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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo general aplicar la mejora métodos
para incrementar la productividad de la empresa Inversiones Kathymar SAC. La
metodologia empleada fue de tipo aplicada, enfoque cuantitativo y disefio pre
experimental. En los resultados se determind que las causas raices que generan la
baja productividad dentro de la linea de cocido son el método no establecido,
transportes innecesarios, falta de capacitacion al personal y falla en las balanzas,
a su vez, se identifico que hay un 35% de actividades no productivas, se hall6 que
el tiempo estandar inicial fue de 18.31 minutos, por otro lado, la productividad de
mano obra salié 1.68 cajas de conservas de pescado por cada hora hombre, y la
productividad de materia prima salié 80.17 cajas de conservas de pescado por cada
tonelada de materia prima; para dar solucion al problema se aplicé la mejora de
meétodos donde se hallé que se redujo un 15.38% de actividades improductivas, y
el tiempo estandar final fue de 7.29 minutos, logrando de esa manera disminuir un
60.18%. La conclusién fue que la productividad increment6 en un total de 1,68 cajas
de conservas por hora hombre y 7,85 cajas de conservas por tonelada de materia

prima respectivamente.

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



Abstract

The present investigation had as a general objective to apply the improvement
methods to increase the productivity of the company Inversiones Kathymar SAC.
The methodology used was of the applied type, quantitative approach and pre-
experimental design. In the results it was determined that the root causes that
generate low productivity within the cooking line are the non-established method,
unnecessary transport, lack of training for personnel and failure in the scales, in turn,
it was identified that there is a 35 % of non-productive activities, it was found that
the initial standard time was 18.31 minutes, on the other hand, the labor productivity
was 1.68 boxes of canned fish for each man-hour, and the productivity of raw
material was 80.17 boxes of canned fish of fish for each ton of raw material; To solve
the problem, the improvement of methods was applied, where it was found that
unproductive activities were reduced by 15.38%, and the final standard time was
7.29 minutes, thus achieving a 60.18% decrease. The conclusion was that
productivity increased by a total of 1.68 canned boxes per man hour and 7.85

canned boxes per ton of raw material respectively.

Keywords: cooking line, method improvement, productivity.



INTRODUCCION

Implementar métodos para estandarizar el tiempo y movimientos es ahora
indispensable para diversas organizaciones que ejecute procesos de produccion
(Canales, et al., 2018). En industrias dedicadas a la manufactura, la produccion
no esta acompafiada de instrumentos que puedan desempefiarse bien al
ejecutar su trabajo, es por esto que una programacion inadecuada
probablemente impacte en pérdida de uso de materia prima, eficacia y eficiencia,
resultando en una productividad baja; Ante esto, estandarizar los procesos
productivos da pie a que la empresa identifique los procesos relevantes y
conocer la clave para desarrollar la mejora del proceso, por lo tanto, el estudio
de tiempos y movimientos se considera como parte efectiva del desarrollo
efectivo de los mismos. la entidad en metodologia de la ingenieria (Coello, 2021).

Su y Quiliche (2018) afirman dentro de las empresas pesqueras que la falta de
un método que contrélela produccion que mida la productividad como indicador
del desempefio de sus procesos es uno de los factores de la baja productividad,
y a su vez dicen que el trabajo-estudio aumenta la productividad; técnicas como
los estudios de tiempos consiguen establecer un tiempo estandar que permite
estandarizar los métodos de trabajo. Hoy en dia, para aumentar la eficiencia de
los trabajadores, las empresas manufactureras deben mejorar los métodos
utilizados para realizar actividades y establecer tiempos estandar para cada

proceso y area correspondiente (Cuevas, et al., 2020).

Mantilla y Quispe (2018) sefialaron que el sector pesca ha venido teniendo
inconvenientes de productividad debido a procesos de trabajo erréneos, sobre
todo, aquellos no automatizados, por lo que utilizaron una encuesta a 222
empresas en el Perl dedicadas a elaborar productos acuicolas y pesquera
(CHD), la cual solo el 35.6% se encarga de elaborar conservas a base de
pescado, debido a que las industrias conserveras peruanas se caracteriza por el
uso de procesos no automatizados Cuando se trata de la elaboracion de
conservas de marisco, un gran numero de trabajadores como resultado, existen
incidencias con el rendimientos de los empleados como parte de sus
operaciones. Porque la dindmica en la producciébn es de complicada

regularizacion.



Por lo antes dicho, la empresa Inversiones Kathymar SAC se encuentra situada
en la ciudad de Chimbote, produce conservas de pescado, en diferentes
presentaciones, como caballa, jurel, bonito, etc. realizando un analisis
documental se establece que la produccién en los periodos de abril, mayo y junio
del 2022 fue de 8,66; 8,38 y 7,72 producciones de cajas con conservas
realizadas por cada hora trabajada respectivamente, representando que en
promedio de una hora por hombre trabajada, produce 8 cajas de conservas en
producto terminado, siendo este indicador muy bajo para la empresa pesquera,
esto se debe a una gran confianza entre los colaboradores de que cortan y
envasan como les parece y no se les dice la forma correcta, ademas no hay

capacitacion para poder aprender continuamente la forma correcta.

Por otro lado, se encontrd que la tasa de produccién en abril, mayo y junio de
2022 fue de 0.12, 0.11 y 0.09 cajas por tonelada de materia prima para producir
fruta confitada respectivamente, métodos de empaque deficientes, que provocan
pérdida de materia prima, hacen Dificulta a las empresas cumplir con los pedidos
a tiempo, y provoca pérdidas econémicas, ademas de traslados innecesarios,
que se producen cuando las envasadoras tienen que ir a la zona de pesaje a

recoger su mercancia.

Hay demasiado desperdicio de materia prima en el area de remocion, porque no
existe un procedimiento correcto y suficiente de seleccién de las embutidoras,
muchas veces al remover cabezas y espinas de pescado, estas remueven la
carne, resultando en baja productividad de materia prima y baja rentabilidad, esto
El problema ocurre porque no hubo capacitacion en un diagrama de dos manos
que permitiera a los trabajadores saber como cortar filetes, qué mano usar para

quitar la chatarra y como quitar la chatarra.

Ademas, se encontr6 que, durante el proceso de empaque, los trabajadores
utilizaban rutas innecesarias, es decir, no habia trabajadores para llevar las
charolas de pescado de la zona donde filetean a la de empaque, lo que generaba
un aumento de tiempo innecesario. En vista de lo anterior, se realiz6 la siguiente
interrogante: ¢ En qué medida la aplicacion de la mejora de métodos incrementa

la productividad de la empresa Inversiones Kathymar SAC, Chimbote 20227

Se justifico a nivel de relevancia social, ya que, al corregir los métodos de



trabajos de los colaboradores de la empresa pesquera, estos fueron mas
competitivos y el producto que se realice se hizo con todos los estandares de
calidad que establece el mercado en la elaboracion de una conserva de pescado.
A nivel practico, esta investigacion se justifica porque ayud6 a que todos los
colaboradores de la compafiia puedan corregir sus métodos de trabajo, tanto en
el fileteado como en el envasado, para minimizar las pérdidas de materia prima,
y se pueda optimizar toda la materia prima procesada, y de esa manera, poder
cumplir con los pedidos de los clientes a tiempo. A nivel metodoldgico, este
estudio sirvié como fuente de investigacion para futuros estudiantes que deseen
realizar un analisis de las variables mejora de métodos y productividad, también,
sirvi6 como un antecedente y sustento tedrico para aquellos investigadores que
pretenden hallar una solucién en cuanto a la productividad de una fébrica

conservera que emplea la adecuada y correcta mejora de métodos.

En la investigacion se planted el siguiente objetivo general que fue aplicar la
mejora de métodos para incrementar la productividad de la empresa Inversiones
Kathymar SAC, Chimbote 2022. Los objetivos especificos son los siguientes:
evaluar el estado actual de la linea de coccién de Inversiones Kathymar SAC,
establecer el nivel de productividad inicial de la empresa, idear y ejecutar
métodos para mejorar la productividad de la empresa y comparar la
productividad original y final de Inversiones Kathymar SAC.

