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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo general aplicar la ingenieria de
métodos para incrementar la productividad de la linea de cocido en La Chimbotana
SAC. La metodologia empleada fue de tipo aplicado, enfoque cuantitativo y disefio
pre experimental. Los resultados obtenidos fueron que las causas raices que
generan el problema son el método de trabajo que no cuentan con estandarizacion,
balanzas en mayor tiempo de mantenimiento correctivo y la falta de induccién a los
operarios, a su vez, se hallé que el porcentaje de inactividad de las actividades es
del 36.85% y el tiempo estandar del envasado es de 16.22 minutos por panera, y
la productividad de materia prima y mano de obra sali6 56.46 cajas / tonelada de
pescado y 4.49 cajas / hora hombre, para ello, se logré implementar la mejora de
métodos y se hallé6 que el 18.18% de las actividades fueron no productivas,
aumentando en un 18.67% las actividades productivas, y el tiempo estandar final
fue de 10.51 minutos, logrando de esa manera disminuir un 35.20% en los tiempos
innecesarios. Como conclusion se tuvo que la productividad incrementé un total de
3.96 cajas de conservas / hora hombre y 18.26 cajas de conservas / tonelada de

pescado.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, linea de cocido, productividad.



Abstract

The present investigation had as a general objective to apply the engineering of
methods to increase the productivity of the cooking line in La Chimbotana SAC. The
methodology used was of the applied type, quantitative approach and pre-
experimental design. The results obtained were that the root causes that generate
the problem are the work method that does not have standardization, scales with a
longer corrective maintenance time and the lack of induction to the operators, in
turn, it was found that the percentage of inactivity of the activities is 36.85% and the
standard packaging time is 16.22 minutes per breadbasket, and the productivity of
raw material and labor was 56.46 boxes / ton of fish and 4.49 boxes / man hour, for
this, it was possible to implement the improvement of methods and it was found that
18.18% of the activities were non-productive, increasing productive activities by
18.67%, and the final standard time was 10.51 minutes, thus achieving a 35.20%
reduction in unnecessary times. As a conclusion, it was found that productivity
increased a total of 3.96 canned boxes / man hour and 18.26 canned boxes / ton of
fish.

Keywords: Methods engineering, firing line, productivity.
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INTRODUCCION

A nivel mundial, diferentes industrias operan en un entorno cada vez mas
competitivo, dinamico y rigido, y como resultado, se ven obligadas a implementar
procedimientos de trabajo actualizados, reducir el tiempo programado para
completar las tareas y utilizar los factores de produccion de manera eficiente. La
productividad aumenta gradualmente (Aldea, 2021). Ademas, debido al ritmo
acelerado de la globalizacién, las expectativas de los consumidores hacia ellos
se han vuelto més intensas, lo que lleva a las organizaciones a examinar e
identificar continuamente las mejores alternativas de solucion, especialmente en
lo relacionado con la ingenieria de métodos, porque el sistema de trabajo esta
disefiado para cuando simplificando actividades que no agregan valor e
implementando procesos estandar (Andrade et al., 2019).

Segun el INEI, el PBI del sector pesquero en Peru logré una variacion positiva
de 0,4% en el 2020 con respecto al 2019, por lo que este proyecto es uno de los
pocos que surgirdn en el 2020. Crisis provocada por el COVID-19. (Comex,
2021) A nivel local existen serios problemas en la productividad de muchas
conserveras por la falta de procesos estandarizados, buenas practicas de
produccion y estandares de calidad adecuados, por lo que es necesario que las
empresas pongan en practica para obtener una mayor produccion y maximizar
las acciones de mejora realizadas para maximizar el uso de los diferentes

factores de producciéon (Perupesquero, 2021).

Este problema se viene suscitando en la empresa La Chimbotana S.A.C.,
ubicada en Av. Los pescadores Mz. D Lt. 5 1A — Chimbote, Ancash. Es una
planta industrial dedicada a la extraccion, transformacion y comercializacion de
productos biologicos acuaticos. Hoy cuenta con 02 lineas de produccion: crudo
y cocido, ya que se pueden utilizar especies marinas como: anchoveta, bonito,
jurel, machete, etc. La linea de autoclave fue elegida para este estudio porque
tiene la produccion mas abundante y representativa, e incluso los informes de

produccion confirman que la linea esta produciendo menos cajas.

Al analizar la situacion actual de las pesqueras especialmente en el area
culinaria, se encontraron diversas deficiencias que reducen el nivel de

productividad. Es necesario sefialar que el proceso de produccion se inicia con



la recepcion de los recursos acuaticos vivos y finaliza con el almacenamiento del
producto final. Sin embargo, el principal obstaculo de “La Chimbotana S.A.C” se
refleja en el critico proceso de rebanado y envasado. Actualmente hay 53
envasadoras preparando el pescado para envasarlo en latas de % Ib. Sus
funciones incluyen la eliminaciéon de escombros como cabezas, huesos y colas
y la realizacion de inspecciones visuales. Desafortunadamente, el proceso de
rebanado puede resultar en una gran pérdida de materia prima debido a métodos
inadecuados.

Las envasadoras a menudo eliminan la carne sin darse cuenta mientras eliminan
la cabeza y los huesos, lo que reduce la productividad. ldealmente, el
rendimiento de una tonelada de materia prima es de alrededor del 45% (450 kg),
pero esta meta aun no se ha logrado. Al observar los informes diarios de
produccion, se encontrd que solo se obtuvo del 38% al 41% de una tonelada de
producto terminado. Este problema se debe a la formacion insuficiente de los
trabajadores en los métodos de trabajo adecuados, incluido el rebanado, la

eliminacion de residuos y el uso manual.

Ademas, se observo que, durante el proceso de empaque, los trabajadores
tomaban rutas ineficientes y faltaba personal designado encargado de
transportar las charolas de pescado desde el area de fileteado hasta el area de
empaque. Esto provoca retrasos innecesarios y aumenta el tiempo total de
procesamiento, un claro ejemplo es que la panaderia de filetes debe empacar en
alrededor de 8 a 10 minutos, pero la empacadora tarda en promedio de 10 a 12
minutos debido a transferencias innecesarias, lo que significa que el estandar el
tiempo no es Optimo o no es suficiente para la empresa pesquera. A la luz de lo
anterior, se plante¢ la siguiente pregunta: ¢En qué medida la aplicacion de la
ingenieria de métodos incrementara la productividad de la linea de cocido de La
Chimbotana SAC Chimbote 20227

Los trabajos de investigacion recientes se justifican socialmente porque al
establecer mejores formas de trabajo se pueden ofrecer mejores productos a los
consumidores y, sobre todo, cumplir con los estandares de calidad adecuados 'y,
ademas, permitir un mejor posicionamiento. EI dominio en el mercado permite a

las empresas contratar mas colaboradores e incluso genera su estabilidad.



Ademas, el precio es mas adecuado para el publico en general. Ademas de esto,
existe una razon ambiental, ya que, definiendo nuevas formas de trabajo, es
posible reducir la pérdida de recursos acuéticos vivos e incluso reducir los
residuos generados durante la produccion, evitando asi la contaminacion

ambiental.

En otro sentido, la economia también se justifica, ya que se producen mas cajas
de conservas en un menor periodo de tiempo, lo que permite un cumplimiento
eficiente de los pedidos de los usuarios y, ademas, una mejor utilizacién de esta
manera, el factor de produccion ayuda a la empresa a reducir el costo. de
produccion y, de hecho, reduce el margen de costos y aumenta el beneficio por
la venta de las cajas producidas. Es metodolégicamente sélido porque este
estudio puede ser utilizado como referencia por otros investigadores que deseen
trabajar en cuestiones que son menos 0 mas relevantes para las preguntas

desarrolladas en este estudio.

Se planted el siguiente objetivo general: aplicar la ingenieria de métodos para
incrementar la productividad de la linea de cocido de La Chimbotana S.A.C. —
Chimbote 2022. A su vez, los objetivos especificos son: diagnéstico del proceso
productivo, identificacidén de mejoras de productividad inicial en operaciones de
lineas de coccién, implementacion de métodos de ingenieria para la mejora de
lineas de coccidn, evaluacién de nuevas productividades para lineas de coccion
de La Chimbotana S.A.C. Se presenta una hipétesis de investigacion: la
aplicacion de ingenieria de métodos incrementara la productividad de la linea de
cocido de La Chimbotana S.A.C. 2022.



ll. MARCO TEORICO

Con relacion a trabajos anteriores, se abarcan los siguientes autores:
Santamaria (2021) En su articulo, su objetivo general es analizar la optimizacién
del sistema productivo de la marca Marcopolo. Como resultado de ellos lograron
reducir significativamente el costo de transporte y cada prueba en un 80%,
ademas con la fabricacion del techo de PRFV lograron una virtualizacion del
100% del programa de mantenimiento y finalmente con el almacenamiento de
los componentes. logré reducir efectivamente el dafio y la pérdida de estos
componentes en aproximadamente un 20 %, redujo los costos en un 32 %y cred
al menos 11 empleos directos. Los autores concluyen que, al mejorar el proceso,
ademas de mejorar la ergonomia del trabajador, se puede abordar el problema
de la demanda de buses aumentando la capacidad instalada para cumplir con

los tiempos de entrega.

Canales et al (2019) en su articulo propone mejoras para que una empresa
dedicada al procesamiento textil sea competitiva a nivel internacional. Como
resultado de ellos, implementaron 3 métodos de evaluacion con el objetivo de
comprender el alcance general de la realidad actual: primero realizaron
simulaciones, luego realizaron bases de datos para apoyar el proceso de
evaluacion, las simulaciones y la etapa final incluyé una revision de los obtenidos
Los resultados se analizan en profundidad. De igual forma, validan
estadisticamente las simulaciones e incluso el comportamiento real de las
empresas objeto de estudio. Los autores concluyeron que una forma de validar
los datos es a través de pruebas estadisticas a nivel descriptivo e inferencial, las

cuales se realizan con programas como Microsoft Excel, SPSS y Easyfit.

Gomez (2021) en su articulo plantea como objetivo principal la identificacion de
las maquinas llenadoras con mayores problemas para poder reducir los defectos
y mejorar el desempefio del sistema en términos de productividad. Los
resultados que obtuvieron después de utilizar el método OEE fue que la maquina
de estarcido en la Unidad 6 fue la menos eficiente con una tasa de rendimiento
de 0.7275%, mientras que la Unidad 3 fue el cuello de botella tanto en produccién
como en rendimiento, limitando toda la productividad. A continuacion, verificaron

Uso el diagrama de causa y efecto para averiguar la causa del defecto. Luego



priorizaron las causas y propusieron mecanismos de mejora basados en
métricas de evaluacion de eficiencia, efectividad general del equipo y OTE(S).
Gonzélez y Patifio, (2019). Los autores concluyeron que pudieron identificar
mejoras en los equipos y reducir el tiempo estandar de llenado de cerveza de 10
minutos a 5 minutos, ademas de mejorar el rendimiento en un 0,7457 %,
optimizando asi el proceso y facilitando una mayor productividad para la

empresa.

Mufioz (2021) Para un estudio de caso de una empresa cervecera, el objetivo
principal fue identificar las areas mas problematicas con el fin de reducir defectos
y optimizar tiempos. Su conclusion es que, a partir de la realizacién del muestreo
de trabajo, determinaron que el area clave corresponde al area de produccion de
cerveza, debido a que el 60% de las veces el operador cumplié con la obligacion
y el 40% de las veces fue invalida, por lo que lo verificaron con base en el
diagrama causal causa del defecto. Cabe sefalar que el propdsito de su analisis
de las preguntas es encontrar oportunidades de mejora. Los autores concluyeron
que lograron reducir el tiempo estandar de preparaciéon de cerveza de 23,8
minutos a 17,4 minutos, optimizando el proceso y aumentando la rentabilidad de

la empresa.

Carpio y Ccopa (2018) en su articulo plantean que el objetivo principal es reducir
el tiempo de inactividad en la fabricacién de ejes de turbocompresores en una
unidad de fabricacion compuesta por tornos y rectificadoras con el fin de
aumentar la productividad laboral y optimizar la unidad mediante la aplicacién de
meétodos de ingenieria. Como resultado, para identificar las operaciones que
realiza la empresa de maquinaria metalargica, desarrollaron un mapa de analisis
de operaciones y luego realizaron una distribucion lineal para tornos y
rectificadoras. Una vez iniciada esta actividad, determinaron el porcentaje de
tiempo de inactividad del operador mediante diagramas hombre-maquina, lo que
arrojo un valor del 74%. Sin embargo, determinaron una productividad laboral
parcial de 20 piezas/H-H. Por lo tanto, para mejorar las meétricas iniciales,
desarrollaron ingenieria de métodos. Los autores concluyeron que redujeron el

tiempo improductivo en un 41 %, redujeron el tiempo de inactividad en un 62 %,



aumentaron la productividad laboral parcial a 30 piezas/H-H y requirieron solo el

50 % de la mano de obra para disponer del trabajo.

Medina, et al (2019) abogan por analizar como una linea de produccién de lentes
puede usar técnicas de investigacion de tiempo y movimiento para optimizar la
productividad. Como resultado, para diagnosticar el proceso de fabricacion de
lentes, desarrollaron un calculo de takt time (2,85 min/unidad), determinaron la
ocupacion del operador (45%), identificaron cuellos de botella (corte y llenado) y
definieron tiempos estandar (15,89 min/unidad). Luego determinaron que se
producirian 9.700 lentes por turno, que era un valor desfavorable en comparacion
con la cantidad planificada de lentes por turno (15.000) y los autores concluyen
que el método utilizado permite un desarrollo continuo del proceso, optimizando
asi la produccion, De hecho, aumentaron el tiempo takt a 2,65 minutos/unidad,
establecieron un nuevo tiempo estandar de 13,12 minutos/unidad y aumentaron

la produccién por turno a 13.800 lentes.

Alfaro (2020) en su articulo titulado "Investigacién del tiempo como base para
desarrollar estrategias destinadas a mejorar la eficiencia del proceso de batido
en plantas de produccion de helados" argumentan que el objetivo general de
desarrollar técnicas de trabajo de medicion es aumentar la eficiencia. de
produccioén de helados. Llegaron a la conclusion de que para definir un producto
que represente el 80% de las ventas, desarrollaron un diagrama de Pareto, para
lo cual eligieron helado con cubeta retornable y cubeta transparente, ademas,
desarrollaron medidas de trabajo, lineas de produccion. equilibrio y eficiencia.
Por tanto, determinaron un tiempo estandar de 26,80 segundos/unidad con una
eficiencia de linea del 63% (baldes reciclables), y un tiempo estandar de 21,02
segundos/unidad con una eficiencia del 64% (baldes transparentes).

Su y Quiliche, (2018). Con base en la informacién recopilada, identificaron
sugerencias para mejorar, entre ellas: equilibrar los sabores, comprar una
licuadora mas eficiente y conectar 2 licuadoras. Los autores concluyeron que
lograron reducir el tiempo de procesamiento de las bandejas retornables y
transparentes a 22,32 s/unidad y 18 s/unidad, respectivamente. En definitiva, las
técnicas de medicion de trabajos representan una buena estrategia para

optimizar el tiempo de produccion.



Fontalvo et al (2018) insisten en su articulo en que el objetivo principal es
examinar exhaustivamente las actividades que se realizan en la cosecha del café
mediante el uso de factores de desempefio, grabaciones en video y
establecimiento de tiempos estandar. Lo que consiguieron fue que, primero,
registraron todas las tareas realizadas por los recolectores de café a través de la
observacion directa. A continuacion, registraron los macro y micro movimientos
de los trabajadores, desde la separacion de la fruta hasta su almacenamiento
temporal. Luego determinaron un valor de tiempo estandar de 84,49 minutos
para todo el proceso. Los autores concluyeron que la medicién del trabajo es una
técnica muy importante cuando existe la necesidad de determinar patrones de

tiempo predeterminados en cualquier proceso de produccion.

Jiménez y Garcia (2020) En su trabajo insiste en aplicar técnicas de investigacion
del trabajo para incrementar la productividad de las lineas de produccion de
charcuteria como objetivo principal. Concluyeron que, para identificar los
procesos criticos, realizaron un muestreo de trabajo y encontraron que las tasas
de inactividad en el proceso de empaque llegaban al 65%. Luego determinaron
las métricas de productividad: la eficiencia fisica promedié 44,9 % y la
productividad laboral promedié 3,60 kg/hora. Ahora inician los pasos de
implementacion del trabajo de investigacion, para lo cual primero identifican el
trabajo a mejorar (paquete) y luego registran los datos a través de un diagrama
de flujo. Como siguiente paso, realizaron un analisis de desafios de los
empleados de base para encontrar alternativas de mejora, e incluso
establecieron un tiempo estandar de 10,08 minutos por persona. Luego
desarrollaron gréaficos mejorados y lograron mejores resultados. Los autores
concluyeron que la eficiencia fisica de los insumos aumento6 en un 50,4 por ciento

y la productividad laboral aumenté en un 4,05 por ciento.

Castafieda y Colonia (2021) reconocen la necesidad de aumentar la produccién
en el sector de envases fisicos. Su objetivo general al escribir estudios de trabajo
es implementar métodos de ingenieria para aumentar los rendimientos en el
area. Después de crear un proceso de muestreo de trabajo, determinaron que el
45 % del tiempo de empaquetado estaba inactivo. Luego documentaron los

meétodos de trabajo iniciales a través de hojas de ruta, bi-mapas y rutas. Ademas



de esto, determinaron una productividad laboral pretest de 0,51 cajas/H-H y una
eficiencia pretest promedio de 72,09%. A continuacion, trazaron los pasos del
estudio de trabajo para generar alternativas de solucion que mejoraran los
procesos clave. (Montafio et al.,, 2018). Los autores concluyeron que el
porcentaje de tareas producidas por el método anterior fue del 65,00%, mientras
que el porcentaje de tareas producidas por el nuevo método alcanzé el 75,00%,
ademas, redujeron el tiempo estandar de 11,74 minutos/cesto de pan a 10,08
minutos/cesto de pan. En Ultima instancia, aumentaron la productividad laboral

a 1,50 cajas/H-H y aumentaron la eficiencia al 97,27 %. (Sharma, 2018).