La hipotesis de investigacion establecida fue que la aplicacion de la mejora de
métodos incrementa la productividad de la empresa Inversiones Kathymar SAC
Chimbote 2022.

La hipétesis nula de investigacion establecida fue que la aplicacién de la mejora
de métodos no incrementa la productividad de la empresa Inversiones Kathymar
SAC Chimbote 2022.



Il. MARCO TEORICO

La investigacion tomo diferentes investigaciones tanto internacional, nacional y

local, el cual ayudo a contribuir en el sustento tedrico del presente estudio.

Ramirez (2022); Mufioz (2021) y Canales, et al. (2018) la importancia de la
investigacion de tiempo y movimiento, aplicando disefios de investigacion
preexperimental, métodos cuantitativos y tipos de aplicaciones en los tres
estudios, se encontré que el proposito de la empresa pesquera era que la gente
entre en razén y vea cuan importante es mejorar la produccién del proceso de
envasado y rebanado de la linea de coccién de la entidad pesquera, ya que el
principal problema encontrado fue que no implementa un sistema estandarizado
método de conservas de pescado, cada La eficiencia, la eficacia y la
productividad del estudio aumentd6 en un 245%, 18,7% y 20,3%,

respectivamente.

Gbomez (2021) y Ramirez (2022) investigaron el aumento de la productividad
produciendo conservas de pescado a través de la normalizacién del tiempo, con
el fin primordial de determinar si existe un tiempo muerto en el proceso de
produccion de conservas de pescado, los métodos aplicados son el disefio
preexperimental, métodos cuantitativos y aplicaciones. El tipo de estas
investigaciones se aplicaron herramientas y métodos para la medicion, analisis
y mejora de indicadores en la produccién de calzado, luego de normalizar el
tiempo de cada proceso se obtuvo una mejora en el tiempo estandar a 1795,165
minutos, el cual es comparable a la productividad anterior La productividad

aumenté un 30,6%.

Gamarra, et al. (2019) Y Hinostroza y Rodriguez (2020) el método utilizado fue
un estudio de disefio no experimental, aplicado, cuantitativo, descriptivo, y en los
resultados se logré reducir el tiempo actual de 165,36 minutos al tiempo estandar
recomendado de 130,05 minutos en cuanto a tareas realizadas por el operador.
El tiempo de retraso es de 35,31 minutos. En resumen, la capacidad propuesta
por la empresa en el segmento de ladrillos es de 16,35%, pasando de 10,89

conservas a 12,67 millones de conservas.

El objetivo de Aldea (2021) y Veloz, et al. (2020) es estudiar la mejora de la

distribucion de plantas para el incremento de la productividad mediante el uso de



métodos mejorados, su objetivo principal es la reduccion del indice de tiempo
muerto de cada proceso productivo. En la produccion de envolturas flexibles los
métodos utilizados son disefios preexperimentales, métodos cuantitativos y tipos
de aplicaciones, como resultado se observan reprocesamientos y reducciones
de costos al disminuir los tiempos muertos de cada proceso en el sector
plasticos, que a su vez, tiene un impacto significativo en los ingresos de la
empresa Se tiene un impacto positivo, ya que también se incrementa la
fidelizacidn de los clientes al ofrecer productos con altos estandares de calidad,
ademas, se mejoran las eficiencias de los procesos de extrusion, impresion,
corte, etc. Sello, la misma mejora en el tiempo de ejecucidn, concluyé en ambas
encuestas, dando como resultado una mejor imagen con los clientes y

competidores.

Cuevas 82020) y Medina, et al. (2019); se realiz6 una encuesta basada en la
importancia de la investigacion de tiempo y movimiento para establecer de qué
forma el estudio de movimientos y tiempos afecta la productividad de las
pesqueras utilizando métodos cuantitativos, tipos de descripcidon y disefios
preexperimentales. Por ende, medir el trabajo significa determinar los hechos de
lo que se esta haciendo dentro del lugar de trabajo y, a partir de esta informacion,
la gerencia puede obtener informacién clave que puede usarse para evaluar la
productividad de las maquinas y los empleados. Trabajan duro para construir la
organizacion. Posteriormente el personal de gerencia emplea estos datos que
incrementan la productividad mediante métodos mejorados, capacitacion,
aprendizaje, desempefio mejorado y resolucion o reduccién de problemas. En
conclusién, los estudios de tiempo y movimientos son importante para la

productividad, ya que se enfoca en el incremento de la productividad.

Martinez y Gutiérrez (2019) y Espinola y Hernandez (2020) con base mejorando
los métodos de la productividad, el campo de la renovacion de motores, las
empresas automotrices realizaron un estudio con el fin de crecer la produccion
en campo de la renovacion de motores para las empresas automotrices,
utilizando un enfoque cuantitativo, disefio Pre experimental y tipo de aplicacion,
dando como resultado una reduccion de 8 actividades en tiempo no productivo,

ademas se logré una reduccion de tiempo estandar de 25,11 minutos. A



diferencia de los 47.31 minutos anteriores (que ocurrieron en abril, mayo y junio
antes de que implementamos la mejora del método), se concluyé que la mejora
del método crecid la produccion después de aplicar la mejora, mayor que la que

se obtuvo inicialmente.

Andrade (2019) y Pérez (2016) lleva a cabo una investigacion establecer en qué
forma el estudio de movimientos y tiempos mejoran la eficiencia de conservas
de pescado. Para la empresa de produccion, el método adoptado es el disefio
no experimental, el método cuantitativo y basico, y el resultado determina que
ningun area de trabajo esta distribuida uniformemente, lo que a su vez verifica
que utilizar la tecnologia de produccion. Los resultados arrojaron un incremento
en la produccion del 5.49%, el analisis final mostr6 que se podria aplicar
facilmente a la produccion de calzado, gracias a la utilizacién de técnicas y
diagramas de trabajo, se compararon los resultados de productividad tras la
obtencion de los estudios ejecutados en el campo, estandarizados y logrados

por comparacion.

Montafio, et al. (2018) y Vides, et al. (2018) el método adoptado es estudiar el
tiempo y las acciones que los trabajadores temporales dedican a realizar las
tareas de empaque de uva de mesa a través de un analisis de dos manos, y los
resultados finales muestran que existe una diferencia entre el tiempo invertido
por los trabajadores temporales y el tiempo dedicado por los trabajadores
temporales en ejecucion. En cuanto a las habilidades y tecnologias de empaque,
concluyendo que la aplicacibn de métodos de investigacion de métodos de
trabajo es una opcion favorable para aumentar la productividad laboral y los
niveles de ingresos de los trabajadores temporales.

Fontalvo, et al. (2017) y Salazar (2021) realizaron un estudio sobre produccion y
sus factores: impacto en la mejora organizacional, donde la finalidad fue el
analisis del significado y componentes de la productividad, Utilizado en dos
encuestas, disefios no experimentales, métodos cuantitativos y tipos basicos
para identificar elementos internos y externos que han determinado los niveles
de produccidn organizacional, y luego el papel del recurso humano en las metas

y objetivos establecidos por el estado, empresa y otros aspectos importantes.

Mugmal (2017) y Proafo, et al. (2017) con el objetivo de incrementar la



productividad, optimizacion del tiempo y aminorar las distancias de viaje de los
trabajadores, el estudio utiliza métodos de organizacion del trabajo, estudios de
tiempos, que conducen a mejorar fisicamente la distribucién en cada area de
trabajo: La cosecha, la homogenizacion de tiempos y nuevas metodologias de
trabajo en definitiva reducen los tiempos de ciclo. La productividad se impulso6 en
un 12,67 % con el aumento del rendimiento a 13.400 piezas por dia, de 2,01

minutos a 1,79 minutos por hoja.