El articulo de Ganoza (2021) se enfoca en mejorar la productividad del empaque
de aguacate. Con este fin, cre6 graficos de peces y de Pareto para comprender
donde la empresa debe centrar sus esfuerzos. De esta forma, su proceso
identifica los problemas mas importantes que enfrenta la empresa y los prioriza
segun su gravedad. Luego realizé mediciones de trabajo iniciales y establecio un
tiempo de referencia de 2767,5 segundos/paquete. Posteriormente, se
determiné que el rendimiento (pre-ensayo) era de 89.5 Kg mp/H-H con una
eficiencia de materia prima del 93%. Ahora que cuenta con una base de datos
sofisticada, opta por analizar, proponer e implementar mejoras en el proceso de
empaque. Los autores concluyeron que lograron un nuevo tiempo estandar de
2435.1 segundos/paquete (inclusive), una tasa de produccion determinada
(después de la prueba) de 123 Kg mp/H-H y una eficiencia de materia prima del
97%. (Del castillo, 2019)

Correa (2019) decidieron conceptualizar la primera variable de investigacion
(independiente) en una teoria relacionada con este tema. Asi, para Espindola
(2020), la ingenieria de métodos representa un método que facilita la reduccion
de tiempos y la simplificacion de actividades a través de una evaluacion
exhaustiva de los elementos que componen los componentes de un sistema
transformacional. Ademas, segun el mismo autor, esta técnica se divide en dos
momentos bien diferenciados: a) el responsable define las pautas para la
elaboracion de un determinado producto (planificacion, organizacion, disefio y
produccion), b) el responsable analiza los aspectos mas forma activa eficaz.



Para Montoya, en 2021, la ingenieria de métodos incluye aplicar diversas
técnicas de ingenieria que ayuden a reducir las actividades no productivas y
aumentar los niveles de productividad. Por su parte, para Mugmall, (2017) la
ingenieria de métodos es un método de trabajo que se centra en analizar los
puestos de trabajo para reducir aquellas actividades que no suman, y en base a
ello determinar el método mas adecuado para llevar a cabo todos los proyectos
necesarios. Abarca la estandarizacion de movimientos, la direccion de personal
y, por ultimo, establece el tiempo ideal para realizar cualquier actividad. (Araujo
y Saravia, 2018).

Para Montoya (2022), incluye dos tecnologias: la investigacion metodoldgicay la
medicion del trabajo; las cuales, combinadas correctamente, pueden mejorar los
sistemas de trabajo y aumentar los niveles de productividad. Por un lado, la
investigacion se orienta hacia el uso eficiente de los recursos y la simplificacion
de actividades que no agregan valor; al mismo tiempo, los esfuerzos de medicién
se enfocan en implementar el tiempo suficiente para llevar a cabo ciertos

elementos (Sharma, 2018).

La ingenieria de métodos consta de los siguientes pasos detallados: Seleccionar
el trabajo a mejorar, para lo cual es necesario identificar y definir aquellos
procesos que provocan retrasos en la linea de produccion (Gujar y Shahare,
2017, p. 2). Para seleccionar puestos de trabajo a mejorar se utiliza el muestreo
de puestos, un analisis estadistico que ayuda a definir los procesos con mayor

porcentaje de inactividad (Cervera, 2018).

El segundo paso se basa en documentar los hechos, por lo tanto, es
recomendable implementar un diagrama de flujo, comenzando con un diagrama
de flujo analitico del operador, esta es una herramienta que describe todas las
actividades de los colaboradores, el tiempo e incluso la distancia. (Montafo, et.
al 2018) Diagramas de izquierda y derecha, utilizados para describir en detalle

las actividades realizadas en el area de trabajo (Corona, 2019).

El tercer paso es examinar los métodos de trabajo, lo que significa hacer un
analisis exhaustivo de como se realizaron las actividades en las etapas iniciales
para desarrollar mejores acciones para llevarlas a cabo. En este paso, se debe

realizar un analisis de consultas, cuya primera tarea es someter cada actividad



a un conjunto de problemas previamente definidos, lo que lleva a la
implementacion de mejores formas de trabajo (Gujar y Shahare, 2018). Cabe
sefalar que consta de dos etapas basicas: preguntas preliminares y preguntas
de fondo.

Lépez et al (2019) Posteriormente, se desarrolla un nuevo método para realizar
el trabajo, por lo que la gerencia tiene que evaluar aquellas posibles soluciones
identificadas en la etapa anterior, ya que estas ayudan a tomar la mejor decision.
Luego viene el siguiente paso, que incluye la implementacion de nuevos métodos
de trabajo, para lo cual se debe preparar al personal mediante una capacitacion
previa, que arroja los mejores resultados. Por ultimo, esta la fase de control,
asegurando el cumplimiento de la adecuacion de todos los nuevos
procedimientos de trabajo implantados y evitando que se repitan las aparentes

deficiencias (Mufioz, 2021).

Por otra parte, para desarrollar plenamente la ingenieria de métodos, es
importante comprender el estudio del tiempo, que para Niebel y Freivals, 2020,
representa el lapso de tiempo durante el cual un empleado realiza una
determinada tarea. Ademas, segun Reyes et al. (2017), el propésito de la técnica
es registrar el tiempo correspondiente a una tarea especifica, por lo que es
recomendable contar con instrumentos adecuados para el cronometraje,

destacando asi el horario.

En general, cuando se trata de productividad, la atencion se centra en el uso
correcto de todos los factores (insumos) que afectan la realizacion de los
resultados (productos), que es la relacion entre los bienes producidos y los

factores de produccion. (Tavara, 2021).

Entre otras cosas, los autores Phusavat (2021) afirman que la productividad es
un indice utilizado por las organizaciones para evaluar la eficiencia de los
recursos durante la transformacion y reportan que la productividad esta
representada por la productividad del trabajo y la productividad de la materia
prima. Confirman que la productividad se mide por horas de trabajo en

comparacion con la produccion total (Martinez y Gutiérrez, 2019).
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lI.METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

3.1.1.

3.1.2.

Tipo de investigacion

Como lo menciona Hernandez (2017), existen varios tipos de investigacion,
uno de ellos es la investigacion aplicada, donde los autores afirman que la
investigacion aplicada es un tipo de investigacion que aplica estimulos con
el fin de realizar mejoras relativas a la variable dependiente. Como se
menciond anteriormente, este estudio selecciona el tipo de aplicacién con el
objetivo de aplicar métodos de ingenieria en el proceso de linea de coccién
de una empresa pesquera para aumentar significativamente la

productividad.

Para establecer la metodologia de investigacion se hace referencia a
Hernandez (2017), quienes plantean que los métodos de investigacion se
dividen en cualitativos y cuantitativos, donde los métodos cualitativos
consisten en describir resultados de forma descriptiva, mientras que los
métodos cuantitativos consisten en obtener resultados numéricos. En vista
de lo anterior, en esta encuesta se adoptdé un enfoque cuantitativo porque

los datos obtenidos sobre la productividad pueden ser cuantificados.
Disefio de investigacion

El disefio de la investigacién fue pre experimental y el esquema a seguir en

la investigacion fue la siguiente:

G = Linea de cocido de la empresa LA CHIMBOTANA SAC.
O1 = Productividad inicial (PRUEBA INICIAL)
X = Ingenieria de métodos (ESTIMULO)

02 = Productividad final (PRUEBA FINAL)
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3.2.Variables y operacionalizacion

La variable independiente: Ingenieria de Métodos

Definicién conceptual: La ingenieria de métodos examina todos los aspectos

de una operacién, desde la salud y la seguridad de los trabajadores hasta la

velocidad a la que se completa el trabajo, para encontrar mejoras que generen

mayores ganancias. El método adopta un enfoque sistematico, que incluye la

manipulacion directa y la manipulacion indirecta (Mugmall, 2017).

La variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual: Productividad es la relacion entre la produccion total

y los recursos usados pudiendo alcanzar ese nivel de productividad (Gutarra,
2018).

La matriz de operacionalizacion de variables se muestra en el anexo 1

3.3.Poblacion, muestray muestreo

3.3.1.

3.3.2.

3.3.3.

Poblacién

El enfoque de este estudio abarcd la totalidad de las operaciones de la linea
culinaria de La Chimbotana SAC, iniciando desde la adquisiciébn de materias
primas y concluyendo con el almacenamiento de los productos finales.

* El estudio abarcé los criterios de inclusién, que involucraron el examen
del proceso de la linea de coccién. Este proceso fue elegido por su alta
demanda en el mercado nacional.

* Criterios de exclusion: Dentro de los criterios de exclusién se excluye el
proceso de la linea de produccién de crudo por no tener alta demanda dentro
de La Chimbotana SAC.

Muestra

La muestra del estudio abarcé las operaciones de la linea de coccion,
envasado y rebanado menos productivas de La Chimbotana SAC, con datos
iniciales obtenidos entre agosto y noviembre de 2022 y datos post-test entre

febrero y mayo de 2023.
Muestreo

Por conveniencia el muestreo es no probabilistico debido a que se toma
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como muestra el proceso de envasado de la linea de coccién debido a que

existen muchos indices de produccién bajos.
3.3.4. Unidad de anélisis

Como unidad de andlisis, se tuvo como objetivo de estudio a los procesos

de la linea de cocido.
3.4.Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos
Se utilizaron las siguientes técnicas de recopilacion de datos.

Observacion Directa: Permite un andlisis preciso y completo de la situacion
actual. Este enfoque permite a los analistas describir e interpretar

completamente los resultados de la investigacion.

Andlisis de documentos: la empresa pudo examinar los datos historicos,
incluidos los registros de productividad, para realizar una evaluacion completa

de la informacion disponible.

Herramientas: Tal como lo definen Garcia et all (2018), las herramientas
representan los medios disponibles para que los investigadores aborden las
preguntas de investigacion (p. 34). Por lo tanto, se utilizaron las siguientes

herramientas.
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Tabla 1. Técnicas e instrumentos para recoleccién de datos.

Variable Técnica Instrumento Fuente

Formato de

- diagrama de
Observacion o
actividades de

directa
proceso (Anexo
13)
Independiente: . Formato de estudio
Observacion _ .
.y _ de tiempo inicial
Ingenieria de directa
) (Anexo 17)
métodos
Encuesta Linea de cocido
5 estructurada de la empresa
Observacion (Anexo 14) LA
directa
Diagrama de CHIMBOTANA
Ishikawa (Figura 2) SAC
Formato de
productividad de
mano de obra
Dependiente: Andlisis (Anexo 18)
Productividad ~ documental Formato de

productividad de
materia prima
(Anexo 19)

Fuente: Elaboracién propia.

Validacion: La validacion aqui se realiz6 segun el criterio de juicio de expertos,
es decir, se sometié a 3 expertos en el tema de investigacion de tiempos y
movimientos y se determind el porcentaje de validacion segun sus criterios. El

certificado de validaciéon del instrumento de fabricacién casera se encuentra
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disponible en el Anexo 9, con una tasa de validacion del 95%, lo que nos

permite estar seguros de que la herramienta fabricada tiene una buena validez.

3.5 Procedimientos

Ingenieria de
métodos

¢Qué se analizé en la
investigacion?

Diagrama de Formato de Diagrama de
andlisis de estudio de Ishikawa y >
proceso tiempo y de Diagrama de
recorridos —> Pareto

[ La productividad y situacién actual ]

L

J

¢ Cémo se diagnostic6?

Determing el
Se determing el tiempo estandar
ndmero de del proceso Se identifico todas las
actividades productivas y los principales causas que
productivas e recorridos afectan directamente a la
improductivas realizados baja productividad

¢Como se aplicd
la ingenieria de
métodos?

¢ Coémo se evalud la
mejora de la
productividad?

Formato de

productividad de
mano de obra 'y
materia prima

-

-

Se hall6 la

productividad de
manera inicial en la
linea de cocido.

Diagrama Diagrama de

Formato de las . .

5W-H bimanual tdogs |~ recorido
mejorado tiempo mejorado

Diagrama de
actividades

Se evalué la
nueva
productividad
obtenida

Se determind la mejora
obtenida de la productividad
de mano de obra y materia
prima

Se determiné el aumento que
tuvo la productividad de
materia prima y mano de obra
en la linea de cocido

Figura 1. Proceso de investigacion.

Fuente: Elaboracion propia.

mejorado
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3.6 Método de analisis de datos

Tabla 2. Método de analisis de datos.

Técnica de
procesamiento

Objetivo
especifico

Instrumentos

Resultados

Formato de diagrama de
actividades de proceso

(Anexo 13)
. : Encuesta estructurada : -
Diagnosticar el (Anexo 14) Se |d_er_1t|f|caron las
proceso . Diagrama de Ishikawa actividades del
productivo de la Estad_lst_lca (Figura 2) proceso de en!atado
empresa La descriptiva Diagrama de Pareto (Figura y la causa raiz de
Chimbotana 3) las bajas tasas de
S.AC — produccion.
Curso grama analitico de
envasado inicial (Anexo 16)
Formato de estudio de
tiempo inicial (Anexo 17)
Determl_n_ar la Formato de productividad
p_ro_d_uctlwdad de materia prima inicial Se determiné la
inicial de la (Anexo 18) productividad de
rr?gﬁ)rgcrl(c)ig ?a Estadjst_ica mano de Qbra y de
linea de cocido descriptiva Formato de productividad n)aterla prima de la
en La de mano de obra inicial linea de CO.C'.d.O de
Chimbotana (Anexo 19) manera inicial
S.AC
Formato de las 5 W — H
Implementar la (Anexo 8) Los pasos de
ingenieria de Diagrama de actividades de ingenierfa de
métodos a la proceso mejorado (Anexo métodos se
n?g%r;?gg ?a Estadjst_ica 21) i _ disefiaron e
mej \ descriptiva _Formato de estudio de implementé en la
linea de cocido tiempos mejorado (Anexo  |inea de cocido para
Chi?nnblc_)?ana 22) aumentar la
SAC Formato de comparacion productividad.
o (Tabla 8)
prlcz)\(;ilclzjt?vri(ljz d Formato de productividad
. o de mano de obra (Anexo 6) o
después de Estadistica Se determind el
aplicar de la descriptiva . aumento de la
ingenieria de Formato de productividad productividad y se
métodos en la de materia prima (Anexo 7)  ylid la hipétesis de
linea de cocido investigacion del
en La Estadistica estudio.
Chimbotana nferencial Prueba T - Student
S.A.C.

Fuente: Elaboracién Propia.
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3.7Aspectos éticos

El proyecto sigue los principios de la ética de la investigacion como se define
en la Clausula 3. Esté disefiado para proporcionar una experiencia positiva para
todos los involucrados. Se aplican mediante el uso de la norma ISO 690 y la
resolucién legal Universitaria UCV 30220. Antes de causar cualquier dafio fisico
o emocional, se realiza un analisis de riesgo/beneficio para evitar la malicia.
Ademas, todos los participantes deben ser tratados por igual sin ninguna

exclusion.

Uso de software antiplagio e indices de similitud segun el articulo 9, que se
aplica a todos los proyectos de investigacion creados, y ademas, el articulo 15,
gue trata sobre datos falsificados. Finalmente se obtuvo una licencia de la

empresa para poder estudiarlo.
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IV. RESULTADOS
4.1.Diagnosticar el proceso productivo de la empresa La Chimbotana S.A.C

Para diagnosticar la situacion actual, primero se describen los procesos que se
utilizan actualmente dentro de la linea de coccién de la empresa pesquera (ver
Anexo 13).

En el Anexo 13 se muestra un diagrama de las actividades del procedimiento,
que se inicia con la adquisicién de la materia prima (caballa), etapa en la cual
se evallan las propiedades fisicoquimicas del pescado, de acuerdo a las
especificaciones técnicas requeridas, se aceptan algunos lotes de produccion
y otros son rechazados, seguido de lavado de canastas y coccidén en cocina
industrial a 85°C por 45 minutos; Luego pasa por un proceso de rebanado
donde se le quita la cabeza y las visceras y se pesa en canastos de 10 kg,
luego los empacadores colocan la materia prima en latas, se le agregan fluidos
gubernamentales para sellarla y esterilizarla antes de pasar a almacenamiento.
En todo el proceso de la linea de coccion, el proceso que determina la mayor
pérdida de materia prima es el envasado, debido a que la pérdida de materia

prima es grande.

En el anexo 14 se muestra el cuestionario al jefe de produccion, en el cual se
detalla que hace mucho tiempo que los operarios de la linea de coccién no se
capacitan ya que siempre son variantes; ademas, manifiesta que el desempefio
de la produccién no ha cumplido con las expectativas previstas, los plazos
previstos. demanda, esto se debe a la gran pérdida de materias primas, sobre
todo durante el proceso de envasado, y finalmente manifestdé que las
empacadoras no cuentan con las balanzas suficientes para pesar las latas, y
las balanzas existentes siempre estan en constante correccion y
mantenimiento, es decir por qué Pérdida material por oxidacion del pescado,
ya que el pescado ha estado expuesto durante mucho tiempo. Los peces se

oxidan facilmente cuando se exponen al medio ambiente.
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Luego de realizar un cuestionario a los gerentes de produccion, se elaboré el

diagrama de Ishikawa de la siguiente manera:

MANO DE OBRA MAQUINA MEDIO AMBIENTE
Maquinas Balanzas en Inadecuada
Falta de obsoletas mayor tiempo de clasificacion
capacitacion mantenimiento de residuos
al personal correctivo
Trabajo repetitivo Area muy

Baja
productividad
de la linea de

No cuenta con cocido
un sistema de
inventario

reducida

Método no
establecido Guantes rotos

Inadecuada

planificacion
de compras Exceso de
Falta de Transportes personal
materiales innecesarios
MATERIAL METODO MEDIDAS DE SEGURIDAD

Figura 2. Diagrama de Ishikawa elaborado en la linea de cocido.

Fuente: datos obtenidos de la linea de cocido de la empresa pesquera.

La Figura 2 muestra que, en términos de mano de obra, el personal carece de
capacitacion en métodos de fileteado y empaque de pescado, lo que resulta en
una gran duplicacién de trabajo y pérdida de materias primas. En la dimensién
material, se encuentra que existe escasez de materiales (latas, tapas,
consumibles) en la produccion, lo que conlleva a la imposibilidad de entregar el

pedido a tiempo.

Se ha observado que las maquinas utilizadas en las lineas culinarias son muy
antiguas y las basculas utilizadas en el envasado en su mayoria se encuentran
paradas para mantenimiento correctivo lo que redunda en una productividad
cada vez menor. Se determiné que el area de trabajo de la empacadora era
muy pequefa y los residuos sélidos no estaban adecuadamente segregados,
por lo que siempre se perdia tiempo durante el traslado de materias primas a

la banda transportadora.

Se puede verificar que la mayoria de las maquinas empacadoras estan
trabajando con los guantes rasgados y existe una gran cantidad de personal
redundante en toda el area de empaque. Al final se encontré que no habia un

meétodo de trabajo establecido o estandarizado dentro de la empaquetadora y
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ademas que se hacian muchos traslados innecesarios que hacian que el

tiempo estandar de produccion fuera muy alto.
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Causas que generan baja productividad

Figura 3. Diagrama de Pareto elaborado en la linea de cocido.

Fuente: datos obtenidos de la linea de cocido de la empresa pesquera (ver anexo 15).

Como se puede ver en la Figura 3, las causas fundamentales de los principales
problemas son: métodos de trabajo no estandar (15,99 %), mayor tiempo de
mantenimiento correctivo (36,71 %), transporte innecesario en embalaje (53,92

%) y falta de orientacion para los operadores. orientacion (70,38%).

Luego de diagnosticar la situacion del jefe de produccion, se puede concluir que
el proceso con mayor problema de baja productividad es el empaque, debido a
gue el método de empaque de los trabajadores no es bueno, por lo que se
realizd el mismo curso de analisis (ver Anexo 16). realizadas para conocer la

productividad y el porcentaje de actividad improductiva.
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Tabla 3. Resumen del cursograma inicial.

Simbolo Actividad # de actividades %

O # de operaciones 10 52.63

# de traslados 5 26.31

# de demoras 2 10.53

# de

almacenamiento

L] # de inspecciones 2 10.53
D
v

0 0.00

Total 19 100

Fuente: datos obtenidos del proceso de envasado de la linea de cocido (ver anexo 16).

En la tabla 3 se enumeran 19 actividades pertenecientes al proceso de
empaque, de las cuales el 63,15% (operacion e inspeccion) son actividades
productivas, y el 36,85% restante son actividades no productivas (transporte,
espera y almacenamiento); el material de trabajo se recolecta en mdultiples
acarreos, lo que se traduce en un trabajo monétono y bajo rendimiento para los

operadores.

A partir de entonces, se recomienda determinar un tiempo estandar a
implementar en el proceso de envasado actual. Entre ellos, se calcula el
numero de observaciones preliminares y el numero de observaciones se
calcula utilizando la formula del método estadistico. Como se muestra en el
Anexo 17, se determind que el nUmero apropiado de comentarios preliminares
para este estudio era de 25 comentarios preliminares. A partir de entonces,
determine el tiempo estandar para el proceso de envasado.
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Tabla 4. Tiempo estandar inicial del proceso de envasado.

o Tiempo Fa.c.tor II.)e Tiempo Tolerancias Tiempo
Actividad Calificacion
Promedio Normal (%) Estandar
(%)

01 0.50 1.10 0.55 1.17 0.64
02 0.22 1.10 0.24 1.17 0.28
03 0.33 1.10 0.36 1.17 0.42
04 0.43 1.10 0.48 1.17 0.56
05 0.21 1.10 0.23 1.17 0.27
06 1.03 1.10 1.13 1.17 1.33
07 0.55 1.10 0.61 1.17 0.71
08 0.24 1.10 0.26 1.17 0.31
09 1.21 1.10 1.33 1.17 1.56
010 0.24 1.10 0.26 1.17 0.30
011 0.22 1.10 0.24 1.17 0.28
012 0.28 1.10 0.31 1.17 0.36
013 0.57 1.10 0.63 1.17 0.73
014 0.28 1.10 0.31 1.17 0.36
015 0.36 1.10 0.40 1.17 0.47
016 0.44 1.10 0.48 1.17 0.57
017 4.89 1.10 5.38 1.17 6.29
018 0.34 1.10 0.38 1.17 0.44
019 0.26 1.10 0.29 1.17 0.34

Tiempo estandar total por panera (min) 16.22

Fuente: datos obtenidos del proceso de envasado de la linea de cocido (ver anexo 17).

De acuerdo con los datos de la Tabla 4, la empacadora tarda en promedio 16.22

minutos en procesar cada caja de pan. Esto se debe principalmente a

transferencias excesivas a medida que la maquina se mueve entre la estacién

de trabajo y el area de pesaje para recuperar y enlatar el pescado.
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4.2.Determinar la productividad inicial de la operacién a mejorar de lalinea de

cocido en La Chimbotana S.A.C

Luego de evaluar el tiempo estandar inicial para el proceso de empaqgue, nos
propusimos determinar su productividad.

Tabla 5. Resumen inicial de la productividad de materia prima.

Productividad de materia prima (cajas

Mes de conserva/ TN de materia prima)
Agosto de 2022 56.87
Setiembre de 2022 54.56
Octubre de 2022 56.63
Noviembre de 2022 57.76
Promedio 56.46

Fuente: datos obtenidos de la linea de cocido (ver anexo 18).

En la tabla 5 se observa que la tasa de produccion de materia prima estimada
de agosto de 2022 a noviembre de 2022 es de 56,46, lo que indica que por
cada tonelada de material de entrada se obtienen un total de 56,46 cajas de
conservas de pescado. Luego de la entrada de la materia prima, se estima que
se pueden obtener 70 cajas de conservas de pescado, lo que significa que la
pérdida de materia prima es enorme. De esto podemos concluir que se estima
gue, de cada tonelada de materia prima importada, solo se produce el 80,65%

de las latas.

La productividad laboral es la relacion entre el numero de latas de pescado

terminadas obtenidas y el nimero de horas trabajadas en la linea de coccion.
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Tabla 6. Resumen inicial de la productividad de mano de obra.

Productividad de mano de obra (cajas

Mes de conserva/ Hora— Hombre)
Agosto de 2022 4.41
Setiembre de 2022 4.39
Octubre de 2022 4.50
Noviembre de 2022 4.65
Promedio 4.49

Fuente: datos obtenidos de la linea de cocido (ver anexo 19).

En la tabla 6 se muestra la productividad laboral estimada de agosto 2022 a
noviembre 2022 que es de 4,49, lo que significa que por cada hora hombre
trabajada se producen 4,49 cajas de conservas de pescado, lo que demuestra
que es baja porque se estima que se producirdn 8 cajas. La cantidad de
pescado enlatado por hora-hombre, lo que significa una gran pérdida de

ingredientes.

4.3.Implementar laingenieria de métodos a la operacion a mejorar de la linea

de cocido en La Chimbotana S.A.C

Para aumentar la productividad, se recomienda identificar algunas soluciones
alternativas utilizando el enfoque 5 W-H (ver Anexo 20), que sigue los pasos
"fin-herencia-personas-medios", El Anexo 21 resume las opciones para mejorar
los procesos de empaque. Luego se consideran las alternativas, se presentan
al gerente general y se ajustan para aumentar la productividad, y para ello es
necesario mencionar que, al momento de seleccionar las mejoras, el gerente
toma en cuenta la facilidad de implementaciéon y obtiene acuerdo al momento
de elaborar el plan de mejoras a resolver. Para las alternativas, el director
gerente de la empresa pesquera adjuntd un documento de verificacion

aprobando la alternativa propuesta (ver Anexo 22).

24



Tabla 7. Alternativas de solucidn para el proceso de envasado.

Resumen Alternativas de solucién Proceso

Colocar a 2 jornaleros dentro del area de
envasado para que alcancen las paneras a
las envasadoras

Colocar a sefioras para que controlen
adecuadamente el pescado

Se tiene que adquirir mas racks para que
se puedan agilizar las entregas de los

Propdsito -

Lugar - cestos
Sucesion- Se tiene que reorganizar las areas de Envasado
Persona - trabajo

Medio

Se debe instalar rieles para que los
envases lleguen directamente a la mesa de
las envasadoras

Se debe capacitar al personal en cuanto al
método de trabajo del envasado

Se debe realizar mantenimiento preventivo
a las balanzas

Fuente: anexo 21y 22.

La Tabla 7 detalla las alternativas de solucién propuestas al Gerente General,
quien las aprob6 (Anexo 22) luego de evaluar la propuesta varias veces y
aplicarlas en el tiempo hasta mantener el 100% de cumplimiento de la solucién.

La evidencia de todas las mejoras se puede ver en el Anexo 22.

A continuacion, se abord6 una tercera causa raiz, las fallas multiples de las
basculas de las maquinas empacadoras durante el pesaje de las latas, por lo
gue se implementé un programa de mantenimiento preventivo en estas
magquinas desde el principio. De noviembre de 2022 a abril de 2023, ver Anexo
23 para el plan inicial. El indice de cumplimiento de esta revision es del 100%,
gue no es mas que una parada oportuna, es decir, reducir tiempos innecesarios

en el proceso de produccion.
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Tabla 8. Resumen del mantenimiento preventivo de las partes del sistema de la balanza.

Partes del P: Programado
sistema de la E: Ejecutado
balanza Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23
Sensores P/E P/E P/E P/E P/E P/E
Impresora P/E P/E P/E P/E P/E P/E
Tablero de

P/E P/E P/E P/E P/E P/E
control

Caja de tablero P/E P/E P/E P/E P/E P/E
des calibracién P/E P/E P/E P/E P/E P/E

Tuberias
_ P/E P/E P/E P/E P/E P/E
obstruidas
Perilla on /offf P/E P/E P/E P/E P/E P/E
Cable tierra P/E P/E P/E P/E P/E P/E
Placa madre P/E P/E P/E P/E P/E P/E

Regulador de

_ P/E P/E P/E P/E P/E P/E
voltaje

Cumplimiento 100% 100% 100% 100% 100% 100%

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver anexo 23).

En la tabla 8 se muestra el resumen del mantenimiento preventivo programado
para las partes del sistema de la balanza, donde se hallé que el cumplimiento
del mantenimiento fue del 100%, el mantenimiento ayudé a que las
envasadoras no tengan horas muertas durante el trabajo, sino que, en la mayor
parte del tiempo, tengan a la mano sus balanzas y sus trabajos sean de manera

continua, reduciendo asi, tiempos muertos innecesarios.

Finalmente, para atender la cuarta causa raiz, la falta de capacitacion de los
operadores de la linea de coccion de la empresa pesquera, se establecidé un
cronograma de capacitacion de los operadores. Con el fin de mejorar
continuamente los métodos de trabajo de la linea de produccién de pescado
enlatado de la empresa pesquera, la unidad pesquera proporciona el contenido
de capacitacion en el Anexo 24, y la tasa de finalizacion de la capacitacion

programada es del 100%.
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Tabla 9. Resumen de las capacitaciones realizadas.

Temas de P: Programado / E: Ejecutado
capacitacion Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23
Correcto método P P P P P P
de trabajo en el
E E E E E E
envasado
Correcto método P P P P P P
de trabajo en el
_ E E E E E E
fileteado
Correcto P P P P P P
diagrama
_ E E E E E E
bimanual
Correcto P P P P P [5)
diagrama de
_ E E E E E E
recorrido
Reduccion de P P P P P P
traslados
E E E E E E

innecesarios
Plan de P P P P P P

calibracién de

o E E E E E E
maquinas
Plan de P P P P P P
mantenimiento E E E E E E
) P P P P P P
Metodologia 5S

E E E E E E

Cumplimiento 100% 100% 100% 100% 100% 100%

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver anexo 24).

La Tabla 9 muestra un resumen de la capacitacion brindada al personal de la
linea de coccion. Durante el periodo de noviembre de 2022 a abril de 2023 se
realizaron un total de 8 capacitaciones, y el indice de cumplimiento de cada
capacitacién fue del 100%, el propésito de la capacitacion fue fortalecer el
conocimiento de las empresas de empaque, comprender los métodos correctos

de empaque y la importancia del trabajo a corta distancia.
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Luego de tomadas las acciones correctivas, se realizé un nuevo proceso de
analisis del proceso de empaque para encontrar el nuevo porcentaje de

actividad productiva.

Tabla 10. Resumen del nuevo cursograma final.

SIMBOLO ACTIVIDAD Act. %
O # de operaciones 7 63.64
|:> # de traslados 1 9.09
[ ] # de inspecciones 2 18.18

D # de demoras 1 9.09
NV # de almacenamiento 0 0.00
Total 11 100

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver anexo 25).

La Tabla 10 muestra 11 nuevas actividades en el proceso de empaque, de las
cuales el 81,82% (operacion e inspeccidn) constituyen actividades productivas,
mientras que el 18,18% restante son actividades no productivas (transporte,
espera y almacenamiento). Este resultado muestra que muchos traslados y
manipulaciones innecesarias (que no agregan valor al proceso de empaque) se
reducen debido a la aplicacion de la solucién alternativa propuesta a la empresa
pesquera.

Tabla 11. Comparacion del porcentaje de actividades productivas.

% actividades productivas
Incremento

Actual Mejorado
63.15% 81.82% 18.67%

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver tabla 3 y 10).

En la tabla 11 se observa que el porcentaje de actividad productiva luego de
implementar la mejora del método aumento en un total de 18,67% con respecto

al diagnastico inicial.

A continuacion, se procedio a evaluar nuevos tiempos estandar para el proceso

de empaque, de la siguiente manera:
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Tabla 12. Tiempo estandar final del proceso de envasado.

o Tiempo Fe.lc.tor (_je Tiempo Tolerancias Tiempo
Actividad calificacion
promedio normal (%) estandar
(%)

01 0.71 1.20 0.85 1.17 1.00
02 0.43 1.20 0.51 1.17 0.60
03 0.54 1.20 0.65 1.17 0.76
04 0.64 1.20 0.77 1.17 0.90
05 0.42 1.20 0.50 1.17 0.59
06 1.24 1.20 1.49 1.17 1.74
07 0.76 1.20 0.91 1.17 1.07
08 0.45 1.20 0.54 1.17 0.63
09 1.42 1.20 1.70 1.17 1.99
010 0.45 1.20 0.53 1.17 0.62
011 0.43 1.20 0.52 1.17 0.61
Tiempo estandar total por panera (min) 10.51

Fuente: datos obtenidos del proceso de envasado de la linea de cocido (ver anexo 26).

De acuerdo con los datos de la Tabla 12, las conserveras requirieron en
promedio 10.51 minutos para procesar cada charola de conservas de pescado,
esta reduccién de tiempo fue posible gracias a la eliminacion de los traslados

innecesarios que utilizaban las empacadoras en el &rea de empaque.

Luego se procedié a comparar la varianza del tiempo estandar con respecto al
diagndstico inicial.

Tabla 13. Comparacion del tiempo estandar del proceso de envasado.

Tiempo estandar del envasado (min) Variacion
Actual Mejorado min %
16.22 10.51 5.71 35.20%

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver tabla 4 y 12).

En la tabla 13 se observa que el tiempo estandar se ha reducido en 5,71
minutos con respecto al diagnadstico inicial, y el porcentaje de cambio de tiempo

es del 35,20%, lo cual es bastante beneficioso para la empresa pesquera.
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4.4.Evaluar la productividad después de aplicar de la ingenieria de métodos

en la linea de cocido en La Chimbotana S.A.C.

Luego de identificar las mejoras logradas en el proceso de empaque de la
empresa pesquera, se propuso evaluar el nuevo material posterior a la

implementacion y la productividad laboral.

Tabla 14. Resumen final de la productividad de materia prima.

Productividad de materia prima (cajas

Mes
de conserva/ TN de materia prima)
Enero de 2023 75.30
Febrero de 2023 73.28
Marzo de 2023 74.38
Abril de 2023 75.92
Promedio 74.72

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver anexo 27).

La Tabla 14 muestra que la capacidad de produccion de materia prima recién
agregada de enero a abril de 2023 es de 74,72 cajas de pescado
enlatado/tonelada de materia prima, lo que refleja que, a través de la
implementacion de métodos de ingenieria, la produccién alcanzable estimada
de materia prima por tonelada y que ingresa a la cocina todas las lineas son
producidas por la pesca. Se establece la empresa, y este resultado es muy

beneficioso para la organizacion.

Tabla 15. Resumen final de la productividad de mano de obra.

Productividad de mano de obra (cajas de

Mes
conserva/ Hora - hombre)
Enero de 2023 8.27
Febrero de 2023 8.34
Marzo de 2023 8.39
Abril de 2023 8.80
Promedio 8.45

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver anexo 28).
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La Tabla 15 muestra que la nueva productividad laboral obtenida de enero de
2023 a abril de 2023 es de 8.45 cajas de conservas de pescado/hora-hombre,
lo que refleja que mediante la implementacion de la ingenieria de métodos se
puede lograr la produccion per capita esperada. El programa establecido por la
empresa pesquera funciona dentro de los limites culinarios de la organizacion

y este resultado es muy beneficioso para la organizacion.

Tabla 16. Comparacion de las dimensiones de la productividad.

Productividad de materia prima (cajas de
conservas / tonelada de materia prima) Incremento

Inicial Final

56.46 74.72 18.26
Productividad de mano de obra (cajas de

conservas / hora hombre) Incremento

Inicial Final

4.49 8.45 3.96

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver tabla 5, 6, 14 y 15).

Se puede ver en la Tabla 16 que después de adoptar este método de ingenieria,
la productividad de la materia prima y la productividad laboral de la linea de
coccion se han incrementado en 18.26 cajas de mermelada/tonelada de
materia prima y 3.96 cajas de mermelada/hora de mano de obra dentro del

rango.

Tabla 17. Comparacion de la productividad de la linea de cocido.

Productividad inicial Productividad final
o 56.87 75.30
Productividad de o
o 54.56 Productividad de 73.28
materia prima _ _ _
o 56.63 materia prima final 74.38
inicial
57.76 75.92
441 8.27
Productividad de
4.39 Productividad de 8.34
mano de obra
o 4.50 mano de obra final 8.39
inicial
4.65 8.80

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver tabla 5, 6, 14 y 15).

En la tabla 17 se observa que la productividad final aumento significativamente

con respecto a los datos iniciales obtenidos debido a que se redujeron los
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traslados innecesarios mediante la ingenieria de métodos y se corrigio el

meétodo de trabajo en la envasadora.

Después de determinar las ganancias de productividad, la hipotesis de la

investigacion se probd utilizando la herramienta estadistica t Student para

muestras independientes.

Figura 4. Analisis estadistico de la productividad de materia prima de la linea de cocido.

Productividad inicial  Productividad final
Media 30.4713 41.5850
Varianza 772.3973 1255.3660
Observaciones 8.0000 8.0000
Coeficiente de correlacion de Pearson 0.9999
Diferencia hipotética de las medias 0.0000
Grados de libertad 7.0000
Estadistico t -4.1089
P(T<=t) una cola 0.0023
Valor critico de t (una cola) 1.8946
P(T<=t) dos colas 0.0045
Valor critico de t (dos colas) 2.3646

Fuente: elaboracién propia.

La Figura 4 se observa que se valida la hipétesis alterna de la investigacion,

porque el valor estadistico t hallado es menor a 5%.

Productividad Productividad
inicial final
Media 4. 4875 5.4500
Varianza 0.0140 0.0569
Observaciones 40000 40000
Coeficiente de correlacidon
de Pearson 0.9537
Diferencia hipotética de
las medias 00000
Grados de libertad 3.0000
Estadistico t -B0. 7373
P({T==t) una cola 00000
Walor critico de t (una
cola) 2. 3534
P(T==t) dos colas 00000
Valor critico de t (dos
colas) 3.1824

Figura 5. Andlisis estadistico de la productividad de mano de obra de la linea de cocido.

Fuente: elaboracién propia.