Velasco (2017) y Corona (2020) con el objetivo de perfeccionar la eficiencia de
produccion de las empresas de fabricacidon y procesamiento, generalmente,
aplicar métodos enfocados en la ingenieria de métodos para mejorar los
procesos para fabricar tarimas de madera fue estudiado, mejoras en los
procesos de fabricacion de tarimas de madera, fabricacion de palets de madera
aumentar la produccion de los procesos de fabricacion e integracion de la
empresa, en base a los resultados se planteé una nueva hoja de ruta a través de
estudios de tiempos para utilizar tipos especificos de madera en el proceso,
eligiendo la madera Bolaina, una madera mas maleable para el proceso de corte.
Se concluyé que se determind un incremento en la rentabilidad utilizando una
técnica de retorno de la inversion (ROI) que identificé un valor del 40,53% con
un periodo de recuperacion de 2,5 afios, lo que respalda la ejecucion de lo

implementado.

Teniendo en cuenta la teoria vinculada con el tema, se procede con la variable
independiente, la mejora de métodos. 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 (Mugmal, 2017). Para
la ingenieria industrial siempre hay mejores formas de ejecutar las cosas y es
por ello, esta tecnologia apunta a mejorar la sincronizacion, el transporte, la

verificacion y el almacenamiento (Restrepo, 2020).

La mejora de métodos se establece en que, en cualquier tipo de fabrica, las
personas forman parte del proceso productivo ya culminada la produccion.
Cuando el método esté establecido por completo, mostrara relaciones maquina

de trabajo validas (Martinez y Gutiérrez, 2019).



Garcia (2015) afirma que el estudio del tiempo se conceptualiza como el
problema del tiempo siendo tratado por un experto competente que trabaja a
velocidad normal para realizar las tareas prescritas. Niebel (2015) también
afirma que el estudio de tiempos es una habilidad utilizada para establecer
tiempos estandar en los que se acuerdan diferentes procedimientos, teniendo
en cuenta el agotamiento personal y los retrasos que se producen en la
empresa. Por tanto, el estudio del tiempo, tiene como objetivo producir mas en

el menor tiempo y aumentar la eficiencia de cada trabajo.

Para el estudio temporal, nos enfocaremos en las ocho formas establecidas por
Bejariano (2017), asi: primero: seleccionar la actividad y luego registrar toda la
informacion que corresponda a las condiciones de trabajo que realiza el
jornalero; segundo: dividir las operaciones en actividades, e indicar
cuidadosamente el método para realizarlas; Tercero: Examinar las operaciones
y actividades, y evaluar si utilizan el método correcto; Cuarto: Usar las
herramientas apropiadas para calcular e identificar el tiempo dedicado por el
jornalero a cada elemento de las operaciones de preparacion; Quinto:
Identificar el ritmo de trabajo activo de los jornaleros como similar, vinculandolo
a la idea de ritmos tipicos; Sexto: Hacer la conversion de tiempo observado a
tiempo normal; Séptimo: Investigar y definir el total que incrementara el uptime
encontrado en el pre-test; Octavo: Desarrollar un tiempo estandar para la

maniobra.

La ejecucion del levantamiento del estudio de tiempos requiere de un acuerdo
cooperativo entre todos los involucrados, tales como observadores, inspectores
y jornaleros, para lograr buenos resultados, para este fin se atenderan todas
las necesidades que seran de gran ayuda en el estudio de tiempos. analizado.
Esto debe planificarse cuidadosamente para evitar obstaculos o contratiempos
durante la recopilacion de datos. El equipo para realizar estudios de tiempos es
el siguiente: cronometro, medidor, computadora portatil, calculadora, hoja de
registro, lapiz o boligrafo. Estos son los equipos a los que se les pide que hagan
una buena investigacion del tiempo. Por lo tanto, los observadores deben
contar con este dispositivo para comenzar a recopilar datos temporales de cada

operacion realizada durante el proceso de ganancia (Freivalds, 2014).



Segun Niebel (2015), la investigacion del movimiento es el analisis incesante
de los movimientos del cuerpo durante la realizacién de una actividad, con el
objetivo de coordinar, dominar o impedir movimientos que perjudiquen la
produccién y, por otro lado, facilitar y acelerar aquellos movimientos
considerados eficaz. También para Kanawaty (2014), la investigacion del
movimiento que acompafa al inicio de la economia del movimiento, se pueden
disefiar actividades para que sSu energia progrese Yy genere mayor
productividad.

Un estudio de movimiento es, por tanto, el estudio de los movimientos
corporales que realiza un operador mientras realiza una accion, con el objetivo
de eliminar, reducir o combinar actividades que no agregan valor y proporcionar
movimiento que contribuya a un buen desempefio. Para la investigacion se
llevan a cabo los procedimientos originales establecidos, como son los
siguientes: Primero: Seleccionar las actividades que definiran los limites;
Segundo: Todas las actividades relacionadas con las tareas seleccionadas
deben ser registradas mediante observacion inmediata y deben adjuntarse a
todas las Fuentes suficientes de datos adicionales considerados obligatorios;
Tercero: Una vez registrados los datos, se implementaran procedimientos para
verificar como se realizé el trabajo, qué se lograra, El lugar de ejecucion, la
secuencia de ejecucién y el método de ejecucion, cuarto: en esta etapa, con la
ayuda de las personas involucradas en esta investigacion, elaborar el método

mas practico, eficaz y econémico;

Quinto: Se deben evaluar diferentes opciones para establecer un nuevo
procedimiento, teniendo en cuenta la relacién costo-beneficio entre el enfoque
actual y el nuevo enfoque; Sexto: Un enfoque innovador, infundido con una
fuerza laboral hibrida; Séptimo: El enfoque recién definido servirh como una
practica regular para implementar y de esta manera ensefiar a todos los que
desarrollaran este nuevo método; Octavo: Se verificara la implementacion del
nuevo método y se evitara el meétodo anterior mediante la creacion de
procedimientos apropiados. Para estudiar el movimiento es necesario utilizar
una serie de tablas y graficos que aporten informacion y poder examinarla
(Garcia, 2015).



Diagrama de Flujo de Proceso: Es un diagrama que intenta personificar las
operaciones secuenciales realizadas en un proceso de manera general y
general, y también indica el uso de materiales. Al realizar un diagrama se
colocardn en la parte superior los elementos o partes mas importantes a
transformar, siendo en la parte superior izquierda los elementos y materiales a
procesar para obtener el producto terminado. Todas las operaciones e
inspecciones deben estar expuestas de tal manera que se pueda entender clara
y rapidamente el proceso (Niebel, 2015).

Diagrama de Flujo de Analisis: Es un diagrama que muestra la serie de
diferentes elementos en un proceso. Hay una lista de descripciones de todas
las actividades del proceso, en las que se elige un simbolo conveniente, y en
esta figura hay tres versiones, divididas en tres categorias: diagramas para

operadores, materiales y equipos (Prokopenko, 2015).

Diagrama de recorrido: Este diagrama permite conocer y crear el recorrido de
los elementos desde el momento que sale del almacén y pasa por todos los
procesos de produccion hasta llegar en la elaboracion del producto terminado,
también permite establecer los recorridos en las diferentes etapas de
produccion, por lo tanto, manejando estos datos se presenta las propuestas de

mejora (Garcia, 2015).

Las dimensiones que se utilizardn para mejorar el método seran el estudio del
tiempo y el movimiento, que Cuevas, et al. (2020) establece que los estudios
de tiempo son una técnica de medicidon posicional utilizada para registrar el
tiempo y el ritmo. elemento correspondiente (pasos a seguir) de una actividad
realizada en determinadas condiciones. A su vez, dijeron, la importancia de la
investigacion del tiempo es obtener mas conocimiento que ayude a mejorar
varias areas de resultados de ejecucién de procesos o productos finales en
términos de uso de recursos humanos, materiales, consumo de energia y
calidad, prestando atencion a cada uno el desempefio de individuos y su
eficiencia tiene un efecto beneficioso en el aumento de la produccion sin tener

gue gastar mas esfuerzo o tiempo para obtener el resultado final.