La Figura 5 se observa que se valida la hipétesis alterna de la investigacion,

porque el valor estadistico t hallado es menor a 5%.
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V. DISCUSION

Después de completar los hallazgos, la discusién de la investigacion se llevo a

cabo de la siguiente manera:

Dar solucién al primer objetivo especifico, que incluye diagnosticar el estado
actual de la linea de coccidbn y, en esta investigacion, determinar
preliminarmente que las causas fundamentales de la baja productividad dentro
de la linea de coccion son métodos no establecidos, transporte innecesario,
capacitacion del personal insuficiente y fallas de escala, que a su vez
determinaron que hubo un 36,85% de actividades no productivas, siendo la
mayor tasa de actividad los traslados, revel6 que el tiempo estandar que tuvo
la conservera para empacar cada caja fue de 16,22 minutos. Estos resultados
son amparados por los hallazgos obtenidos de Salazar (2017) quienes a través
del diagrama de Pareto hallaron que las principales causas que ocasionan la
baja productividad dentro de una empresa conservera son los traslados
innecesarios que realizan las envasadoras, ya que identificaron que hubo un
45% de actividades no productivas. Asimismo, se asemeja en los resultados de
Suy Quiliche (2018) quienes identificaron que mediante el diagrama de andlisis
de proceso en el envasado hallaron que el 35% fueron actividades no
productivas, donde la causa relevante fue que las envasadoras realizan
muchos traslados innecesarios al momento de ir a traer sus paneras a su mesa
de trabajo. También, Canales, et al (2019) hallé que en total las envasadoras
realizaban 19 actividades de trabajo, donde el tiempo estandar era de 13.7
minutos por cada panera de pescado, y todos estos problemas identificados
tuvieron un factor principal, el cual fue la falta de aplicacion de la mejora de
meétodos. A su vez, Suarez y Zeia (2022) en su diagndstico inicial identificaron
gue las causas raices que generan el problema de la baja productividad son los
demasiados traslados innecesarios que realizan las envasadoras y el mal
meétodo de trabajo no establecido por los jefes de produccion, y por estas
causas, el tiempo estandar del envasado de una panera fue de 14.9 minutos.
Este andlisis es sustentado por las teorias de Montoya (2021) quien expresa
que el diagndstico situacional revela todas las causas que generan el problema

principal, y para determinar las causas raices, es fundamental aplicar la

33



herramienta del diagrama de Pareto ya que este ayuda a coger una mejor

decision objetiva que beneficie las empresas.

Para abordar el segundo objetivo especifico que es determinar el indice de
produccion inicial de la linea de coccion, en vista de lo anterior, los hallazgos
de la investigacion fueron determinar el indice de productividad laboral de 4,49
cajas de conservas de pescado por persona-hora de trabajo, y la tasa de
produccion de materia prima por tonelada que ingresa a la linea de coccion La
materia prima produce 56.46 cajas de conservas de pescado, valor bajo porque
no estan dentro de los planes de la empresa pesquera, ya que tiene que
producir 70 cajas de conservas por tonelada de materia prima y 8 cajas de
conservas por hora-hombre. Asimismo, Mufioz (2021) empled la técnica de
analisis documental para poder recolectar toda la informacién histérica de la
productividad, dando como resultado que la empresa por cada hora hombre
obtiene 2.8 cajas de conservas y que por cada tonelada de materia prima de
pescado se produce 82 cajas de conservas, lo cual son valores bajos ya que la
compafiia establece que se debe producir 86 cajas de conservas / tonelada de
materia prima y 6 cajas de conservas / hora hombre. Estos resultados se
relacionan con los hallazgos de Carpio y Ccopa (2018), quienes utilizaron
técnicas de analisis bibliografico para recolectar informacién histérica sobre la
productividad y asi lograron encontrar que la productividad laboral de la linea
de coccidn fue de 3.45 conservas pescado-hora por persona, indicando que era
bajo porque la pesqueria La empresa estipula que se debe producir un
promedio de 5 cajas de conservas de pescado por hora de trabajo. Algo similar
plante6 Gomez (2021) quien logré encontrar que la productividad de materia
prima de la linea de coccion fue de 82.75 cartones de conservas de pescado
por tonelada de material de pescado, lo que también demuestra que es de bajo
valor ya que el objetivo perfila o identifica las ventajas de esta empresa
pesquera en, por cada tonelada de materia prima que ingresa a la fabrica, se
obtiene como producto terminado. Todo este analisis esta teniendo como
sustento tedrico a Fontalvo, et al (2017) quienes indican que la productividad
es el indicador que mide a una organizacion si esta cumpliendo los objetivos
gue se han trazado durante su jornada laboral. Ante lo identificado, se puede

afirmar que el principal problema que genera la baja productividad dentro de la
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linea de cocido de una empresa pesquera es la falta de aplicacion de la mejora

de métodos.

Dando solucién al tercer objetivo especifico, el cual consistio en aplicar la
mejora de métodos dentro de la linea de cocido de la empresa pesquera, se
tomd en cuenta las teorias de Sotelo (2017) quienes expresan que la mejora
de métodos es un examen exhaustivo y sistematizado de las actividades para
las mejoras que contribuyan a los empleados y, lo mas importante, que se
puedan lograr en menos tiempo y con menor inversion unitaria, es decir, mayor
rentabilidad. Ante lo expresado, los resultados obtenidos en la investigacion fue
gue se logré implementar la mejora de métodos dentro de la linea de cocido de
la empresa pesquera, y se hallé que el 18.18% de las actividades fueron no
productivas; concluyendo asi que se aumenté un 18.67% de actividades
productivas, a su vez, se determin6 que el tiempo estandar final fue de 10.51
minutos, logrando de esa manera disminuir un 35.20% en los tiempos
innecesarios. Estos hallazgos son similares a los de Medina, et al (2019),
quienes lograron aplicar el método mejorado a la linea de coccion de una
empresa pesquera, quienes lograron proponer algunas alternativas de
solucion, a saber, asignar dos trabajadores para llevar las canastas con los
contenedores. a la planta empacadora, asignando dos jornaleros asignan racks
con canastas, reubican perfiles de trabajo dentro de la empresa pesquera,
transportan contenedores automaticamente a través de tolvas, capacitan a
controladores para supervisar el proceso y capacitan a los trabajadores para
gue realicen sus funciones de manera uniforme, resultando en un porcentaje
del 20% actividad improductiva, que se redujo en un 15% con respecto al valor
inicial. A su vez, se asemeja en los hallazgos obtenidos por Cuevas, et al (2020)
guienes lograron aplicar una mejora de métodos dentro de la linea de cocido
de una empresa pesquera, donde su principal hallazgo fue que el porcentaje
de actividades no productivas redujeron un 20% con respecto al diagnostico
inicial, y que de manera inicial tuvieron 15 actividades en el proceso de
envasado, pero después de la aplicacion de la mejora de métodos fue de 11
actividades, teniendo un tiempo estandar final de 10.74 minutos. A su vez, esto
es similar a los resultados obtenidos por Mantilla y Quispe (2018), quienes

también aplicaron un método modificado en la linea de coccion de una empresa
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pesquera, donde lograron instalar unos rieles guia que permitian que los
contenedores cayeran al suelo. mesa por gravedad. La empacadora en la que
trabajan reduce el tiempo estandar del proceso de produccion, ya que ahora le
toma 9,87 minutos a la empacadora empacar una canasta de pan de 10 kg en
una lata de %2 Ib, bastante bueno para organizar la pesca. También guarda
semejanza en los hallazgos obtenidos por Carpio y Ccopa (2018) ya que
después de la aplicacion de la mejora de métodos lograron reducir de 30% a
10% de actividades no productivas, esto fue posible porque se corrigio los
meétodos de trabajo en las envasadoras, y también la empresa colocé a dos
jornaleros que puedan trasladar las canastillas hacia la mesa de envasado,
reduciendo, asimismo, el tiempo estandar, que inicialmente salié 12.84 minutos
pero después de la mejora de métodos se tuvo 8.42 minutos de envasado por
cada panera. Por ultimo, guarda relacién con los hallazgos obtenidos por
Ganoza (2018) quien dentro de sus alternativas de solucion plante6 realizar
mantenimiento preventivo a las balanzas que usan las envasadoras, el
mantenimiento se realiz6 durante seis meses y tuvo como resultado que todas
las balanzas se encontraban disponibles cuando las envasadoras iban a
realizar sus trabajadores, de esa manera ya no habia paradas o pérdida de
tiempo por la falta de balanzas. Por todo lo mencionado, se llega afirmar que
los problemas que aquejan a una organizacién conservera, se puede mejorar a
través de una correcta y adecuada aplicacion de la ingenieria de métodos, ya
gue se reduce tiempos innecesarios, traslados innecesarios, se tendra a
trabajadores mas capacitados para poder realizar sus actividades diarias, y
sobre todo la automatizacion de los rieles beneficia a la empresa, debido a que

se tiene una mejora inocuidad en la produccion.

Para abordar el cuarto objetivo especifico, que fue encontrar una nueva
productividad de la linea de coccién después de aplicar el método mejorado,
esta investigacion encontré que la productividad de mano de obra y materia
prima fue de 8.45 cajas de conservas de pescado. La linea de coccion utiliza
3,96 cajas de conservas de pescado por hora, 74,72 cajas de conservas de
pescado por tonelada de materia prima y se incrementa la productividad en
3,96 cajas de conservas de pescado por hora y 18,26 cajas de conservas de

pescado por hora. Estamos seguros de que la Ingenieria de métodos ayuda a
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ajustar la produccion a la estimacion de la empresa pesquera de 70 cajas por
tonelada de materia prima y 8 cajas por hora-hombre. Estos resultados son
similares a los hallazgos de Jiménez y Garcia (2020), quienes encontraron que
la tasa de produccion de la materia prima fue de 65 cajas de conservas de
pescado por tonelada de materia prima después de implementar la mejora del
meétodo, lo cual es muy favorable para la estimacion organizacional. Se pueden
producir 60 conservas de pescado por tonelada de conserva cruda gracias a
métodos de trabajo mejorados, reduccién de traslados innecesarios en el area
de empaque y, sobre todo, empleados capacitados para llevar a cabo los
meétodos adecuados y necesarios. Nuevamente, esto es similar a los hallazgos
de Castafieda y Colonia (2021), quienes determinaron que la productividad
laboral aument6 después de la aplicacion de la ingenieria de métodos, ya que
las empresas ahora producian 7 cajas de alimentos enlatados por hora-hombre.
La pesqueria estima que se obtienen 6 cajas por hora-hombre. Esto es similar
a lo que encontré Ganoza (2018), luego de mejorar el método, la productividad
de la mano de obra y de la materia prima fue de 6.5 cajas/hora-hombre y 66
cajas/tonelada de materia prima respectivamente, tratando de confirmar que
esto es antiguo. Superior al plan de la empresa porque la meta es producir 62
cajas de conservas/tonelada de materia prima y 5 cajas de conservas/hora-
hombre. Finalmente, en esta encuesta se utilizé la herramienta estadistica t
student, debido a que el tamafio de la muestra es menor a 50, por lo que los
datos no son paramétricos, por lo que se utiliza esta herramienta estadistica, y
las deméas son iguales. De la encuesta revisada anteriormente, aquellos
estudiantes concurrentes, utilizando datos estadisticos y validando sus
hipotesis de investigacion, concluyeron que la correcta y adecuada aplicacion
de métodos de ingenieria en las lineas de produccion culinaria puede
incrementar significativamente la productividad manual de mano de obra y
materias primas, esto es muy beneficioso para cualquier pesquera. Se concluyo
gue, si alguna organizacion pretende incrementar la productividad de la linea
de coccidon de una empresa pesquera dedicada al procesamiento de conservas
de pescado, solo debe implementar la ingenieria de métodos de manera
correcta y adecuada para minimizar todas las desviaciones y acciones

innecesarias y repetitivas a realizar.
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VI. CONCLUSIONES

1.

Dando solucion al objetivo general, se logré implementar la ingenieria de
métodos y se tuvo un incremento de la productividad en 3,96 cajas de
conservas por hora-hombre y 18,26 cajas de conservas por tonelada de
materia prima, respectivamente, validando asi la hipotesis de investigacion

propuesta.

Realizando el diagnéstico inicial, se determiné que las causas raices que
generan el problema son el método de trabajo que no cuentan con
estandarizacion, balanzas en mayor tiempo de mantenimiento correctivo,
transporte no necesario en el envasado y la falta de induccién a los
operarios, a su vez, se hall6 que el porcentaje de inactividad de las
actividades es del 36.85% y el tiempo estandar del envasado es de 16.22

minutos por panera.

Evaluando la productividad inicial se encontré6 que la productividad de la
materia prima fue de 56,46 cajas de conservas de pescado por tonelada de
materia prima y la productividad de la mano de obra dentro de la linea de
produccion fue de 4,49 cajas de conservas de pescado por hora hombre,
gue es un indicador bajo porque no estan dentro del rango estipulado por la

empresa pesquera.

Se logré implementar la mejora de métodos dentro de la linea de cocido de
la empresa pesquera, donde se aplicé la metodologia 5 W — H para hallar
las alternativas de solucion, se elaboré e implemento un cronograma de
capacitacion y se estableci6 un cronograma e implemento para el
mantenimiento de prevencion a las balanzas, y se hallé que el 18,18% de
las actividades fueron no productivas; concluyendo asi que se aumentd un
18,67% de actividades productivas, a su vez, se determind que el tiempo
estandar final fue de 10,51 minutos, logrando de esa manera disminuir un

35,20% en los tiempos innecesarios.

Se ha determinado que después de aplicar el método mejorado, la
productividad de mano de obra y materia prima de la linea de produccion es
de 8,45 cajas de conservas de pescado por hora de trabajo, y se producen

74,72 cajas de conservas de pescado por tonelada de materia prima.

38



VIl. RECOMENDACIONES

1. Recomendar a la empresa La Chimbotana SAC, tener un control riguroso
de que se cumpla el método que se estd aplicando lo cual debera ser
chequeado por el jefe de produccién, asi también se debe utilizar la ficha
técnica de operaciones, de no realizarse, se podria cometer los mismos

errores utilizando el método anterior.

2. Recomendar a la empresa La Chimbotana SAC, realizar de manera
mensual el mantenimiento preventivo de las balanzas para evitar que haya
paradas intempestivas en la produccion por la falta de balanzas disponibles

en el trabajo.

3. Recomendar a la empresa La Chimbotana SAC, continuar aplicando en las
otras &reas de produccion la ingenieria de métodos, debido a que esta
herramienta si llegé a cumplir con las condiciones y expectativas de la

empresa pesquera dando los resultados que se esperaba.

4. Recomendar a la empresa La Chimbotana SAC, realizar capacitaciones,
especificando trabajos criticos, de esta manera asegurar el aprendizaje
basado en experiencias de los trabajadores, por lo que se debe monitorear
cada actividad por el jefe de produccién y realizar los analisis de
movimientos con el objetivo de lograr resultados positivos que permitan

llevar a tomar decisiones de mejora.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

. Definicién Definicién N | Escala
Variables : Dimensiones Indicadores de
Conceptual Operacional Medicion
La ingenieria de Para lleqar a ) L % actividades productivas Raz6N
métodos examina . g Diagnostico % actividades improductivas
implementar situacional ; ”
todos los aspectos - o # total de causas raices Razén
de una operacion la ingenieria :
dosde | P ud I1 de métodos % Operaciones que agregan valor (OQAV) =
:(Sgl?rig asdaclije Izsa dentro de una (Z cantidad de operaciones que agregan Valor> Razdén
trabajadores hasta OE]:EZ?E;'”, Y. cantidad de operacllones totalt_es .
: o necesarios
Variable que se realiza el que se realice Estudio de variacion de NMI: # de movimientos | Razon
Independiente: trabajo, para un métodos movimientos (VM) s :
. . ' encontrar mejoras . o INnecesarios
ingenieria de que generen d!agnqstlco VM = NMN - NMI
metodos mayores SIIUac_|é)naI, Variacién de Distancia anterior - Razén
ganancias. Este seﬁw ca recorrido distancia mejorado
enfoque utiliza un €llo, un Considerar las Numero de medidas Nominal
estudio de medidas remedio correctivas
enfoque métodos y
Slstﬁ]rzlitl(éol,aque tiempos para Tiempo promedio *
. yI i lograr tener Estudio de Tiempo factor de valoracion x RazéN
dir?gglguir? gillf)erl:t a un efecto tiempos estandar a1+ factor de
significativo. tolerancia)

(Mugmall, 2017).




Variable
Dependiente:
productividad

La medicion de la
productividad es la
relacion que existe
entre los recursos
totales y los insumos
que entraron
(Fontalvo et al.,
2017, p. 50).

La
productividad
es expresada

en muchas
maneras,
siendo una de
ellas la
productividad
de mano de
obray la
productividad
de materia
prima.

Productividad | 42 de cajas de conserva producidas / .
de mano de Razon
total horas hombres
obra
Productividad de cajas producidas / tonelada de materia prima Razén

materia prima

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 2. Formato de diagrama de andlisis del proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESQ

Linea: Parte: Fecha:
Proceso: Operariols): Heoja Mro. de
Elaborado por: Meétodo:
Tipe: [] Operaric [] Material [] 1 Actual
Magquina [] Propuest
0

RESUMEN

Activida Cantida | Tiemp Distancia

d d o {m.]

(miin.}

@)

[l

=)

vV

D
TOTAL

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Garcia (2012).




Anexo 3. Encuesta estructurada.

Preguntas

De acuerdo

Algunas

veces

En

desacuerdo

Observacion

¢, Se capacita
al personal
nuevo en
cuanto al
método de

envasado?

¢el
rendimiento
de la
productividad
esla
adecuada
segun sus

pronésticos?

.se dan las
horas extras

de trabajo?

Jse tienen las
balanzas
necesarias
para el trabajo

de envasado?

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Garcia (2012)




Anexo 4. Formato de estudio de tiempos.

Elemento nimero y descripcion Actividad 1
Tiempo ) _
) ) Tiempo | Tiempo
Nota Ciclo Ciclo de
. observado | normal
ciclo
TO total
Calificacion

TN total

# de observacion

TN promedio

% de suplementos

# de ocurrencias

Tiempo estandar

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Niebel (2014, p. 381).




Anexo 5. Formato de matriz de priorizacion de causas.

Causas

Cantidad

Frecuencia

Acumulada

Porcentaje

Porcentaje

acumulado

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Garcia (2012)



Anexo 6. Formato de productividad de materia prima.

Mes

Dia

Cajas
producidas

TN de
materia

prima

Productividad
de materia

prima

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 7. Formato de productividad de mano de obra

Mes

Dia

Cajas
producidas

Horas
hombre

Productividad de
mano de obra
(cajas de

conserva/ HH)

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo 8. Formato de las 5 W — H.

Problema

¢, Qué?

¢,Coémo? | ¢Quién? | ;Cuando?