Para establecer el tiempo reglamentario de un proceso, primero se tiene que

sacar el tiempo observado y se mide mediante un cronometro; y el tiempo
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promedio sale entre la division de la sumatoria de tiempos observados y el
namero de observaciones; luego se procede a determinar el tiempo normal que
viene la medida de tiempo que dura una labor en particular por un operario
capacitado que ya tiene experiencia y a un ritmo diaria , siguiendo el elemento
de tiempo real y del factor de calificacion, se obtiene entre la multiplicacion del
tiempo promedio y el factor de calificacion; por ultimo se determina el factor
suplemento para determinar el tiempo estandar que viene a ser la multiplicacion

del tiempo normal y el suplemento (lles, 2017).

La dimension de aprendizaje motor implica analizar los movimientos basicos de
manos, brazos y cuerpo empleados para la ejecucion de tareas, incluye la
disposicion del lugar de trabajo, el entorno, las herramientas y el equipo
utilizado para las tareas; al mismo tiempo, incluye el disefio, creacion y
seleccién de productos fabricados 6ptimos, artesania, herramientas, equipos y
habilidades de fabricacién, ademas, la seguridad del trabajador también debe

considerarse en primer lugar (Parra, et al., 2018).

Ahora se mencionara a la variable dependiente, el cual es la productividad, para
ello, Fontalvo, et al. (2017) esta dimension expresa la relacion entre la
productividad conocida como producto total y todos los medios que involucra
para llegar ese rango de niveles de produccién, o mejor dicho , la relacién
producto/insumo; también dice que al hablar de la produccién se menciona
algun procedimiento donde los elementos y actos intervienen para obtener
resultados, o al mejorar, se traduce en que con menos 0 [0S MismMos recursos,
los resultados pueden ser iguales o mejores resultados (productos y servicios),

respectivamente.

Para Bejariano (2017), la productividad no es un indicador de la cantidad
producida o fabricada, sino de la combinacion de recursos y la eficiencia con
gue se utilizan para lograr un determinado resultado deseado, la productividad
no es un indicador de la cantidad producida o fabricada, sino de la combinacion
de recursos y la eficiencia con que se utilizan para lograr un determinado

resultado deseado.

Por otro lado, Krajewskie (2015), esta definicibn de productividad se puede

vincular a la consecucion de objetivos planteados de forma efectiva que pongan
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especial atencion en lo relacionado con el producto terminado y las materias

primas utilizadas.

En el célculo del desempefio del programa se utilizan tres criterios, que se
relacionan con el conjunto de produccién efectiva (productividad), se utilizan
para informar el uso efectivo de los recursos en relacion con el logro de la meta
establecida y se utilizan para calcular en términos de productividad. , solo se
considera la cantidad producida, un mayor enfoque en estar dentro de la
organizacion, buscando la maxima eficiencia en toda la organizacion a toda
costa, se hara tangible en el control presupuestario y de gastos (Krajewski,
2015).

Segun Garcia (2015), la productividad es el uso 6ptimo de los recursos para
maximizar los resultados y, por lo tanto, se suele dividir en dos componentes:
eficiencia y eficacia. La eficiencia esta dirigida principalmente a mejorar el uso
de los recursos, incluida la reduccion del tiempo perdido, el tiempo de
inactividad de los equipos, la escasez de materiales, los retrasos, etc. efecto,
por otro lado, es el valor de realizar las actividades previstas y lograr los
resultados planificados. También se ha dicho que la productividad puede verse
afectada debido a fallas en el disefio o las especificaciones del producto debido

a: Defectos y cambios frecuentes en el disefio.

Desperdicio de material y estandares de calidad incorrectos. Por métodos de
produccion u operacién ineficientes debido a: disposicion y uso inadecuado del
espacio, manejo inadecuado de materiales, interrupciones frecuentes en el
traslado de produccién de un producto a otro, métodos de trabajo ineficientes,
planificacion inadecuada de inventarios y mal funcionamiento de maquinaria y
equipo. Debido al personal de la empresa: Puede deberse a: absentismo o
puntualidad, bajo rendimiento del trabajo y riesgo de accidentes y lesiones

profesionales.

Por otro lado, expresada como productividad para lograr una meta
predeterminada, en otras palabras, El indicador de logro no se basa en la
produccion o el rendimiento, sino en la capacidad de los empleados para utilizar
sus recursos y colaborar de manera efectiva para lograr los objetivos de

eficiencia deseados.
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Entre los que determinan la produccion alcanzada por una organizacion, el
recurso humano se destaca mas porque son estas personas las que realizan
estos hechosy Son muy importantes en todas las practicas y operaciones que
lleva a cabo una organizacién para lograr objetivos de alcance (Fontalvo, et al.,
2017). Por otro lado, el pilar fundamental para que una empresa incremente
Sus ingresos y pueda seguir creciendo continuamente es la productividad, ya
que este factor es el encargado de hacer mas competitiva la empresa, por lo
tanto, de lograrse, repercutird directamente en el crecimiento econémico de la

compaiiia (Reales, et al., 2017).

Las dimensiones que se considerd fueron mano de obra y materia prima. Se
necesitan recursos laborales activos para medir la duracion de un proceso de
transformacioén. que a su vez representa la cantidad de trabajo que realiza una
persona durante un periodo de tiempo. Para Hinostroza y Rodriguez (2020)
demostrar que la productividad de la materia prima esta relacionada con el
producto obtenido y los insumos utilizados, en este caso el insumo se

caracteriza por el nimero de cajas fabricadas y la materia prima utilizada.

13



lI.METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

3.1.2.

En un esfuerzo por mejorar la productividad, la investigacion utiliz6 un
enfoque aplicado que se centr6 en mejorar los procesos de la linea de

coccion a través del avance de los métodos.

El estudio adoptd un enfoque cuantitativo ya que la informacién recopilada
fue medible y expresada en porcentajes, tablas estadisticas y otros formatos

cuantificables.
Disefio de investigacion

El estudio, fue de un disefio pre experimental, o sea, se obtuvo la informacion
inicial (pre test) y la informacioén final (post test), mediante al estimulo al

aplicarse en la linea de cocido de la empresa pesquera.

G » 01 > X » 02
Dénde:

G = proceso de fileteado y envasado de la linea de cocido de la empresa
INVERSIONES KATHYMAR SAC.

O1 = Productividad inicial (PRE PRUEBA).
X = Mejora de métodos (ESTIMULO)

02 = Productividad final (POST PRUEBA).

3.2.Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Mejora de métodos

Definicion conceptual: Es un examen muy completo y sistematico de las

actividades directas e indirectas, que descubre mejoras en el desempefio

laboral que benefician la salud y la seguridad de cada empleado y, lo que es

mas importante, hacer el trabajo en menos tiempo menos inversioén por unidad,

es decir, mayor rentabilidad (lles, 2017)
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Variable dependiente: productividad

Definicion de concepto: También conocida como la relacion entre la cantidad
total producida y los insumos usados donde se alcance dicho nivel de
produccién, es mas bien la vinculacién entre produccion e insumos (Fontalbo
et al., 2017)

3.3.Poblaciéon, muestray muestreo
3.3.1. Poblacion

La poblacion estuvo compuesta por todos los procesos que involucra la linea

de cocido.

e Criterios de inclusidn: Se incluyé como estudio los procesos de la linea
de cocido, ya que es la linea donde mayor problema ocurre dentro de la

empresa pesquera.

e Criterios de exclusion: se excluyé todos aquellos procesos que no
forman parte de la linea de cocido, ya que no tienen problemas tan

relevantes en su productividad.
3.3.2. Muestra

Se conformé por el proceso de envasado, debido a que es donde hay mayor
pérdida de materia prima por el mal método de trabajo empleado.

3.3.3. Muestreo
Por conveniencia, no probabilistico.
3.3.4. Unidad de analisis

Este estudio e investigaciébn tuvo como objetivo analizar el proceso de

envasado de la linea de coccién de Kathymar SAC.
3.4.Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

Las técnicas empleadas en esta investigacion las presentamos de la siguiente

manera.

Técnica de entrevista: Para obtener claridad sobre las razones detras de la falta
de productividad en la linea de coccion, se entrevistd al gerente de produccion

de la empresa utilizando esta técnica.

Técnica observacion directa: se hizo uso de esta técnica con la finalidad de
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conocer los mal métodos generados en los procesos de fileteado y envasado

de la linea de cocido.

Técnica analisis documental: con esta técnica se recolecté datos histéricos de
la empresa pesquera, como lo es la productividad e intervencion obrera de la

linea de cocido.
Para esta investigacion se usaron los siguientes instrumentos:

Hoja de datos: se recogi6 todos los datos brindados por la empresa, a fin de

recolectar esa informacion, procesarlo e interpretarlo de manera analitica.

Guia de entrevista: Se realizd una entrevista a los gerentes de produccion de
las empresas pesqueras que utilizan el instrumento para determinar las razones

subyacentes detras de la baja productividad.

Tabla 1. Técnicas e instrumentos para recoleccién de datos.

Variable Técnica Instrumento Fuente
P Formato de
Analisis -
muestreo de trabajo
documental
(Anexo 2)
Formato de
Analisis diagrama de
documental analisis de proceso
Independiente: (Anexo 3)
Mejora de Observacion Formato de las 5 W
métodos directa — H (Anexo 4) Area de
. Formato de estudio  produccion de
Observacion . .
. de tiempos (Anexo la linea de
directa :
5) cocido de la
Andlisis Formato de empresa
documental capacitaciones Inversiones
(Anexo 6) Kathymar SAC
Formato de
Analisis productividad de
documental mano de obra
Dependiente: (Anexo 7)
Productividad Formato de
Analisis productividad de
documental materia prima
(Anexo 8)

Fuente: Elaboracion propia.

Validacion: Se elaboro por el juicio de expertos, en otras palabras, se brindd a

3 expertos en el tema de mejora de métodos y productividad, y basado en el
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criterio, se establecio el % de validacion. En el anexo 9 se muestra que el
porcentaje de validacion salié 95%, Esto nos permitié confirmar la excelente

validez de las herramientas utilizadas en el anélisis.

3.5.Procedimientos

Mejora de
métodos

¢ Cudl es el método de
analisis?

Diagrama de
anélisis de
proceso (DAP)

Formato de
muestreo de
trabajo

Formato de
estudio de tiempo

[ Andlisis cuantitativo ]

|

Con esta

Con esta

¢ Coémo se diagnostico

herramienta se

] - - herramienta se :
la situacion actual? conoci6 el % de d in6 el Con esta herramienta se
tividad etermind e UG el ti tand
activic proceso con evalud el tiempo estandar
lproductlvgs e mayor % de que se realiza en el proceso
improductivas. con mavor problema.

) D Se aplicé el Se realizé el Se disefio el Se realiz el
¢Cémo se aplicod formato de la diagrama bimanual diagrama de diagrama de
la ingenieria de metodologia 5 de manera inicial y recorrido a fin de actividades de
métodos? W-H, a fin de final, a fin de verificar la proceso mejorado,
proponer determinar las reduccion de los a fin de conocer el
alternativas de ' o transportes % de reduccién de
solucion. \_/— innecesarios. las actividades
improductivas.

Aplicar formatos de
productividad de
mano de obray

materia prima.

\_/_-

¢,Cémo se determind
la aplicacion de la
mejora de métodos?

Con ese formato se procedi6 a
determinar el aumento de la
productividad de manera
sianificativa.

Se procedera a validar la
hipétesis de investigacion

Figura 1. Procedimiento de investigacion.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.6.Método de analisis de datos

Tabla 2. Método de analisis de datos.

Objetivo Técnica de

especifico

procesamiento

Instrumentos Resultados

Observacion

Formato Diagrama de

Actividades de Proceso

directa (Anexo 2)
. , Analisis Cuestionario (Anexo 3) En este’quenvo
Diagnosticar la documental especifico se
situacion actual de Observacion Diagrama de Ishikawa  obtuvo el método
la linea de cocido directa (Figura 2) de trabajo actual
de la empresa Andlisis de Diagrama de Pareto gue se viene
Inversiones datos (Figura 3) realizando dentro
Kathymar SAC. Curso grama analitico de la linea de
e inicial (Anexo 14) cocido.
Analisis Formato de estudio de
documental ) L
tiempo inicial (Anexo
15)

o s Formato de L
oot cmamanal | PrOducivdad de mano =] e5E et
proc de obra (Anexo 7) b o
inicial de la Formato de evaluo la

empresa Analisis roductividad de productividad
Inversiones documental maF;eria rima (Anexo inicial en la linea
Kathymar SAC. P 8) de cocido.
Observacion Formato de las5W - H
directa (Anexo 20)
Disefar y aplicar la . Formato de En este,c_)bjetlvo
: . Analisis o especifico se
mejora de métodos capacitaciones (Tabla iy .
; documental aplico la mejora
para incrementar la 9 .
- de métodos en
productividad de la i Formato de
Analisis e los procesos
empresa mantenimiento o .

: documental . criticos a fin de
Inversiones preventivo (Anexo 22) |
Kathymar SAC Observacion Diagrama de recorrido aumentar 'a
' ) 9 . productividad.

directa mejorado
Analisis Formato de estudio de
documental tiempo final

Comparacion de
las tasas de

produccion inicial y  Prueba t student

final de una para muestras
empresa independientes
Inversiones

Kathymar SAC.

En este objetivo
especifico, se
determing el
incremento de la
productividad y la
validacion de la
hipotesis.

Software estadistico
SPSS. V. 22.0

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.7.Aspectos éticos

El presente trabajo de investigacion se fundamenta en los principios éticos
establecidos en el Cadigo de Etica de la Resolucion del Consejo Universitario
UCV N° 0262-2020. El presente trabajo de investigacion se fundamenta en los
principios éticos establecidos en el Cédigo de Etica de la Resolucion del
Consejo Universitario UCV N° 0262-2020. La investigacion se centra en los
siguientes principios de ética de la investigacion promulgados en la Seccion 3,
a saber: Transparencia: Teniendo en cuenta el articulo 8, que considera que
todo el proyecto de investigacion desarrollado es responsabilidad del
investigador. El articulo 9, a su vez, se tuvo en cuenta por el cumplimiento de
la politica antiplagio, es decir, el informe pasé el software antiplagio y se
determiné un indice de similitud con otras encuestas. También se menciono el
articulo 15 sobre datos falsos, es decir, la encuesta fue escrita por el

investigador, desde el capitulo de introduccion hasta el apéndice.
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IV. RESULTADOS
4.1.Diagnostico de la situaciéon actual de la linea de cocido.
Andlisis del Diagrama de Actividad de Procesos (DAP)

La decision de emplear el procedimiento de filete de caballa se baso en la
frecuencia con la que lo realiza el conglomerado pesquero. Se realizd una
evaluacion de este método mediante un DAP, en el que se expusieron las
distintas etapas que intervienen. Estas etapas incluyen la recepcién de materias
primas, pesaje, coccion, fileteado, envasado, agotamiento, sellado,
esterilizacion y almacenamiento. Las acciones involucradas en el proceso de

produccion se condensan y enumeran a continuacion.

Tabla 3. Porcentaje de actividad inicial en el proceso productivo.

Actividad Simbolo N° %
Operacién O 14 56
Inspeccién ] 6 24

Demora D 0 0
Transporte = 4 16

Almacenamiento v 1 4
Total 25 100

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver anexo 11).

En la tabla 3 se visualiza que en total hay 25 actividades, de los cuales, la suma
de las actividades de operaciones e inspecciones son 20, y representa el 80%
de las actividades productivas; mientras que las actividades de demora,
transporte y almacenamiento son 5, y representa el 20% de las actividades no

productivas.
Analisis de la entrevista

Para dar una mayor profundidad de analisis acerca del problema, se aplicé una

encuesta al jefe de produccién (ver anexo 12), el cual en resumidas palabras
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manifestd que el proceso con mayores problemas de productividad es el
envasado, ya que las envasadoras realizan métodos no adecuadas para
envasar el pescado en las latas, sumado a ello, realizan traslados innecesarios
al momento de ir de su mesa a la zona de pesado y traer su panera, ademas,
existe mucha deficiencia en el uso de las balanzas, ya que mayormente se

encuentran en mantenimiento correctivo.
Analisis del diagrama de Ishikawa

Para combinar las percepciones del gerente de produccion con respecto a la
disminucién de la productividad, se generé un diagrama de Ishikawa que se

ilustra en la siguiente imagen.