Alternativa
de

solucion

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 9. Validacion del instrumento formato de productividad de mano de obra

VALIDACION DE INSTRUMENTO DE RECOLECCION Y ANALISIS DE DATOS

VALIDACION DE INSTRUMENTO DE RECOLECCION Y ANALISIS DE DATOS

Yo, Yhomira Azucena Rosales Lozano, con DNI: N°74606887 de profesion Ing. Industrial, con
numero de colegiatura CIP 244917, desempefnandome actualmente como SUPERVISOR DE
SEGURIDAD DE PERSOMAS en la empresa de AUSTRAL GROUP SAA, hago constancia de la revision

del instrumento bajo las siguientes caracteristicas:
MNombre del instrumento: Formato de productividad de mano de obra

Fin/objetivo del instrumento: Determinar la productividad inicial de la operacion a mejorar de la
linea de cocido

Para su aplicacion en el desarrollo de la investigacion titulada:

“Aplicacion de Ingenieria de Métodos para incrementar la productividad de la linea de cocido en LA
CHIMBOTANA S.A.C. - Chimbote 2022"

Variable que mide el instrumento: Dependiente Independiente I:I
Mombre de la variable: Productividad
Dimensidn asociada: Productividad de mano de obra.

Indicador{es) asociado(s): # total de cajas de conserva producidas / total horas hombres

EVALUACION Deficiente Regular Bueno Excelente
Coherencia de los items con X

Iz variable

Coherencia de los items con X

la dimensidn

Coherencia de los items con X

los indicadores

Claridad y precision de los X
items

Redaccidn de los items X

Chimbote, 22 de noviembre del 2022

1/
ROSALES'LOZANO YHOMIRA AZUCENA

INGENIERA INDUSTRIAL
CIP N° 244917



Anexo 10. Validacion del instrumento formato de productividad de materia prima

VALIDACION DE INSTRUMENTO DE RECOLECCION Y ANALISIS DE DATOS

Yo, Christian John Minaya Luna, con DNI: 72449396 de profesion Ingeniero Industrial
desempefandome actualmente como jefe de Proyectos de la empresa de Servicios L & M EIRL,
hago constancia de la revision del instrumento bajo las siguientes caracteristicas:

Nombre del instrumento: Formato de productividad de materia prima

Fin/objetivo del instrumento: Determinar la productividad inicial de la operacion a mejorar de la

linea de cocido
Para su aplicacion en el desarrollo de la investigacion titulada:

“Aplicacién de Ingenieria de Métodos para incrementar la productividad de la linea de cocido en LA
CHIMBOTANA S5.A.C. - Chimbote 2022"

Wariable que mide el instrumento: Dependiente Independiente I:'

Mombre de la variable: Productividad
Dimension asociada: Productividad de materia prima

Indicador{es) asociado(s): cajas producidas / tonelada de materia prima

EVALUACION Deficiente Regular Bueno Excelente
Coherencia de los items con X

la variable

Coherencia de los items con X

la dimensian

Coherencia de los items con X

los indicadores

Claridad y precision de los X
items

Redaccidn de los items X

Chimbote, 22 de noviembre del 2022




Anexo 11. Validacion del instrumento formato de las5 W - H

VALIDACION DE INSTRUMENTO DE RECOLECCION ¥ ANALISIS DE DATOS

Yo, lhonatan Ulises Pereda Carhuajulca, con DNI: 46704008 de profesion Ingeniero Industrial
desempefidndome actualmente como jefe de SSOMA en la empresa de Servicios L & M EIRL —
Multiservicios Consultores ¥ Asociados, hago constancia de la revision del instrumento bajo las
siguientes caracteristicas:

Mombre del instrumento: Formato de las 5 W—H

Finfobjetivo del instrumento: Implementar la ingenieria de métodos a la operacién a mejorar de la
linea de cocido

Para su aplicacion en el desarrollo de la investigacion titulada:

“Aplicacion de Ingenieria de Métodos para incrementar la productividad de la linea de cocido en LA
CHIMBOTANA S.A.C. - Chimbote 2022"

Variable que mide el instrumento: Dependiente I:I Independiente
Mombre de la variable: Ingenieria de Método
Dimensidn asociada: Estudio de Métodos

Indicador(es) asociado(s): Considerar las medidas remedio

EVALUACION Deficiente Regular Bueno Excelente
Coherencia de los items con X

la variable
Coherencia de los items con X
la dimensian
Coherencia de los items con X
los indicadores
Claridad y precision de los X
items
Redaccidn de los items X

Chimbote, 22 de noviembre del 2022

&

assFEasEpedsnE e

Jhonatan Ulises ua
O INDUSTRILAL
ING%HL% 259100



Anexo 12. Carta de autorizacion de uso de informacion

<@\ ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CORPORACION PESQUERA S.A.C.

CARTA DE AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION

Ing. Ernesto Arquimedes Inti Diaz
Gerente General de la empresa Pesquera La Chimbotana S.A.C. — Chimbote

A través de mi posicion de Gerente General de la empresa Pesquera La
Chimbotana S.A.C. con RUC 20550306345, le expreso mi cordial saludo Ing.
Gracia Isabel Galarreta Oliveros y a la vez brindar autorizacion a los estudiantes
del IX ciclo mediante la firma del presente documento se da la respectiva
autorizacién, por parte de la empresa a los estudiantes Aldair Gianpiero Diaz Doria
y Diego Manuel Florian Llontop, para la recoleccion de datos convenientes y
necesarios, con la finalidad de realizar su tesis titulada “Aplicacion de Ingenieria de
Métodos para incrementar la productividad de la linea de cocido en LA
CHIMBOTANA S.A.C. - Chimbote 2022”, siendo conveniente la realizacion de este
permiso para la mejora de mis representados.

Chimbote, 24 de noviembre del 2022

Atentamente,

el
Ing. Emesto Arquimedes Inti Diaz

Gerente General




Anexo 13. Diagrama de actividades de proceso productivo.

Tiempo Simbolo
Descripcion Horas
(min.) V I:> O |:| D
Recepcion de 5
materiales directos X
Cocinado 50 \
Control en el enfriado 4 @
Traslado al area de —
) 5
fileteado =
Fileteado de materia 15
prima -
Inspeccion en el “
8
pesado
Envasado de la 6 o
materia prima
Inspeccién 4 Vet
Adicion del liquido
. 5
de gobierno \'
Exhausting 45 »
Inspeccién 3
/
Sellado de latas 2 T/
|
Lavado 2
1
] [
Estibado 5 /v
Transporte al area
de esterilizado 5
o~
Esterilizado 120 '\
Enfriamiento 15 |~
Empaque 10 7
Etiquetado 6 /«Z
Almacenado 4 '/

Fuente: MANUAL HACCP DE LA EMPRESA PESQUERA.



Anexo 14. Cuestionario aplicado al jefe de produccion.

De Algunas En
Preguntas acuerdo v%cas desacuerdo Observacion
496 capacka al No se capacita porque
personal nuevo en X el persnnzl sierlf';:nrvslfI es
cuanto al método de .
variante
envasado?
;el rendimiento de la El rendimiento es bajo
productividad es la X porque hay mucha
adecuada segun sus pérdida de materia
pronosticos? prima en el envasado
se cumple con la
dae;nanda planificada? X SIE d.?.n pqg IaJaIItaI de
¢,se dan las horas X P ar:;:;gdﬂm?ér? an
extras de trabajo?
No se cuenta con las
se tienen las .
halaﬁzas necesarias y balanzas necesarias y
X las que se tiene,

adecuada para el
trabajo de envasado?

siempre estan en
mantenimiento




Anexo 15. Calculos para la obtencion del diagrama de Pareto.

Yo, Christian John Minaya Luna, siendo el jefe de planta de |a empresa LA
CHIMBOTANA SAC, con RUC 20550306345, ubicada en Av. Pescadores Mza. D5
Lote. 1* Sec. Gran Trapecio, Chimbote, Ancash, digo:

Se le brinda la frecuencia de las causas que generan la baja productividad de la
linea de cocido de la empresa LA CHIMBOTANA SAC, que fueron evaluados en el
periodo del ano 2022, a los estudiantes Diaz Doria Aldair Gianpiero v Florian
Liontop Diego Manuel, estudiantes de la Facultad de Ingenieria y Arquitectita, de la
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, filial
Chimbote, quienes vienen realizando su proyecto de investigacion ftitulado
“Aplicacidn de Ingenierfa de Métodos para incrementar la productividad de la linea
de cocido en LA CHIMBOTANA SA.C. - Chimbote 2022" dentro de la empresa
pesquera LA CHIMBOTANA SAC, se les otorga los siguientes datos, con fines
académicos.

Causas que generan baja productividad Frecuencia
Método de trabajo que no cuentan con estandarizacion 75
Balanzas en mayor tiempo de mantenimiento comectivo 70

Transporte no necesano en el envasado 68
Falta de induccidn a los operarios 65
Trabajo repetitivo 40
Inadecuada planificacién de compras 32
Falta de materiales 24

Guantes rotos 7

Exceso de personal G
Inadecuada clasificacién de residuos 4
Maquinas obsoletas -




Causas que

. . Frecuencia . Porcentaje
producen baja | Frecuencia Porcentaje
. Acumulada acumulado
productividad
Método de trabajo
que no cuentan 75 75 19.0
con
estandarizacion
Balanzas en
mayor tiempo de 70 145 17.7
mantenimiento
correctivo
Transporte no
necesario en el 68 213 17.2
envasado
Falta de mduc;mon 65 278 16.5
a los operarios
Trabajo repetitivo 40 318 10.1 80.51
Inadecuada
planificacion de 32 350 8.1 88.61
compras
Falta de 24 374 6.1
materiales
Guantes rotos 7 381 1.8
Exceso de 6 387 15
personal
Inadecuada
clasificacion de 4 391 1.0
residuos
Maquinas 4 395 1.0
obsoletas

395




Anexo 16. Cursograma analitico inicial

PESQUERA CONSERVERA DE CHIMBOTE, LA CHIMBOTANA 5.A.C

Material | ) |

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (X) | Equipo | )
Diagrama N*:1  Hoja N*: 1 de 1 Resumen
Producto: Filete de Caballa Actividades Actual |Propuesti Ahorro
Actividad: Proceso de envasado - Linea de cocido Operacion — 10
Transporte — 5
Método: Actual (X}  Propuesto [ ) Inspeccion ] 2
Lugar: Area de Envazado Ezpera ] 2
Almacenamiento v 0
Envasadora: Sofia Sanchez Espinoza Total o
Distancia en metros 85
Elaborado por: Diaz Aldair - Flerian Diego Tiempo (seg) ]
Fecha de Elaboracion: 23/01/2023 Tiempo (min} 16.22
N Simbolo Distanci | Tiempo | Tiempo
Item Descripcion = - — )
o le [T D[N | aim) | (seg) | (min)
1 S raslacds Al drea donde e ubican los cesios i 12 38.4 064
Z Riescage: ousio lenag oon ervases . 16.8 028
F | Lerwan ed commsiny oo ewmverses a1 la ore de ervaesadn | :. 12 252 042
4 |Ubica e cesta con erveses 2 lada de la raessa de ervasada .-\___‘ 336 0.56
B |5e despiara a la rone donde e encuerian los racks oon las creesillas H._ : 29 16.2 027
[+ Espera que reporian of rack 2 las operarias - - .__. 79.8 1.33
T |Reooge o radk .— —T 426 0T
g |sedr e oo el raxck y careesilla 2 la messa de ernvasada b . 29 18.6 0¥
O |Rustra los conomilas ded rack . 5386 1.56
A0 |Ukica las careeiilas of lada de la miessa de errvasada L] 18 0.30
11 Coger e ousio oon ervases v los vierte sobre [a mesa de rabeo d- _ _ 16.8 028
12 |Ezpewa 2 errireg e pescada e la messa de ernesada -_- __ . -_- Al 036
13 |Lorwesda der masteria prirna ._ 1 43.8 073
4 Lot s ermveesess con plesres de pesscada o 28 0.36
16 |Werifica of prsa de las ervases on la balarea - - ] 28.2 0.47
16 | Ubiica los evrvamess lenas con pescada on s conesillas .: '___ 342 057
AT |Werifica que s arvemes esiin colocados cormectrnerse ] ,_.. 3774 6.29
18 |Uerva ka corpestila N de evmvases o rack _--"’ 3 26.4 0.44
19 |Ukica las careesllas dertra de las cosilleras ded rack [ T 20.4 034
TOTAL 85 8732 168.22

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.




Anexo 17. Evaluacion del tiempo estandar inicial del proceso de envasado.

Formula del calculo del numero de observaciones — método estadistico

NIVEL DE CONFIANZA DEL 95,45% ¥ UN MARGEN DE ERROR DE + 5%

40 In’ Y x2 -3 (x)°%)

7= { ¥ '

Siendao:

n = Tamano de la muestra que deseamaos calcular (numero de observaciones)
n’ = MNumero de observaciones del estudio preliminar

£ = 5uma de los valores

x = Valor de las observaciones.

Con esta férmula se determiné el nUmero de observaciones preliminares, es decir, el nimero de observaciones preliminares ayuda
a determinar la toma de tiempos para realizar el estudio de tiempos, y aplicando esta formula salié 25 observaciones preliminares
ya que en la siguiente tabla que se muestra, la fila de color amarillo, el nUmero de observaciones n, sali6 mayor a cero, por ende,

se concluye que el numero de toma de tiempo de cada actividad que se realiza dentro del proceso de envasado, salié 25 toma de

tiempos.



N | Act.1| Act.2 [ Act.3 | Act.4 | Act.5 | Act.6 | Act.7 | Act.8 | Act.9 | Act.10 | Act. 11 | Act. 12 | Act. 13 | Act. 14 | Act. 15 | Act. 16 | Act. 17 | Act. 18 | Act. 19
1 0.51 0.22 0.33 0.43 0.21 1.03 0.54 024 | 122 0.24 0.23 0.28 0.57 0.27 0.36 0.44 4.89 0.35 0.26
2 0.49 0.21 0.34 0.44 0.21 1.01 0.54 024 | 1.23 0.24 0.22 0.27 0.58 0.27 0.37 0.44 4.88 0.35 0.25
3 0.51 0.22 0.31 0.43 0.21 1.03 0.57 023 | 1.20 0.23 0.22 0.27 0.59 0.29 0.36 0.44 5.19 0.33 0.25
4 0.50 0.22 0.33 0.43 0.21 1.01 0.54 024 | 1.20 0.24 0.22 0.27 0.57 0.28 0.36 0.43 4.99 0.34 0.26
5 0.49 0.22 0.32 0.41 0.22 1.02 0.58 024 | 1.26 0.23 0.22 0.27 0.60 0.28 0.38 0.45 4.91 0.34 0.27
6 0.49 0.22 0.32 0.41 0.21 1.04 0.55 024 | 1.23 0.23 0.22 0.27 0.57 0.29 0.38 0.43 4.86 0.35 0.25
7 0.51 0.22 0.31 0.44 0.21 1.04 0.56 025 | 1.23 0.24 0.22 0.28 0.57 0.27 0.36 0.45 5.29 0.34 0.27
8 0.47 0.22 0.35 0.43 0.21 1.03 0.57 023 | 1.21 0.24 0.22 0.30 0.58 0.27 0.37 0.43 4.86 0.35 0.26
9 0.50 0.22 0.34 0.41 0.21 1.02 0.54 024 | 1.27 0.23 0.22 0.29 0.59 0.28 0.36 0.43 4.87 0.36 0.25
10 0.48 0.22 0.34 0.42 0.21 1.00 0.57 023 | 1.23 0.23 0.22 0.27 0.59 0.28 0.37 0.45 4.85 0.36 0.25
11 0.50 0.22 0.32 0.41 0.21 1.01 0.57 023 | 1.22 0.23 0.22 0.28 0.57 0.28 0.38 0.43 4.86 0.34 0.27
12 0.49 0.22 0.34 0.42 0.21 1.04 0.58 024 | 121 0.24 0.22 0.27 0.59 0.29 0.38 0.44 4.90 0.36 0.26
13 0.48 0.21 0.34 0.44 0.21 1.04 0.54 023 | 1.23 0.23 0.22 0.27 0.59 0.28 0.38 0.44 5.07 0.35 0.27
14 0.49 0.22 0.33 0.41 0.21 1.03 0.58 024 | 1.28 0.23 0.22 0.28 0.57 0.28 0.36 0.44 4.88 0.36 0.27
15 0.49 0.22 0.34 0.42 0.21 1.00 0.56 024 | 1.21 0.24 0.23 0.28 0.59 0.29 0.36 0.45 4.87 0.33 0.27
16 0.51 0.22 0.32 0.44 0.21 1.00 0.57 024 | 1.20 0.24 0.22 0.28 0.57 0.27 0.36 0.43 4.86 0.35 0.25
17 0.48 0.22 0.31 0.41 0.21 0.99 0.56 024 | 1.22 0.23 0.22 0.30 0.60 0.28 0.38 0.44 4.89 0.36 0.27
18 0.49 0.22 0.31 0.43 0.21 1.00 0.55 024 | 1.21 0.24 0.22 0.28 0.58 0.29 0.36 0.44 4.95 0.35 0.27
19 0.51 0.22 0.31 0.44 0.21 1.01 0.54 023 | 1.23 0.23 0.22 0.29 0.59 0.27 0.36 0.45 5.03 0.36 0.26

20 0.48 0.22 0.35 0.41 0.21 1.00 0.57 024 | 127 0.24 0.22 0.28 0.61 0.29 0.38 0.45 4.85 0.34 0.27
21 0.50 0.21 0.35 0.44 0.21 0.99 0.54 023 | 1.22 0.24 0.23 0.27 0.60 0.27 0.37 0.43 4.87 0.33 0.26
22 0.50 0.22 0.34 0.41 0.21 1.04 0.57 024 | 121 0.23 0.22 0.30 0.58 0.28 0.36 0.43 4.86 0.36 0.26
23 0.51 0.22 0.31 0.44 0.21 0.99 0.54 023 | 1.23 0.24 0.23 0.27 0.58 0.29 0.36 0.45 4.88 0.34 0.27
24 0.49 0.22 0.32 0.44 0.21 0.99 0.57 024 | 1.26 0.23 0.22 0.27 0.57 0.29 0.38 0.43 4.90 0.33 0.26
25 0.51 0.22 0.34 0.42 0.21 1.03 0.56 023 | 121 0.24 0.22 0.30 0.57 0.27 0.38 0.45 4.92 0.36 0.25
IX | 1238 | 5.47 8.22 10.63 5.26 25.39 | 13.96 592 | 30.68 | 5.88 5.54 6.99 14.57 7.00 9.22 10.99 | 123.18 | 8.69 6.53
I(x"2)| 6.13 1.20 2.71 452 111 25.79 7.80 1.40 | 3766 | 1.38 1.23 1.96 8.49 1.96 3.40 483 | 60722 | 3.02 1.71
kis 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
n' 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
n 0.89 0.35 2.88 1.35 0.14 0.50 1.10 0.85 | 0.56 0.72 0.44 2.37 0.66 1.31 0.97 0.56 0.77 151 1.56