MEDIO

MANO DE OBRA MAQUINA AMBIENTE

Espacio reducido para
realizar actividades

Maguinas obsoletas
Falta de capacitacion al personal

No hay correcta

Trabajo repetitivo o .
o rep clasificacion de residuos

Falta de balanzas
Baja
productividad

Falta de materiales
—-

Método no establecido Guantes rotos

Transportes

Inadecuada planificacion innecesarios

de compras

7 | MATERIAL MEDIDAS DE
SEGURIDAD

Exceso de personal

Figura 2. Diagrama de Ishikawa realizado en el area de produccion.

Fuente: Elaboracién propia.

La Figura 2 ilustra ciertas técnicas que actualmente no estan incorporadas en
el proceso de envasado. Por ejemplo, los trabajadores a menudo terminan

desperdiciando materia prima en el piso, lo que a su vez conduce a una menor

productividad. Ademas, el estudio también encontr6 que numerosos
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transportes y transferencias son redundantes. es decir, las envasadoras tienen
gue ir desde su mesa de trabajo hacia la zona de pesado a traer sus paneras
para que puedan realizar sus trabajos, sin embargo, la falta de balanzas,
genera que algunas trabajadoras suelan compartir una balanza entre ambas,

lo cual hace que el tiempo estandar sea cada vez mas elevado.
Andlisis del diagrama de Pareto

Se utilizé un diagrama de Pareto para comprender las causas detras de la baja
productividad en la division de cocina de la empresa pesquera. (ver anexo 13),

como se muestra en la siguiente figura.

98.46% 100.00%

25.00% 96.91% 100.00%
94.59%

91.89%

88.42%

90.00%
84.56%

79.92%

20.00%

80.00%

70.00%

15.00%

60.00%

50.00%

Frecuencia
Frecuencia acumulada

10.00% 40.00%

30.00%

5.00% 20.00%
10.00%
0.00% 0.00%
Método no Transportes Faltade Fallaenlas Trabajo Inadecuada Falta de Guantes  Exceso de Inadecuada Maquinas
establecido innecesarios capacitacion balanzas en repetitivo planificacion materiales rotos personal clasificacién obsoletas
enel enel al personal el envasado de compras de residuos
envasado envasado de

envasado
Causas
Figura 3. Diagrama de Pareto realizado en el area de produccion.
Fuente: Elaboracién propia (ver anexo 13).
En la Figura 3, los resultados muestran que los contribuyentes directos a la baja
productividad de la linea de coccién son métodos no establecidos en el

paquete, transporte innecesario en el paquete, capacitacion inadecuada de los
empacadores y falta de balanzas.
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Andlisis inicial del curso grama analitico del proceso de envasado

Después de haber determinado que el proceso con mayores problemas que fue
el envasado, se realiz6 el analisis del curso grama analitico, con la finalidad de

hallar el porcentaje de actividades productivas.

Tabla 4. Porcentaje de actividad inicial en el proceso de envasado.

Actividad Simbolo N° %
Operacion O 11 55
Inspeccion ] 2 10
Demora D 2 10
Transporte E> 5 25
Almacenamiento v 0 0
Total 20 100

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver anexo 14).

En la tabla 4 se visualiza que en total hay 20 actividades del proceso de
envasado, de los cuales, la suma de las actividades de operaciones e
inspecciones son 13, y representa el 65% de las actividades productivas;
mientras que las actividades de demora, transporte y almacenamiento son 7, y

representa el 35% de las actividades no productivas.
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Analisis inicial del diagrama de recorrido del proceso de envasado

Se procedi6 a analizar de manera inicial el diagrama de recorrido del proceso
de envasado, para poder tener una mejora representacion del cursograma

analitico inicial.
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Figura 4. El esquema preliminar del procedimiento de envasado.
Fuente: Elaboracién propia (ver anexo 14).

Antes de la implementacion de las mejoras en los métodos, los empacadores
solian seguir el diagrama de ruta inicial que se muestra en la Figura 4 durante
su trabajo diario, lo que revelaba un numero excesivo de transferencias

innecesarias.
Analisis del tiempo estandar del proceso de envasado

Posteriormente se establecid el tiempo estandar de inicio del proceso de

envasado.
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Tabla 5. Tiempo estandar inicial del proceso de envasado.

. Tiempq Fa'c.tor De Tiempo Tolerancias Tiempo
Actividad Prom_edlo Calificacion Normal (%) Esta_ndar

(min) (%) (min) (min)

N° 1 0.01 1.79 0.02 2.26 0.04
N° 2 0.07 1.49 0.11 2.18 0.23
N° 3 0.04 2.20 0.09 1.52 0.13
N° 4 0.06 2.30 0.13 1.54 0.20
N° 5 0.08 2.12 0.17 1.70 0.29
N° 6 0.54 2.33 1.26 1.81 2.27
N° 7 0.06 2.09 0.13 2.43 0.30
N° 8 0.05 1.69 0.09 2.19 0.19
N° 9 0.72 1.81 1.30 2.17 2.83
N° 10 0.06 1.76 0.10 1.98 0.19
N° 11 0.07 1.69 0.12 1.80 0.21
N° 12 0.01 1.44 0.02 1.71 0.04
N° 13 0.08 1.96 0.16 2.47 0.39
N° 14 0.84 2.38 1.99 2.29 4.55
N° 15 0.07 1.97 0.14 2.50 0.36
N° 16 0.05 1.89 0.09 2.01 0.19
N° 17 1.12 2.23 2.49 2.19 5.47
N° 18 0.05 1.87 0.10 2.49 0.25
N° 19 0.03 1.43 0.04 2.31 0.09
N° 20 0.03 1.70 0.05 1.42 0.08
Tiempo estandar total por panera (min) 18.31

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

En la tabla 5 se observa que el tiempo estandar que tienen los empacadores
para ejecutar cada panera de pescado es de 18.31 minutos, debido a que
utilizan traslados no necesarios del lugar de trabajo al area de pesaje para llevar

el cesto a la zona de empaque y empacarla en la lata.
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4.2.Determinar la productividad inicial de la empresa Inversiones Kathymar.

Actualmente, la productividad primaria de la linea de coccidn se encuentra en
evaluacion. Esto implica un diagnéstico completo del estado actual y una
evaluacion inicial de la productividad de mano de obra y materia prima de la

linea de coccidn. El siguiente diagrama ilustra esta evaluacion.

Tabla 6. Resumen inicial de la productividad de la linea de cocido.

Productividad de Productividad de materia
Mes mano de obra (cajas prima (cajas de conserva/TN
de conserva/ HH) de materia prima)
Set-22 1.71 80.94
Oct-22 1.68 79.68
Nov-22 1.68 79.54
Dic-22 1.67 80.53
Promedio 1.68 80.17

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver anexo 16y 17).

De acuerdo con la Tabla 6, la productividad laboral estimada para la linea de
coccién entre septiembre de 2022 y diciembre de 2022 es de 1,68, lo que
significa que por cada hora-hombre trabajada se producen 1,68 cajas de latas

de pescado terminadas.

Por el contrario, el indice de produccion de materias primas se sitla en 80,17,
lo que indica que por cada tonelada de materia prima procesada en la linea de
coccion se producen 80,17 cajas de conservas de pescado como producto final.

Los resultados de ambas pruebas indican una falta de eficiencia, ya que no se
lograron los objetivos deseados por la corporacién. La meta es producir un
promedio de 85 envases de conservas de pescado por tonelada de materia
prima, lo que se traduce en un minimo de 3 envases de conservas de pescado

por hora-hombre.
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4.3.Aplicar la mejora de métodos en proceso de envasado.

Uno de los principales objetivos de las pesquerias es aumentar la productividad
mediante la implementacion de varios métodos de mejora. Estos métodos estan
disefiados y aplicados para optimizar los procesos de produccion, reducir los
desechos y aumentar la eficiencia. Para solucionar las causas identificadas
dentro del diagrama de Pareto, se realiz6 una tabla de soluciones a fin de

mejorar la productividad de la linea de cocido.

Andlisis de las mejoras a desarrollar

Tabla 7. Organizacion de la implementacion de las mejoras.

Meta / plan de . Mejoras a
- Causaraiz Responsable
accion desarrollar
Se aplico la
Primera causa metodologia5W —-H
raiz: Método no para hallar las
establecido alternativas de
solucion
Aplicar | Se aplico la Tesi
plicar la Segunda pl esistas
mejora de causa raiz: metodologia 5 W — H Canales
métodos para : para hallar las Paredes,
. Transportes ) :
incrementar la : . alternativas de Milenka
. innecesarios 2
productividad solucion Lorenay
de laempresa  Tercera causa . Guerrero
. e Se elaboré un
Inversiones raiz: Falta de Chuyos,
o cronograma de .
Kathymar capacitacion al capacitacion Elizabeth
S.A.C. personal P Mirella

Cuarta causa
raiz: Falla en
las balanzas

Se establecio un
cronograma para el
mantenimiento de
prevencion a las
balanzas

Fuente. Elaboracion propia.

Las mejoras para aumentar la productividad de la linea de coccion, que se ve
afectada por varias causas fundamentales, se muestran en la Tabla 7. Los
estudiantes que trabajan en su tesis, junto con el jefe de produccion y la alta
direccién de la empresa pesquera, son responsables de implementar estos

cambios.
Andlisis de la solucién de la primeray segunda causa raiz

Para abordar los problemas con el proceso de empaque y minimizar el
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transporte innecesario, utilizamos la metodologia 5 W-H para analizar la
situacion y sugerir soluciones alternativas. Los resultados detallados se pueden
encontrar en los anexos 18 y 19, con un resumen de nuestras propuestas a

continuacion.

Tabla 8. Alternativas obtenidas mediante técnicas de interrogatorio.

# Alternativas

Dile a los dos jornaleros que entreguen la canasta con los envases
a las empacadoras.
Asigne dos jornaleros para distribuir estantes con canastas.
02 Reubicar perfiles de trabajo dentro de una empresa
03  Transporta automaticamente los contenedores a través de canaletas
04 Que los controladores recipan la capacitacion necesaria para
supervisar el proceso.
Que os obreros reciban la respectiva capacitacion y puedan
desempeiiar su trabajo uniformemente.

01

05

Fuente: datos obtenidos del analisis de la metodologia 5 W-H (ver anexo 18 y 19).

La Tabla 8 ayuda a observar las opciones presentadas al gerente de la empresa
Inversiones Kathymar SAC, quien aprobé estas opciones de soluciéon en un
documento (ver Anexo 19), y luego de una reunién con los responsables de las
areas correspondientes. A través de su investigacion decidio: Eliminar esos
envios innecesarios, para lo cual seleccion6 dos jornaleros para entregar
canastos llenos de contenedores a los empacadores, y asigno dos jornaleros

para entregar los racks a cada empacadora.

En el anexo 20 se muestra la implementacion y el uso de las canaletas o mejor
llamadas rieles dentro del proceso de envasado para que los envases sean
entregados de manera rapido a las manos de las envasadoras.

Analisis de la solucién de la tercera causa raiz

A continuacién, priorizamos abordar el tercer problema fundamental: la
inadecuada formacion de los operadores de lineas de coccion en las empresas
pesqueras. En respuesta, creamos un régimen de entrenamiento completo.
Este programa ha capacitado exitosamente a los operadores de unidades
pesqueras sobre cdémo mantener un avance constante de las técnicas de
trabajo en la linea de produccién de conservas de pescado de la empresa
pesquera. Los detalles de la capacitacion estan disponibles en el Anexo 21.
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Tabla 9. Cronograma de capacitaciones.

Temas de Responsable Personal a Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 %
capacitacién b capacitar S2 S4 S2 S4 S2 sS4 S2 S1 S3 S1 S3 S4 cumplimiento

Adecuado ) P P

mef[odo del Area d'e’ 100%
trabajo durante produccion

los envasados.

Método laboral

en el fileteado Area d'e, 100%
produccion
correcto.
Correcta
manipulacion del Tesistas )
pescado Area de o
mediante el PCanzles produccion 100%
Diagrama Mil akre Les,
bimanual |eg a Lorena
Reduccion de y Chuercr;ro
traslados Eli u;g th Area de
mediante el l\l/lzi;rielfa roduccion 100%
diagrama de P
recorrido
Plan de .
calibracion de Area d.e, 100%
L produccion
magquinas
Metodologia 5S Area d.e, 100%
produccion
mantenimiento produccion
Promedio de cumplimiento de las capacitaciones 100%

Fuente. Elaboracion propia (ver anexo 21)

A continuacion, en la tabla 9 mostramos las capacitaciones realizadas a los trabajadores operativos de la linea de cocido y
especialmente a las envasadoras, con la finalidad de mantener el correcto método de trabajo al momento de envasar el

pescado en las latas, y todas las capacitaciones se efectuaron al 100%.
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Analisis de la solucién de la cuarta causa raiz

Para abordar el cuarto problema principal de que las balanzas para latas a
menudo no funcionan bien al medir las latas, se ha establecido un programa de
mantenimiento preventivo para estas maquinas desde noviembre de 2022
hasta abril de 2023. Consulte el Anexo 22 para ver los detalles de este
programa, que se ha implementado completamente con una tasa de
cumplimiento del 100%. Esto ha supuesto un notable aumento de la
accesibilidad de estas balanzas.

Andlisis del cursograma analitico mejorado

Se cre6 un nuevo diagrama de flujo analitico (Anexo 22) para documentar los
nuevos datos adquiridos, luego de eliminar los transportes que se consideraron

irrelevantes para el proceso en estudio.

Tabla 10. Resumen del nuevo cursograma final.

SIMBOLO ACTIVIDAD Act. %

Q Operacion 10 62.50

Transporte 2 12.50

Espera 2 12.50

0 Inspeccion 2 12.50
D
N

Almacenaje 0 0.00

Total 16 100

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

En la tabla 10 se visualiza que en total hay 16 actividades del proceso de
envasado, de los cuales, la suma de las actividades de operaciones e
inspecciones son 12, y representa el 75% de las actividades productivas;
mientras que las actividades de demora, transporte y almacenamiento son 4, y

representa el 25% de las actividades no productivas.
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Analisis del diagrama de recorrido mejorado

Después de haber aplicado las mejoras pertinentes identificados dentro del
proceso de envasado, se realiz6 una nueva distribucion del diagrama de

recorrido y verificar el cumplimiento de mejora identificado.
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Figura 5. Diagrama de recorrido mejorado del proceso de envasado.

Fuente: Elaboracién propia (ver anexo 23).

En la figura 5 se muestra el diagrama de recorrido final que las envasadoras
realizan durante su jornada diaria, después de la aplicacion de la mejora de

métodos, donde se hallé que ya no hay demasiados traslados innecesarios.
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Analisis de la comparacion del cursograma analitico

Tabla 11. Diferencia y reduccién de actividades improductivas.

% de actividades

improductivas Diferencia % de reduccion
de de actividades
Metodo Método mejorado porcentaje improductivas
actual
65 75 10 15.38

Fuente: datos obtenidos de la tabla 4 y 10.

La tabla 11 ayuda a comprender que la variacion y reduccién porcentual de las
actividades no productivas con relacion al diagnéstico inicial de 15,38%, todo
debido a la eliminacion del transporte no relacionado en el proceso, en realidad

ayuda al operador de empaque a tener un mejor desempefio.
Andlisis del tiempo estandar mejorado

Luego de determinar que la aplicacion de mejoras en los métodos contribuiria
a mejorar los procesos, se procedié a definir un tiempo estandar para el

empaque final.
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Tabla 12. Nuevo tiempo estandar del proceso de envasado.