DATOS GENERALES

Elementos

Observaciones preliminares

9 10 11 12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

24

25

Se traslada al area
donde se ubican los

cestos

0.51

048

0.51

0.50

0.489

048

047

050 | 048 | 050 ( D48

0.43

048

049

0.51

048

048

051

048

0.50

04e

051

Recoge cesto lleno

LON envases

022

021

022

022

0.22

022

0.22

022 | 022 | D22 | D22

021

0.22

0.22

022

022

0.22

022

0.22

021

022

022

Lleva el cesto con
envases a la zona de

envasado

0.23

0.24

0.31

033

0.32

0.3z

0.35

0.34 | 034 | D32 | D34

0.34

0.33

0.34

0.3z

0.31

0.21

0.35

0.35

0.34

0.32

0.24

Ubica el cesto con
envases al lado de la

mesa de envasado

043

044

0.43

043

041

041

D24

043

041 | 042 | 041 | D42

0.44

0.41

042

044

041

043

044

041

044

0.41

024

D44

042

Se desplaza a la
zona donde se
encuentran los racks

con las canastillas

0.21

021

0.21

0.22

0.21

021 | 021 | 021 | 029

0.21

021

021

0.21

021

021

021

021

Espera que repartan
el rack a las

OpEeraras

1.03

.M

1.03

1.03

1.02 | 1.00 | 9.01 | 1.04

1.00

(IR=]=

1.00

1.00

0.es

(IR=]

1.03

Recoge el rack

0.54

0.54

0.57

0.54

0.58

0.57

054 | 057 | 057 | D.58

0.54

0.57

056

0.55

0.54

0.57

0.54

0.54

057

0.58

Se dirige con el rack
y canastillas a la

mesa de envasado

0.24

0.24

023

024

0.24

024

0.23

024 | 023 | 023 | D24

023

0.24

0.24

0.24

024

0.24

023

0.24

0.23

024

0.23

Relira las canastillas

del rack

1.21

1.23

120

120

126

1.21

1.27 | 1.23 | 1.22 | 1.21

123

1.20

1.22

1.21

1.23

127

122

1.26

1.21

10

Ubica las canastillas
al lado de |a mesa de

envasadao

0.24

0.24

0.23

0.24

0.22

0.23

0.24

0.23 | 0,23 | 0.23 | D.24

0.23

0.23

0.24

0.24

0.23

0.24

0.23

0.24

0.24

0.23

0.24

11

Coge el cesto con

envases y los viere

0.23

0.2z

022

022

0.22

022

0.22

022 | 022 | D022 | D22

022

022

0.22

022

0.22

o.22

0.2z

023

022

0.22




sobre la mesa de

trabajo

12

Espera |la entrega de
pescado crudo en la

mesa de envasado

0.28

0.27

027y

027

0.27

0.320

0.29

0.27

0.28

027

02y

0.28

D.28

0.30

0.28

0.2a

028

027

027

0.27

0.30

13

Lavado de materia

prima

D.57

0.58

0.52

0.57

0.57

0.57

0.58

0.59

0.59

057

0.59

0.52

0.57

D57

0.G0

0.58

0.59

0.61

0.60

057

057

14

Llena los envases
con piezas de

pescado crudo

D27

0.27

0.29

028

0.28

027

0.27

0.28

0.28

0.28

029

028

0.2a

D27

0.28

0.28

o.27

029

027

028

020

027

15

erifica el peso de
los envases en la

balanza

0.38

0.37

0.36

036

0.37

0.36

0.37

0.38

0.33

0.38

0.35

0.36

0.38

0.36

036

038

0.37

0.35

0.38

0.38

16

Ubica los envases
llenocs con pescado
crudo en las

canastillas

044

044

044

0.43

0.45

D.43

0.45

043

043

045

0.432

0.44

044

0.44

0.45

043

0.44

044

045

045

043

0.43

0.45

043

045

17

Verifica que los
envases esten
colocados

comeciamenie

488

458

518

489

4.86

487

4.85

4 .86

4.80

507

4.87

4.86

4.80

485

5.03

485

4 87

4.0

4482

18

Lleva la canastilla
llena de envases al
rack

0.35

0.35

0.33

0.34

0.34

034

0.35

0.36

0.36

0.34

0.36

0.35

0.33

035

0.36

0.35

0,36

034

0.33

0.34

0.33

0.36

19

Ubica las canastillas
denfro de los

casilleros del rack

D.26

0.25

025

026

027

027

0.26

025

0.25

0.27

026G

027

0.27

D025

027

0.27

0.2G

027

0.26

027

026

0.25




Tiempo promedio

M Actividad
1 2 3 4 5 3 7 B 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 (24| 25| TP

Se trazlada al area donde se

1 ubican los cestos 0.51 | 0.49 ) - ) - - - - ) ) - - - - - - - : - - - - - - 0.50

2 ;‘f:;’g:fﬁm lleno con 022 | 021|022 | 022|022 |022| 022|022 |022|022|022|022|021|022|022|022|022|022|022]|022]| - - - - - |0z
Lieva el cesto con envases ala

3 zona de envasada D33 | 034 | 031|033 (032|032 (031 | 035|034 (034 (032|034 )034 (03303 (032 - - - - - - - - - 0.33
Ubica el cesto con envases al

4 lado de la mesa de envasado 043 | D44 ) 043 ) D43 B ) B - B . ) B B B ) B B B . ) - B ) - - | 042
Se desplaza a la zona donde s

5 encuentran los racks con las D21 | 021|021 | 021 (022 | 021 (021 | 021 |02 (021 (021 | 021029 (021 0.1 - - - - - - - - - - D21
canagtillas
Espera que repartan el rack a

6 las operarias 1.03 N - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1.03

7 | Recoge © rack D54 | 054 | 057 | - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - | - |oss
Se dirige con el rack y

B canastillas a la mesa de D24 | 024 | 023|024 (024 | 024 (025|023 | 024 (023|023 | 024|023 | 024 (024 (024|024 |024 (023|024 | 023|024 - - - D.24
envasado

9 Retira las canastillas del rack 1.21 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1.21

10 | Ubicalas canastilas alladode | oy | o4 | 023 | 024 | 023 | 023 | 024 | 024 | 023 | 023 | 023|024 023|023 | 024 | 024 | 023 | 024 | 023 | D28 | - ; S N N
la mesa de envasado
Coge el cesto con envases y los

1" vierte sobre la mesa de trabajo 023 (022|022 | 022 (022|022 | 022|022 |02 (022 (022|022 |02 (022 (023 (022|022 022|022 (022023022 - - - 022
Espera la entrega de pescado

12 crudo en 2 mesa de envasado 028 | 027 | 027 | D27 (D27 | 027 (028 | D30 (029 (027 (028 | 027 | 027 (028 (028 (D25 | 030 | D28 (029 | 0,25 | 027 | .30 | 027 - - 028

13 Lavado de matena prima 0.57 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0.57
Liena los envases con piezas

14 | de pescado crudo 027 | 027 |029 | 028 | 028 | 029|027 (027|028 | 028|028 | 029|028 - - - - - - - - - - | -1]- |0z
‘Verifica el peso de los envases

15 En Iﬂ bﬂ.'ﬁl’lzﬂ DBE D-S? 035 I:I.3E - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - DBE
Ubica los envases llenos con

16 pescado crudo en las D44 | D44 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - | D44
canagtillas
Werifica que los envases estén

7 colocados comectaments 489 ] ~ - ~ ] ~ - ~ ] - - ~ - ] - ~ - - ] - - ] - o

18 Lizva la canastilla llena de 035 | 035 | 033 | 034 | 03¢ | 035 | ooa - - - - - - - - - - - - - - - - - - | 0.34
envaszes al rack

19 | Ubicalas canastilas dentrode | g og | o5 | 25 | 026 | 027 | 025 | 027 | 026 | 025 | 025 | 027 | 0.26 | 027 | 027 | 027 | 025 | 0.27 | 027 | D26 | 027 | 026 | - N N

los casilleros del rack




Suplementos constantes Hombres | Mujeres Tedio Hombres Mujeres
Meczsidades persorales ] 5 Trabajp algo aburrido 1] ]
Faliga 4 4 Trabajp aburido 2 1

Suplementos por imprevistos | Hombres | Mujeres | Trabaio muy aburndo 5 2
pravisios 2 i Suplementas pornicho ¥ fin de jormada| Hombres Mujeres
Suplementos variables Hombres | Mujeres |icio yfin de jomada 3 3
Trabajar de pie 2 4 Uso de la fuerza o energia muscular{levantar, tirar o empujar)
Suplementos por postura normal | Hombres | Mujeres |Peso ievantado por kilogramo Hombres Mujeras
Ligeramente incdmada 0 1 25 0 1
Incdmoda (indinado) 2 3 5 1 2
Muy incdmoda (echado. estirado) 7 7 [ 2 3
Mala luminacién Ligeramente por: | Hombres | Mujeres 10 3 4
Debaps de la potencia caloulada 0 0 12.5 4 B
Bastanle por debano 2 2 15 5 B
Absolutamente nsuficienta 5 o5 175 7 10
Concentracion intensa Hombres | Mujeres 20 ] 13
Trabajos de cierta precision 0 0 225 1 16
Trabajos de precision o fabgosos 2 2 25 13 20(mdi)
Trabaios de precision o muy fatinosos ] 2 30 17 -
Ruido Hombres | Mujeres 335 7
Continuo 1] [1] Condiciones atmosféricas (calor y humedad)
Femiterte y fuene 2 2 Ihdice de enfriamiento en &l fermémetro himedo de - suplements
Inermitente y muy fuere 5 5 Kala [micahrhs;'urr“ﬂ.'seguﬂ:-:l
Estridenie v fuene 16 0
Tensidn mental Hombres | Mujeres 14 0
Proceso bastanie complejo 1 1 12 0
Proceso complego o anbencion 4 4 10 3
dividida entre muches objebos i 10
Muy complejo B a (] |
Monotonia Hombres | Mujeres 5 H
Trabajo algo mondtono 0 0 4 45
Trabajo bastante mondiono 1 1 3 G
Trabajo muy rmondlono 4 4 2 100




FACTOR DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

CRITERIOS SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES TOTAL
1 | Setraslada al rea donde se ubican los cestos 0.09 0.08 1.17
2 | Recoge cesto lleno con envases 0.09 0.08 1.17
3 | Lleva el cesto con envases a la zona de envasado 0.09 0.08 1.17
4 | Ubica el cesto con envases al lado de la mesa de envasado 0.09 0.08 1.17
5 | Se desplaza a la zona donde se encuentran los racks con las canastillas 0.09 0.08 1.17
6 | Espera que repartan el rack a las operarias 0.09 0.08 1.17
7 | Recoge el rack 0.09 0.08 1.17
8 | Se dirige con el rack y canastillas a la mesa de envasado 0.09 0.08 1.17
9 | Retira las canastillas del rack 0.09 0.08 1.17
10 | Ubica las canastillas al lado de la mesa de envasado 0.09 0.08 1.17
11 | Coge el cesto con envases y los vierte sobre la mesa de trabajo 0.09 0.08 1.17
12 | Espera la entrega de pescado crudo en la mesa de envasado 0.09 0.08 1.17
13 | Lavado de materia prima 0.09 0.08 1.17
14 | Llenalos envases con piezas de pescado crudo 0.09 0.08 1.17
15 | Verifica el peso de los envases en la balanza 0.09 0.08 1.17
16 | Ubica los envases llenos con pescado crudo en las canastillas 0.09 0.08 1.17
17 | Verifica que los envases estén colocados correctamente 0.09 0.08 1.17
18 | Lleva la canastilla llena de envases al rack 0.09 0.08 1.17
19 | Ubica las canastillas dentro de los casilleros del rack 0.09 0.08 1.17




HABILIDAD ESFUERZO

0,15 Al |Habilisimo 0,13 Al |Excesivo
0,13 A2 |Habilisimo 0,12 A2 |Excesivo
0,11 Bl [Excelente 01 Bl |Excelente
0,08 B2 |Excelente 0,08 B2 |Excelente
0,06 Cl (Bueno 0,05 Cl |Bueno
0,03 C2 |Bueno 0,02 C2 |Bueno

0 0 (Medio 0 D |[Medio
-0,05 El [(Regular -0,04 E1l |Regular
-0,1 E2 |Regular -0,08 E2 |Regular
-0,15 F1 |Malo -0,12 F1 |Malo
-0, 22 F2 |Malo -0,17 F2 |Malo

CONDICIONES CONSISTENCIA

0,06 A |ldeales 0,04 A |Perfecta
0,04 B |Excelentes 0,03 B |Excelente
0,02 C |Buenos 0,01 C |Buena

0 D [Medios 0 D |Media
-0,03 E |Regulares -0,02 E |Regular
-0,07 F |Malos -0,04 F |Malo




FACTOR DE CALIFICACION

CRITERIOS HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES CONSISTENCIA TOTAL
1 | Setraslada al rea donde se ubican los cestos 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
2 | Recoge cesto lleno con envases 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
3 | Lleva el cesto con envases a la zona de envasado 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
4 | Ubica el cesto con envases al lado de la mesa de envasado 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
5 c?aengifiﬁzlfsza a la zona donde se encuentran los racks con las 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
6 | Espera que repartan el rack a las operarias 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
7 | Recoge el rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
8 | Se dirige con el rack y canastillas a la mesa de envasado 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
9 | Retira las canastillas del rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
10 | Ubica las canastillas al lado de la mesa de envasado 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
11 | Coge el cesto con envases y los vierte sobre la mesa de trabajo 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
12 | Espera la entrega de pescado crudo en la mesa de envasado 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
13 | Lavado de materia prima 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
14 | Llenalos envases con piezas de pescado crudo 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
15 | Verifica el peso de los envases en la balanza 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
16 | Ubica los envases llenos con pescado crudo en las canastillas 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
17 | Verifica que los envases estén colocados correctamente 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
18 | Lleva la canastilla llena de envases al rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
19 | Ubica las canastillas dentro de los casilleros del rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10




Anexo 18. Calculos iniciales de la productividad de materia prima.

Promedio
] Cajas TN dg Productivic}lad por mes
Meses Dias ) materia | de materia de
producidas . . .
prima prima materia
prima
1/08/2022 2,437 37.6 64.84
2/08/2022 2,298 39.3 58.47
3/08/2022 2,196 40.8 53.87
4/08/2022 2,153 41.3 52.19
5/08/2022 2,293 39.1 58.68
6/08/2022 2,196 38.8 56.61
7/08/2022 2,348 39.3 59.75
8/08/2022 2,353 37.2 63.23
9/08/2022 2,053 40.9 50.25
10/08/2022 2,050 42.6 48.07
11/08/2022 2,097 42.6 49.21
12/08/2022 2,318 37.2 62.27
13/08/2022 2,215 38.2 58.06
14/08/2022 2,272 39.9 56.95
AGO-22 5082022 | 2,124 37.3 56.93 °0.87
16/08/2022 2,281 38.6 59.11
17/08/2022 2,322 39.2 59.30
18/08/2022 2,125 39.6 53.65
19/08/2022 2,093 39.2 53.39
20/08/2022 2,285 36.7 62.20
21/08/2022 2,119 38.1 55.61
22/08/2022 2,290 40.3 56.84
23/08/2022 2,155 36.8 58.62
24/08/2022 2,035 36.4 55.89
25/08/2022 2,298 37.3 61.58
26/08/2022 2,218 41.6 53.34
27/08/2022 2,390 38.4 62.30
28/08/2022 2,220 43.4 51.11
1/09/2022 2,039 42.2 48.27
2/09/2022 2,236 37.8 59.09
3/09/2022 2,326 41.1 56.55
4/09/2022 2,139 40.4 52.98
Set-22 5/09/2022 2,172 39.8 54.59 54.56
6/09/2022 2,249 425 52.87
7/09/2022 2,225 39.7 55.98
8/09/2022 2,295 41.9 54.75
9/09/2022 2,238 40.4 55.34




10/09/2022 2,308 43.1 53.61
11/09/2022 2,113 41.4 51.09
12/09/2022 2,321 37.0 62.73
13/09/2022 2,228 41.3 53.99
14/09/2022 2,216 41.3 53.65
15/09/2022 2,095 40.5 51.77
16/09/2022 2,239 42.5 52.72
17/09/2022 2,029 38.3 53.04
18/09/2022 2,263 41.2 54.95
19/09/2022 2,150 41.6 51.65
20/09/2022 2,064 39.7 51.96
21/09/2022 2,341 37.2 62.94
22/09/2022 2,173 39.2 55.50
23/09/2022 2,039 38.3 53.17
24/09/2022 2,377 40.1 59.26
25/09/2022 2,181 39.0 55.92
26/09/2022 2,261 42.6 53.10
27/09/2022 2,225 40.5 54.92
28/09/2022 2,179 42.5 51.24
1/10/2022 2,208 40.8 54.16
2/10/2022 2,289 41.4 55.30
3/10/2022 2,183 40.8 53.53
4/10/2022 2,316 39.3 58.94
5/10/2022 2,198 38.3 57.36
6/10/2022 2,167 39.1 55.41
7/10/2022 2,347 37.1 63.20
8/10/2022 2,147 40.4 53.18
9/10/2022 2,288 42.3 54.12
10/10/2022 2,128 39.0 54.52
11/10/2022 2,232 40.5 55.14
12/10/2022 2,299 37.2 61.81
Oct-22 | 13/10/2022 2,278 39.1 58.25
14/10/2022 2,268 43.0 52.79
15/10/2022 2,300 39.5 58.18
16/10/2022 2,149 40.6 52.87
17/10/2022 2,233 38.9 57.47
18/10/2022 2,191 40.2 54.57
19/10/2022 2,374 43.1 55.06
20/10/2022 2,160 40.0 53.99
21/10/2022 2,326 37.5 62.07
22/10/2022 2,322 38.2 60.78
23/10/2022 2,422 38.3 63.30
24/10/2022 2,314 40.4 57.21
25/10/2022 2,315 39.0 59.39

56.63




26/10/2022 | 2,103 38.5 54.65
27/10/2022 | 2,078 37.7 55.05
28/10/2022 | 2,123 435 48.81
20/10/2022 | 2,305 36.8 62.71
30/10/2022 | 2,226 413 53.85
31/10/2022 | 2,207 38.2 57.82
111/2022 | 2,110 39.7 53.19
2/11/2022 | 2,256 39.4 57.21
3/11/2022 | 2,218 36.7 60.44
41112022 | 2,233 40.6 55.04
5/11/2022 | 2,240 38.3 58.50
6/11/2022 | 2,150 38.5 55.80
7/11/2022 | 2,388 40.8 58.51
8/11/2022 | 2,328 38.3 60.72
0/11/2022 | 2,308 40.4 57.08
10/11/2022 | 2,350 412 56.99
11/11/2022 | 2,152 37.4 57.58
12/11/2022 | 2,179 39.6 55.03
13/11/2022 | 2,170 39.3 55.25
14/11/2022 | 2,287 39.2 58.31
15/11/2022 | 2,172 38.7 56.09
Nov-22 156112022 | 2.143 38.2 56.11 57.76
17/11/2022 | 2,189 36.2 60.55
18/11/2022 | 2,405 40.3 59.61
10/11/2022 | 2,184 40.1 54.45
20/11/2022 | 2,151 41.0 52.46
21/11/2022 | 2,247 40.6 55.38
22/11/2022 | 2,219 36.5 60.78
23/11/2022 | 2,183 425 51.34
24/11/2022 |  2.320 36.8 63.10
25/11/2022 | 2,200 36.2 60.85
26/11/2022 | 2,298 36.3 63.23
27/11/2022 | 2,190 42.1 52.01
28/11/2022 | 2,334 37.0 63.07
20/11/2022 | 2,400 39.6 60.64
30/11/2022 | 2,339 36.8 63.62
PROMEDIO 56.46




Anexo 19. Calculos iniciales de la productividad de mano de obra.

Productividad
de la mano de

Promedio de
productividad de la

. Cajas Horas .
Mes Dia : obra (cajas mano de obra por
producidas | hombre de conserva/ mes (cajas de
|
HH) conserva/ HH)

1/08/2022 2,437 573 4.25
2/08/2022 2,298 548 4.19
3/08/2022 2,196 443 4.96
4/08/2022 2,153 508 4.24
5/08/2022 2,293 443 5.18
6/08/2022 2,196 530 4.14
7/08/2022 2,348 533 4.41
8/08/2022 2,353 593 3.97
9/08/2022 2,053 411 5.00
10/08/2022 2,050 496 4.13
11/08/2022 2,097 501 4.19
12/08/2022 2,318 527 4.40
13/08/2022 2,215 554 4.00
14/08/2022 2,272 589 3.86

AGO-22 50812022 | 2,124 478 4.44 4.41
16/08/2022 2,281 565 4.04
17/08/2022 2,322 508 4.57
18/08/2022 2,125 529 4.02
19/08/2022 2,093 465 4.50
20/08/2022 2,285 442 5.17
21/08/2022 2,119 537 3.95
22/08/2022 2,290 518 4.42
23/08/2022 2,155 541 3.98
24/08/2022 2,035 435 4.68
25/08/2022 2,298 467 4.92
26/08/2022 2,218 445 4.98
27/08/2022 2,390 503 4.75
28/08/2022 2,220 522 4.25
1/09/2022 2,039 572 3.56
2/09/2022 2,236 574 3.90
3/09/2022 2,326 443 5.25
4/09/2022 2,139 527 4.06

Set-22 5/09/2022 2,172 402 5.40 4.39
6/09/2022 2,249 478 4,71
7/09/2022 2,225 572 3.89
8/09/2022 2,295 425 5.40
9/09/2022 2,238 566 3.95




10/09/2022 2,308 461 5.01
11/09/2022 2,113 546 3.87
12/09/2022 2,321 585 3.97
13/09/2022 2,228 552 4.04
14/09/2022 2,216 548 4.04
15/09/2022 2,095 526 3.98
16/09/2022 2,239 517 4.33
17/09/2022 2,029 548 3.70
18/09/2022 2,263 440 5.14
19/09/2022 2,150 481 4.47
20/09/2022 2,064 470 4.39
21/09/2022 2,341 517 4.53
22/09/2022 2,173 560 3.88
23/09/2022 2,039 546 3.73
24/09/2022 2,377 492 4.83
25/09/2022 2,181 456 4.78
26/09/2022 2,261 432 5.23
27/09/2022 2,225 434 5.13
28/09/2022 2,179 592 3.68
1/10/2022 2,208 475 4.65
2/10/2022 2,289 544 4.21
3/10/2022 2,183 545 4.01
4/10/2022 2,316 550 4.21
5/10/2022 2,198 418 5.26
6/10/2022 2,167 560 3.87
7/10/2022 2,347 448 5.24
8/10/2022 2,147 438 4.90
9/10/2022 2,288 506 4.52
10/10/2022 2,128 513 4.15
11/10/2022 2,232 459 4.86
12/10/2022 2,299 527 4.36
Oct-22 | 13/10/2022 2,278 553 4.12
14/10/2022 2,268 547 4.15
15/10/2022 2,300 518 4.44
16/10/2022 2,149 462 4.65
17/10/2022 2,233 416 5.37
18/10/2022 2,191 523 4.19
19/10/2022 2,374 422 5.63
20/10/2022 2,160 438 4.93
21/10/2022 2,326 454 5.12
22/10/2022 2,322 577 4.02
23/10/2022 2,422 472 5.13
24/10/2022 2,314 492 4.70
25/10/2022 2,315 512 4.52

4.50




26/10/2022 | 2,103 537 3.92
27/10/2022 | 2,078 569 3.65
28/10/2022 | 2,123 523 4.06
20/10/2022 | 2,305 581 3.97
30/10/2022 | 2,226 480 4.64
31/10/2022 | 2,207 552 4.00
111/2022 | 2,110 570 3.70
2/11/2022 | 2,256 436 517
3/11/2022 | 2,218 484 458
41112022 | 2,233 498 4.48
5/11/2022 | 2,240 487 4.60
6/11/2022 | 2,150 516 417
7/11/2022 | 2,388 508 4.70
8/11/2022 | 2,328 448 5.20
0/11/2022 | 2,308 522 4.42
10/11/2022 | 2,350 422 557
11/11/2022 | 2,152 499 4.31
12/11/2022 | 2,179 426 512
13/11/2022 | 2,170 517 4.20
14/11/2022 | 2,287 573 3.99
15/11/2022 | 2,172 577 3.76
Nov-22 15 6112022 | 2.143 418 513 4.65
17/11/2022 | 2,189 483 453
18/11/2022 | 2,405 447 5.38
10/11/2022 | 2,184 432 5.06
20/11/2022 | 2,151 551 3.90
21/11/2022 | 2,247 492 457
22/11/2022 | 2,219 465 4.77
23/11/2022 | 2,183 547 3.99
24/11/2022 | 2,320 431 5.38
25/11/2022 | 2,200 510 4.31
26/11/2022 | 2,298 464 4.95
27/11/2022 | 2,190 551 3.97
28/11/2022 | 2,334 436 5.35
20/11/2022 | 2,400 424 5.66
30/11/2022 | 2,339 527 4.44
PROMEDIO 4.49




Anexo 20. Técnica del interrogatorio sistematico

Hoja de interrogantes preliminares y de fondo en relacion a propdsito

Preliminares

Fondo

Actividad ¢, Qué se hace en ¢Por qué hay que ¢, Qué otra cosa podria
_ ¢,Qué deberia hacerse?
realidad? hacerlo? hacerse?
Maquina de embalaje Asignar 2 trabajadores .
. o Ordenan 2 jornaleros
recoge materiales de Porque deben tener estos | temporales para distribuir _
o . . _ ] para repartir canastas
Actividad 1 trabajo desde la entrada | materiales de trabajo para | canastas vacias a cada ]
] _ o con envases vacios a
del area de embalaje a la iniciar el proceso empacadora
o empacadores
oficina
La envasadora recoge o
. Esta actividad es
las cestas Porque es necesario _ _
o ) _ requerida en el proceso y Continuar con la
Actividad 2 correspondientes cambiar a otra cesta llena o
_ _ no puede ser actividad actual
situadas junto a los de envases
_ reemplazada
dinamos (contenedores).
La empresa empacadora | Debido a estos materiales La colocacion de un cuenta con un
Actividad 3 entrega las canastas de trabajo, continuaremos | controlador en el area de controlador para
ctivida

vacias a los

despachadores, quienes

realizando las siguientes

actividades

envasado de la linea de

coccion

minimizar el tiempo de

inactividad




Actividad 4

intercambian las
canastas vacias por
canastas llenas de

contenedores.

Como ya contamos con
estos materiales de
trabajo, procedemos con

las siguientes actividades

Ordenar a los
trabajadores que
distribuyan canastas
llenas de envases vacios

al area de empaque

Haga que los
trabajadores muevan
canastas llenas de
envases vacios al area

de empaque

Actividad 5

Las cestas llenas de
contenedores vacios se
colocan al lado del banco

de trabajo.

Debido a la canasta con
contenedor, se realizaran

las siguientes actividades

Pida a un trabajador
jornalero que coloque la
canasta llena de envases
vacios junto a la estacion

de empaque

Pida a un trabajador
jornalero que mueva la
canasta llena de
envases vacios a la

mesa de empaque

Actividad 6

se movio al area de

estantes y canastas

Porque a través de estos
materiales de trabajo se
transportan contenedores

llenos de materias primas

Pida a 2-3 trabajadores
gue distribuyan estantes
con canastas a los

empacadores

Pida a 2-3 trabajadores
que entreguen estantes
con canastas a los

empacadores

Actividad 7

Forma la cola para poder
acomodar tanto

bastidores como cestas

porque es la Unica
manera de conseguir

materiales de trabajo

Organizar mejor la
distribucion de materiales

de trabajo

Formar 2 colas para
reducir el tiempo
requerido para recibir

racks con canastas




Reciba racks con

Porque asi se coloca un

Planifique la compra de

mas estantes y canastas

Compre mas estantes y

canastas para evitar

Actividad 8 ) _ contenedor lleno de . ]
canastas disponibles _ _ en funcion de los datos perder el tiempo en
materias primas oo .
histéricos de produccion. largas colas.
_ Reorganizacion de las
Porque es importante ] _
] ) o areas de trabajo para
Se entrega al area de orientar estantes y cestas Redisefio de la ]
o o _ hacer los materiales de
Actividad 9 empaque con racks y para poder encontrar distribucion del espacio . ] _
. trabajo mas accesibles y
canastas contenedores llenos de de trabajo
o cercanos al proceso
materia prima _
productivo
Porque de esta forma
Proceda a retirar las seguimos colocando el . _ _ .
o Asignar un jornalero para Asignar un jornalero
Actividad 10 cestas una a una del contenedor para el

estante

posterior llenado de la

materia prima

retirar las canastas

para retirar las canastas

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 21. Resumen de la técnica de interrogatorio sistematico — Proceso de envasado

Propésito Lugar Sucesioén Persona Medio
Ordenar que 2 Un operario que se
; e Paralela a las . )
trabajadores distribuyan respectivas Cuando la MP responsabilice del Ordenar a 2 operarios para la entrega
los cestos con envases mgsas de ya se corto y traslado de cestos de cestos con envases vacios a cada
vacios a las eviscero vacios al area de una de las envasadoras
envasado
envasadoras envase

Disposicion de un
controlador que minimice

Correspondie
nte a la mesa

Tras el tiempo
de espera de

Un operario que
traslade los cestos
vacios al area de

Contrato de un controlador para un
optimo control de cantidad de los kg
netos realizados durante la

el tiempo improductivo | de envasado MP e
envase fabricacién de envasado
Disponer que 2a 3 En el area de , . o
. . Al recoger Dos operarios que 2 a 3 operarios se responsabilizan de
operarios proporcionen | despacho de .
. envases y lleven los racks y la entrega de racks con canastillas a
los racks con canastillas envases 'y 7 )
cestos vacios | canastillas al envasado cada una de las envasadoras
a envasadoras cestos
Formacion de 2 filas que | En el area de ,
reduzcan tiempos para | despacho de Al recoger Un operario que lleven Organizar 2 Filas apresurar la entrega
o P envases y las canastillas y racks g . P . 9
recibir los racks con envases 'y 7 . de insumos del trabajo
. cestos vacios al area de envase
canastillas cestos

Obtener mayores

En el area de

Un operario que se

cantidades de canastillas Al recoger Adquirir mayores cantidades de
. despacho de 9 encargue de los racks y q y ;
y racks que eviten faltas envases envases y canastillas al 4rea de canastillas y racks que eviten la larga
tiempo en demasiadas y cestos vacios espera en colas
cestos envase
colas
Reorganizacion de la . :
En el area de : Profesionales que se encarguen de
zona, para que los Al recoger un operario que lleve . . .
: . despacho de : reorganizar diversas areas, de
insumos sean mas envases y las canastillas y racks a ;
: envases y 7 manera que no se incurran a muchos
asequibles y paralelos a cestos vacios la zona de envasados
cestos transportes

los procesos




Dentro del
. mismo sitio, ,
Implementacién de Previos a que
pero con , . .,
canaletas para que 6ptimos las MP se hallen | Un operario que vierta | Instalacion canaletas de forma que los
aquellos envases caigan componentes | €" las mesas de | aquellos envases enla | respectivos envases caigan directo a
por gravedad a las conziciones envase mesa de envasado las mesas de envasado por gravedad
mesas de envasado de
produccién
Dentro del
Ordenar que 30 4 . "
. mismo sitio,
jornaleros se encarguen pero con
de la distribucién de 60tMoS Una vez que la Asignacion de 3 2 a 3 jornaleros para la distribucion de
paneras con la MP en componentes MP ya se cort6 | operarios para ejecutar paneras de MP en las carretillas, lo
las carretillas, llevandose bor! y eviscero dicha actividad suficiente que agilice el procedimiento
. . condiciones
a cabo mas cantidad de de
las mismas L
produccion
Dentro del . ,
: " Automatizar este proceso a través de
o mismo sitio, S L
Adquisicién de una ero con Cuando la MP la adquisicion de la maquina de
maguina lavadora a fin perc se encuentre . lavado, en donde se meteran los
o optimos Operarios de . ;o .
de que la actividad se sobre la mesa . pescados y dicha maquina hara un
: . componentes eviscerado y corte . : .
realice de forma mas condiciones de corte y movimiento circular, lo que hara que
pronta de eviscerado el pescado se limpie de sangre y otros
L, residuos que puedan haber.
produccién
Dentro del
mismo sitio, Cuando la o .
: : o Capacitacion de trabajadores para la
Capacitar a los operarios pero con materia prima y e
ANtiQUOS V NUEVOS 60limos envases realizacién de un adecuado proceso
9 yn P Operarios de envasado de envasado de los trozos de
acerca del método de componentes | cumplan con los :
. e . - pescado y evitar que haya mucho
produccion mas eficiente | condiciones requisitos - .
) desperdicio de materiales
de establecidos
produccion

Fuente: Anexo 20.



Anexo 22. Aprobacion de las alternativas de solucion.

Yo, Emesto Arqguimedes Inti Diaz, siendo el Gerente General de la empresa LA

CHIMBOTANA SAC, con RUC 20550306345 ubicada en la ciudad de Chimbote,
digo:

Doy por aprobado las alternativas de solucidn que los practicantes Aldair Gianpiero
Diaz Doria y Diego Manuel Florian Llontop, estudiantes de la Facultad de Ingenieria
y Arquitectura, de la Escuela Profesional de Ingenieria y Arquitectura, de la Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, filial Chimbote,
han propuesto dentro de nuestra organizacion, con la finalidad de aumentar la

productividad de la linea de cocido, los cuales son las siguientes:

Alternativas de solucion

Manda a 2 operarios a entregar cestas con envases vacios a cada envasadora

Contratos con controladores para mejorar el control de los kilogramos netos que

Jeneran en los envases

Que 2 a 3 operarios enfreguen los racks con canastillas a las envasadoras

Formar 2 colas que agilicen las entregas de los materiales de trabajo

Adquirir mas racks y canastillas para disminuir la perdida de tiempo en largas

colas

Que 2 a 3 operarios distribuyan las paneras de MP en las carretillas

Automatizacion del lavado a través de la compra de una maquina lavadora

Capacitar al personal para evitar la pérdida de MP

Ing. Emesto Arquimedes Inti Diaz

Gerente General



Capacitaciones
Al Personal De
Envasado De La
Linea De Cocido

wmol




Se coloco operarios que entreguen
los racks y cestas a las envasadoras




Se corrigio los métodos de
envasado y pesaje del pescado en
las envasadoras




Instalacion de canaletas para que las
latas caigan a la mesa de envasado




Reorganizacion de las areas de
trabajo

Envasado

Racks =S===

Mesa o Faneras y cocnnos

F




Anexo 23. Cronograma de mantenimiento.

Cronograma de mantenimiento preventivo a las balanzas

nov-22 dic-22 ene-23 feb-23 mar-23 abr-23 % meta
Partes del i
) items
sistema
S1|S2[(S3|S4|S1|S2(S3|S4|S1|S2|S3|S4(S1|S2|S3|S4|S1|S2|S3|S4|S1|S2|S3|s4
Planificado (P)
Sensores 100%
Ejecutado (E) E E E E E E E E E E E E
Impresora J 100%
Ejecutado (E) | E E E E E E E E E E E E
| 100%
contro Ejecutado (E) | E E E E E E E E E E E E
bi 100%
tablero Ejecutado (E) E E E E E E E E E E E E
des Planificado (P)
libracia 100%
calibracion | eiecutado (E) | E E E E E E E E E E E E




Planificado (P)

b d 100%
obstruidas | =0 tado (E) E E E E E E E E E E E E
offf 100%
° Ejecutado (E) | E E E E E E E E E E E E
Cable tierra 100%
Ejecutado (E) E E E E E E
placa madre 100%
Ejecutado (E) | E E E E E E E E E E E E
regulador de Planificado (P)
Itai 100%
voltaje Ejecutado (E) E E E E E E E E E E E E
Promedio del cumplimiento del mantenimiento preventivo 100%




Anexo 24. Cronograma de capacitaciones.

Temas de Responsable Personal a Nov-22 Dic-22 Ene-23 | Feb-23 | Mar-23 Abr-23 % cumblimiento
oo . b Ccu imi
capacitacion P capacitar S2 | S4| S2 |S4|S2| sS4 S2 S1|S3|S1|S3 | sS4 P
Correcto método Area de P
de trabajo en el 2 100%
envasado produccion E E
Correcto método Area de P
de trabajo en el 2 100%
fileteado produccion E E
Correcto A P
diagrama Area d.e, 100%
bimanual produccion E
Correcto Tesistas Diaz A P
diagrama de Doria, Aldair é)rdefcgi%n 100%
recorrido Gianpiero y P E E
Reduccién de Florian Llontop, . =
traslados Diego Manuel éﬁig% . 100%
innecesarios P E
Plan de Area de P
calibracion de ducci6 100%
mAquinas produccion E
Plan de Area de P 0
mantenimiento produccion E 100%
A P P
Metodologia 5S Area d.e, 100%
produccion E E
Promedio de cumplimiento de las capacitaciones 100%




Anexo 25. Cursograma analitico final

PESQUERA CONSERVERA DE CHIMBOTE, LA CHIMBOTANA S.A.C

~ (20
f\?"‘,ﬁ‘ﬁ‘l'ﬁ“,r’l.f'lﬁl_';.’] I
: '-Illlll'.'|lll E/'\".'"ILa"_'\jt_'“,

A LA

ool

[
1
‘R

CURSOGRAMA ANALITICO Operario(X) |  Material() | Maguinaria )
DiagramaN’:1 HojaN:1del Resumen
Producto: Filete de Caballa Actividades Actual |Propuesto| Ahorro
Actividad: Proceso de envasado - Linea de cocido Operacion !
Transporte = 1
Méetodo:  Actual( ) Propuesto (X) Inspeccion [] 2
Lugar; Area de Envasado ‘ Espera D 1
_ _ Almacenamiento V 0
Envasadora: Sofia Sanchez Espinoza
Total 1
Elaborado por: Diaz Aldair - Florian Diego Dlsta-nua e1 mefros :
Tiempo (seg) 630.6
Fecha de Elaboracion: 27/02/2023 Tiempo (min) 10.51
ttem Descripcion _. Simbolo _ Distancia | Tiempo Tierrlpn
Ol TOTDIV ] m | (e | (min)
1 |Retira las canastilas delrack (] 60 100
2 |Ubica as canastilas al lado de la mesa de envasado [ ] 36 0.60
e 56 | 076
4 |Espera la entrega de pescado en la mesa de envasado — - 5 0.30
5 |Lavade de materia prima ’ T 354 0.59
§ |Llenalos envases con piezas de pescado .__ 104.4 174
7 |Verifica el peso de los envazses en la balanza ) --_::. 6.2 1.07
8  |Ubica los envases lenos con pescado en las canastilas [ ==l 37.8 0.63
g [Verifica que o envases estén colocados correctamente ' 1194 1.99
10  |Lleva la canastila lena de envases al rack . 3 37.2 0.62
11 |Ubica las canastilas dentro de los casileros del rack e ' 36.6 0.61
TOTAL 3 630.0 10.51




Anexo 26. Evaluacion del tiempo estandar post implementacion.

DATOS GEMERALES

Elementos

Observaciones preliminares

10

11

12

13

14

15

18

17

18

19

20

21

22

23

24

25

Ratira las
canastillas del
rack

0.72

0.70

0.vz2

0.71

0.yo

0.70

0828

0.71

0.8

0.71

0.70

0.88

0.yo

070

072

0.8

0.70

0.8

0.71

0.71

0.yo

072

Ubica las
canastillas a
lade de la
mesa de
ervassdo

0.42

0.43

0.42

0.43

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.43

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.43

Coge el cesio
COMN ENVASEs ¥
o5 wierte
sohra la mesa
de trabajo

0.55

0.54

0.53

0.52

0.56

0.55

0.55

0.53

0.55

0.55

0.52

0.52

0.56

0.56

0.52

0.55

Esperala
entrega de
pescado
crudo en la
mesa de
ervassdo

0.84

0.85

0.84

0.84

0.a2

0.8z

0.68

0.84

0.82

0.83

0.82

0.85

0.8z

0.83

0.85

0.8z

0.84

0.85

0.8z

0.85

0.a2

0.85

0.85

0.83

Lavado de
materia prima

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

0.42

Llena los
EMNVESES Con
piezas de
pescado
crudo

1.25




Werifica el
peso de los
envases enla
balanza

0.78

0.75

a.va

078

0.75

0.78

078

075

0.78

0.78

075

0.75

0.78

078

0.75

0.78

Ubiga los
ENYas=s
llenos con
pescado
crudo en las
canastillas

0.45

0.45

0.44

0.45

0.45

0.45

0.48

D44

0.45

0.44

0.44

0.45

0.44

0.45

0.45

0.45

0.45

0.45

0.44

0.45

0.44

0.45

0.44

0.25

D.44

\Verifica gue
los envases
estén
colocados
comectaments

1.42

1.44

1.44

1.44

1.42

1.48

1.44

1.42

1.44

1.49

1.42

1.42

1.44

1.48

1.42

1.44

1.42

10

Lleva la
canastilla
llena de
envases al
rack

0.45

0.45

044

0.45

0.4

044

0.45

0.45

0.4

044

0.24

0.45

044

0.24

0.45

0.45

0.4

0.45

044

0.45

0.45

044

0.45

0.44

0.45

11

Ubica las
canastillas
dentro de los
casilleros del
rack

0.24

043

0.43

043

0.43

043

0.43

043

0.4

043

0.43

0.43

043

0.24

0.43

0.44

043




Mo Act. 1 Act. 2 Act. 3 Act. 4 Act. 5 Act & Act. 7 Act. 8 Act. 9 Act. 10 Act. 11
1 0.72 0.43 0.54 0.54 0.42 1.24 0.75 0.45 1.42 0.45 0.44
2 0.70 042 .55 0.85 0.42 1.22 0.75 0.45 1.44 0.45 0.43
3 0.72 0.43 0.52 0.54 0.42 1.24 0.758 0.4 1.41 044 .43
4 0.71 0.43 0.54 0.84 0.42 1.22 0.75 0.45 1.41 0.45 0.43
5 0.70 0.43 0.53 082 0.43 1.23 0.78 0.45 1.47 044 0.43
& 0.70 0.43 0.53 0.82 0.42 1.25 0.75 0.45 1.44 0.44 0.43
7 0.72 0.43 052 0.85 0.42 1.25 077 0.46 1.44 0.45 0.43
g 0.85 0.43 0.56 0.54 0.42 1.24 0.758 0.4 1.42 0.45 .43
E 0.71 0.43 .55 0.82 0.42 1.23 0.75 0.45 1.43 044 0.43
10 0.8 0.43 .55 0.83 0.42 1.21 0.78 0.44 1.44 044 .43
11 0.71 0.43 0.53 0.82 0.42 1.22 0.758 0.4 1.43 044 .43
12 0.70 0.43 .55 0.83 0.42 1.25 0.79 0.45 1.42 0.45 0.43
13 0.8 042 .55 0.85 0.42 1.25 0.75 0.44 1.44 044 0.43
14 0.70 0.43 0.54 0.82 0.42 1.24 078 0.45 1.49 0.44 0.43
15 0.70 0.43 .55 0.83 0.42 1.21 077 0.45 1.42 0.45 0.44
16 0.72 0.43 0.53 0.85 0.42 1.21 0.758 0.45 1.41 0.45 .43
17 0.8 0.43 062 0.82 0.42 1.20 077 0.45 1.43 044 0.43
18 0.70 0.43 052 054 0.42 1.21 0.78 0.45 1.42 0.45 0.43
13 0.72 0.43 0.52 0.35 0.42 1.22 0.75 0.44 1.44 0.44 0.43
20 0.8 0.43 0.56 082 0.42 1.21 0.78 0.45 1.48 0.45 0.43
21 0.71 0.42 0.56 0.85 0.42 1.20 0.75 0.44 1.43 0.45 0.44
22 0.71 0.43 .55 0.82 0.42 1.25 0.78 0.45 1.42 044 0.43
23 0.72 0.43 052 0.65 0.42 1.20 0.75 0.44 1.44 0.45 0.44
24 0.70 0.43 0.53 0.35 0.42 1.20 0.75 0.45 1.47 0.44 0.43
25 0.72 0.43 .55 0.83 0.42 1.24 077 0.44 1.42 0.45 0.43

X 17.83 10.72 13.47 15.88 10.51 3064 10,21 11.17 3503 11.13 10.72
E(x"2) 12.44 4.60 726 10.09 4.42 37.56 1477 4,99 51.65 4.08 4 65
kis 40 40 &0 40 40 40 40 40 40 40 40
n' 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
n 0.4 0.1 1.1 0.8 0.0 3 0.8 0.2 0.4 0.2 0.1




Anexo 27. Calculos de la productividad de materia prima final.

. TN de | Productividad | Promedio por
Mes Dia Caja_s materia de materia mes de
producidas prima prima materia prima
1/01/2023 2,708 33.6 80.63
2/01/2023 2,562 35.3 72.57
3/01/2023 2,711 36.8 73.74
4/01/2023 2,521 37.3 67.67
5/01/2023 2,504 35.1 71.39
6/01/2023 2,665 34.8 76.60
7/01/2023 2,698 35.3 76.44
8/01/2023 2,514 33.2 75.69
9/01/2023 2,740 36.9 74.35
10/01/2023 2,614 38.6 67.64
11/01/2023 2,677 38.6 69.33
12/01/2023 2,548 33.2 76.69
13/01/2023 2,658 34.2 77.83
14/01/2023 2,515 35.9 70.07
Ene-23 75.30
15/01/2023 2,521 33.3 75.68
16/01/2023 2,684 34.6 77.60
17/01/2023 2,692 35.2 76.57
18/01/2023 2,594 35.6 72.85
19/01/2023 2,742 35.2 77.89
20/01/2023 2,598 32.7 79.36
21/01/2023 2,783 34.1 81.61
22/01/2023 2,720 36.3 74.95
23/01/2023 2,759 32.8 84.21
24/01/2023 2,640 32.4 81.46
25/01/2023 2,620 33.3 78.64
26/01/2023 2,736 37.6 72.81
27/01/2023 2,667 34.4 77.61
28/01/2023 2,626 39.4 66.59
1/02/2023 2,566 38.2 67.10
2/02/2023 2,722 33.8 80.44
3/02/2023 2,695 37.1 72.58
4/02/2023 2,560 36.4 70.38
5/02/2023 2,690 35.8 75.17
Feb-23 6/02/2023 2,577 38.5 66.87 2308
7/02/2023 2,693 35.7 75.33
8/02/2023 2,572 37.9 67.83
9/02/2023 2,777 36.4 76.21
10/02/2023 2,796 39.1 71.59
11/02/2023 2,738 37.4 73.29
12/02/2023 2,637 33.0 79.91




13/02/2023 2,799 37.3 75.10
14/02/2023 2,587 37.3 69.35
15/02/2023 2,586 36.5 70.91
16/02/2023 2,756 38.5 71.63
17/02/2023 2,734 34.3 79.82
18/02/2023 2,568 37.2 69.06
19/02/2023 2,749 37.6 73.06
20/02/2023 2,678 35.7 74.96
21/02/2023 2,671 33.2 80.46
22/02/2023 2,726 35.2 77.55
23/02/2023 2,666 34.3 77.62
24/02/2023 2,692 36.1 74.55
25/02/2023 2,545 35.0 72,71
26/02/2023 2,529 38.6 65.56
27/02/2023 2,662 36.5 72.91
28/02/2023 2,691 38.5 69.85
1/03/2023 2,607 36.8 70.91
2/03/2023 2,739 37.4 73.25
3/03/2023 2,702 36.8 73.46
4/03/2023 2,798 35.3 79.28
5/03/2023 2,565 34.3 74.73
6/03/2023 2,638 351 75.14
7/03/2023 2,582 33.1 77.93
8/03/2023 2,514 36.4 69.11
9/03/2023 2,515 38.3 65.71
10/03/2023 2,529 35.0 72.20
11/03/2023 2,649 36.5 72.61
12/03/2023 2,601 33.2 78.36
13/03/2023 2,610 351 74.34
Mar-23 14/03/2023 2,664 39.0 68.37
15/03/2023 2,601 355 73.20
16/03/2023 2,646 36.6 72.20
17/03/2023 2,731 34.9 78.35
18/03/2023 2,752 36.2 76.13
19/03/2023 2,727 39.1 69.71
20/03/2023 2,634 36.0 73.15
21/03/2023 2,602 33.5 77.73
22/03/2023 2,616 34.2 76.48
23/03/2023 2,731 34.3 79.70
24/03/2023 2,641 36.4 72.47
25/03/2023 2,641 35.0 75.51
26/03/2023 2,684 34.5 77.84
27/03/2023 2,535 33.7 75.12
28/03/2023 2,796 39.5 70.80

74.38




29/03/2023 2,663 32.8 81.30
30/03/2023 2,770 37.3 74.19
31/03/2023 2,609 34.2 76.36
1/04/2023 2,629 35.7 73.70
2/04/2023 2,502 35.4 70.61
3/04/2023 2,789 32.7 85.29
4/04/2023 2,618 36.6 71.59
5/04/2023 2,556 34.3 74.54
6/04/2023 2,617 34.5 75.79
7/04/2023 2,595 36.8 70.48
8/04/2023 2,618 34.3 76.24
9/04/2023 2,568 36.4 70.49
10/04/2023 2,619 37.2 70.34
11/04/2023 2,711 33.4 81.24
12/04/2023 2,784 35.6 78.21
13/04/2023 2,710 35.3 76.83
14/04/2023 2,539 35.2 72.08
Abr-23 15/04/2023 2,716 34.7 78.21 25.92
16/04/2023 2,544 34.2 74.40
17/04/2023 2,668 32.2 82.98
18/04/2023 2,750 36.3 75.66
19/04/2023 2,753 36.1 76.24
20/04/2023 2,591 37.0 70.02
21/04/2023 2,773 36.6 75.81
22/04/2023 2,550 32.5 78.44
23/04/2023 2,681 38.5 69.59
24/04/2023 2,615 32.8 79.81
25/04/2023 2,552 32.2 79.37
26/04/2023 2,623 32.3 81.09
27/04/2023 2,585 38.1 67.83
28/04/2023 2,690 33.0 81.51
29/04/2023 2,710 35.6 76.17
30/04/2023 2,723 32.8 83.11
PROMEDIO 74.72




Anexo 28. Calculos de la productividad de mano de obra final.

Mes

Productividad

Promedio de
productividad

Dia Caja_s Horas dela mano de | delamano de
producidas | hombre | obra (cajas de | obrapor mes
conserva / HH) (cajas de

conserva/ HH)
1/01/2023 2,708 393 6.89
2/01/2023 2,562 368 6.96
3/01/2023 2,711 263 10.31
4/01/2023 2,521 328 7.69
5/01/2023 2,504 263 9.52
6/01/2023 2,665 350 7.61
7/01/2023 2,698 353 7.64
8/01/2023 2,514 413 6.09
9/01/2023 2,740 231 11.86
10/01/2023 2,614 316 8.27
11/01/2023 2,677 321 8.34
12/01/2023 2,548 347 7.34
13/01/2023 2,658 374 7.11

Ene.03 14/01/2023 2,515 409 6.15 8.07
15/01/2023 2,521 298 8.46
16/01/2023 2,684 385 6.97
17/01/2023 2,692 328 8.21
18/01/2023 2,594 349 7.43
19/01/2023 2,742 285 9.62
20/01/2023 2,598 262 9.92
21/01/2023 2,783 357 7.80
22/01/2023 2,720 338 8.05
23/01/2023 2,759 361 7.64
24/01/2023 2,640 255 10.35
25/01/2023 2,620 287 9.13
26/01/2023 2,736 265 10.32
27/01/2023 2,667 323 8.26
28/01/2023 2,626 342 7.68
1/02/2023 2,566 392 6.55
2/02/2023 2,722 394 6.91
3/02/2023 2,695 263 10.25
4/02/2023 2,560 347 7.38
Feb-23 5/02/2023 2,690 222 12.12 8.34

6/02/2023 2,577 298 8.65
7/02/2023 2,693 392 6.87
8/02/2023 2,572 245 10.50
9/02/2023 2,777 386 7.19




10/02/2023 2,796 281 9.95
11/02/2023 2,738 366 7.48
12/02/2023 2,637 405 6.51
13/02/2023 2,799 372 7.52
14/02/2023 2,587 368 7.03
15/02/2023 2,586 346 7.47
16/02/2023 2,756 337 8.18
17/02/2023 2,734 368 7.43
18/02/2023 2,568 260 9.88
19/02/2023 2,749 301 9.13
20/02/2023 2,678 290 9.23
21/02/2023 2,671 337 7.93
22/02/2023 2,726 380 7.17
23/02/2023 2,666 366 7.28
24/02/2023 2,692 312 8.63
25/02/2023 2,545 276 9.22
26/02/2023 2,529 252 10.04
27/02/2023 2,662 254 10.48
28/02/2023 2,691 412 6.53
1/03/2023 2,607 295 8.84
2/03/2023 2,739 364 7.52
3/03/2023 2,702 365 7.40
4/03/2023 2,798 370 7.56
5/03/2023 2,565 238 10.78
6/03/2023 2,638 380 6.94
7/03/2023 2,582 268 9.63
8/03/2023 2,514 258 9.74
9/03/2023 2,515 326 7.71
10/03/2023 2,529 333 7.59
11/03/2023 2,649 279 9.49
12/03/2023 2,601 347 7.50
Mar-23 13/03/2023 2,610 373 7.00
14/03/2023 2,664 367 7.26
15/03/2023 2,601 338 7.70
16/03/2023 2,646 282 9.38
17/03/2023 2,731 236 11.57
18/03/2023 2,752 343 8.02
19/03/2023 2,727 242 11.27
20/03/2023 2,634 258 10.21
21/03/2023 2,602 274 9.50
22/03/2023 2,616 397 6.59
23/03/2023 2,731 292 9.35
24/03/2023 2,641 312 8.46
25/03/2023 2,641 332 7.95

8.39




26/03/2023 2,684 357 7.52
27/03/2023 2,535 389 6.52
28/03/2023 2,796 343 8.15
29/03/2023 2,663 401 6.64
30/03/2023 2,770 300 9.23
31/03/2023 2,609 372 7.01
1/04/2023 2,629 390 6.74
2/04/2023 2,502 256 9.77
3/04/2023 2,789 304 9.17
4/04/2023 2,618 318 8.23
5/04/2023 2,556 307 8.33
6/04/2023 2,617 336 7.79
7/04/2023 2,595 328 7.91
8/04/2023 2,618 268 9.77
9/04/2023 2,568 342 7.51
10/04/2023 2,619 242 10.82
11/04/2023 2,711 319 8.50
12/04/2023 2,784 246 11.32
13/04/2023 2,710 337 8.04
14/04/2023 2,539 393 6.46
Abr-23 15/04/2023 2,716 397 6.84 8.80
16/04/2023 2,544 238 10.69
17/04/2023 2,668 303 8.81
18/04/2023 2,750 267 10.30
19/04/2023 2,753 252 10.92
20/04/2023 2,591 371 6.98
21/04/2023 2,773 312 8.89
22/04/2023 2,550 285 8.95
23/04/2023 2,681 367 7.31
24/04/2023 2,615 251 10.42
25/04/2023 2,552 330 7.73
26/04/2023 2,623 284 9.24
27/04/2023 2,585 371 6.97
28/04/2023 2,690 256 10.51
29/04/2023 2,710 244 11.11
30/04/2023 2,723 347 7.85
PROMEDIO 8.45