Tiempo Factor De  Tiempo . Tiempo
Actividad Promedio Calificacion Normal Tolerancias Estandar

(min) (%) (min) (%) (min)

N° 1 0.41 1.10 0.45 1.17 0.53
N° 2 0.13 1.10 0.14 1.17 0.17
N° 3 0.24 1.10 0.26 1.17 0.31
N° 4 0.34 1.10 0.38 1.17 0.44
N° 5 0.12 1.10 0.13 1.17 0.16
N° 6 0.94 1.10 1.03 1.17 1.21
N° 7 0.46 1.10 0.51 1.17 0.59
N° 8 0.15 1.10 0.16 1.17 0.19
N° 9 1.12 1.10 1.23 1.17 1.44
N° 10 0.15 1.10 0.16 1.17 0.19
N° 11 0.13 1.10 0.14 1.17 0.17
N° 12 0.19 1.10 0.21 1.17 0.24
N° 13 0.48 1.10 0.53 1.17 0.62
N° 14 0.19 1.10 0.21 1.17 0.24
N° 15 0.27 1.10 0.30 1.17 0.35
N° 16 0.35 1.10 0.39 1.17 0.45
Tiempo estandar total por panera (min) 7.29

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

Con base en los datos presentados en la Tabla 12, se puede observar que la

linea de coccion de la empresa pesquera ha mejorado significativamente sus
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meétodos, dando como resultado un tiempo estandar de 7.29 minutos por
panera de pescado, el cual fue un resultado bastante favorable para la

empresa, ya que se redujeron traslados innecesarios y tiempos muertos.

Después de ello, se procedio a determinar la reduccién del tiempo estandar con

respecto al diagndstico inicial identificado.

Tabla 13. Comparacién del tiempo estandar.

Tiempo estandar (min) Variacion
Inicial Mejorado Minutos %
18.31 7.29 -11.02 -60.18%

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver tabla 5y 12).

En la tabla 13 se muestra que el tiempo estandar logré reducir un 60.18%, lo
gue en minutos representd la reduccién de 11.02 minutos de envasado por

cada panera de pescado, siendo bastante favorable para la empresa pesquera.

4.4.Comparar la productividad inicial y final de la empresa pesquera.

Una vez que identificamos las mejoras sustanciales realizadas en el proceso
de empaque dentro del tiempo asignado, pasamos a evaluar como esto impacto

los niveles de productividad en la linea de coccion.
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Andlisis de la productividad final de la linea de cocido

Tabla 14. Resumen final de la productividad de la linea de cocido.

Productividad de o _
Productividad de materia
mano de obra

Mes _ prima (cajas de conserva/ TN
(cajas de conserva ) _
de materia prima)
/ HH)
Ene-23 3.41 88.00
Feb-23 3.35 88.50
Mar-23 3.35 87.55
Abr-23 3.33 88.05
Promedio 3.36 88.02

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver anexo 25y 26).

La Tabla 14 con base en los datos, se puede observar que la tasa de
productividad laboral durante el periodo de enero a abril de 2023 se midié en
3,36 cajas de conservas de pescado por hora-hombre. Esto implica que por
cada hora trabajada en la linea de coccion se produjeron con éxito 3,36 cajas
de conservas de pescado. Esta cifra es ventajosa para las empresas pesqueras

gue buscan mejorar su productividad y rentabilidad.

Por el contrario, el indice de produccidén de materias primas es de 88,02 cajas
de conservas de pescado por cada tonelada de materia prima utilizada en la
linea de coccion. Esto indica que la empresa puede obtener 88,02 cajas de
conservas de pescado como producto final por cada tonelada de materia prima
procesada. Cabe sefalar que este valor es altamente ventajoso para la

empresa pesquera.

Estas mejoras fueron posibles gracias a la correccion de los métodos de trabajo
de la empresa pesquera que contribuyeron con el aumento de la productividad

de la linea de cocido.
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Andlisis de la comparacién de la productividad de la linea de cocido

Tabla 15. Variacién de la productividad de la linea de cocido.

Productividad de mano de obra (cajas de

conservas de pescado / hora hombre)

Incremento
Inicial Mejorado
1.68 3.36 1.68
Productividad de materia prima (cajas de
conservas de pescado / tonelada de materia
prima) Incremento
Inicial Mejorado
80.17 88.02 7.85

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

Al examinar la tabla 15, se hace evidente que la productividad laboral y la

eficiencia de la materia prima en la linea de coccion han experimentado un

marcado aumento. En concreto, se ha incrementado a 1,68 cajas de conservas

por hora-hombre y 7,85 cajas de conservas por tonelada de materia prima,

respectivamente. Este desarrollo tiene un beneficio particular para las

empresas pesqueras, especialmente cuando se contrasta con la fase de

diagndstico preliminar.
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Andlisis de la comparacién de la productividad de la linea de cocido

Tabla 16. Comparacion de la productividad inicial y final de la linea de cocido.

Data inicial Data final

1.71 3.41

Productividad de 1.68 Productividad de 335
mano de obra inicial 1.68 mano de obra final 335
1.67 3.33

80.94 88.00

Productividad de 79.68 Productividad de 88.50
materia prima inicial 79 54 materia prima final 87.55
80.53 88.05

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

Con los datos de la tabla 16 se procedio a realizar el analisis estadistico de la
productividad de la linea de cocido para poder validar la hipdtesis de

investigacion mediante la herramienta estadistica t student.
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Andlisis estadistico de la productividad de la linea de cocido

Productividad inicial Productividad final
Media 40.9288 45.6925
Varianza 1760.2765 2048.1115
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 -4.0358
P(T<=t) una cola 0.0025
Valor critico de t (una
cola) 1.8946
P(T<=t) dos colas 0.0050
Valor critico de t (dos
colas) 2.3646

Figura 6. Andlisis estadistico de la productividad de la linea de cocido.

Fuente: elaboracion propia.

La figura 6 indica que la estadistica t de Student de dos colas es 0,0050, que
es inferior al margen de error del estudio de 0,05. Como resultado, la hipotesis

del estudio concluye que utilizar el método mejorado aumenta la productividad

de la linea de coccién de la empresa pesquera.
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V. DISCUSION

Después de completar nuestra investigacion, llegamos a las siguientes

conclusiones:

Dar solucién al primer objetivo especifico, que incluye diagnosticar el estado
actual de la linea de coccion, teniendo en cuenta la teoria de Mugmal (2017)
de que un diagnostico situacional es una radiografia de un problema
identificado, en relacion a todos los factores que afectan la ocurrencia de dicho
problema; dada la situacion anterior, en esta investigacion se determino
preliminarmente que las causas fundamentales de la baja productividad de la
linea de coccion fueron métodos no determinados, transporte innecesario,
capacitacion inadecuada del personal y falla de basculas (a su criterio). ). A su
vez, se encontré que existia un 35% de actividades no productivas, de las
cuales la actividad mas frecuente era el transbordo, y finalmente se encontro
gue el tiempo estandar de los empacadores para empacar cada caja de

pescado era de 18.31 minutos.

Estos resultados son respaldados por los hallazgos de Ramirez (2022) y Mufioz
(2021), quienes encontraron a través de diagramas de Pareto que la principal
causa de la baja productividad en las empresas conserveras eran los traslados
innecesarios por parte de las empacadoras, ya que el 45% de la actividad
sexual no productiva. De igual forma, Canales, et al (2018) tuvieron resultados
similares, quienes encontraron un 35% de actividades no productivas a través
del diagrama de andlisis del proceso de empaque, relacionadas con los
multiples traslados innecesarios que realiza la empresa empacadora. Cuando
van a traer sus paneras a sus bancas. Por su parte, Gbmez (2021) encontrd
gue los empacadores realizaron un total de 19 actividades laborales con un
tiempo estandar de 13,7 minutos por caja de pescado, Y con todos estos
hallazgos, hay un factor importante que es que no se estan aplicando mejoras

metodoldgicas.

Se da solucion al segundo objetivo especifico, que es determinar la
productividad inicial de la linea de coccion, y es sustentado teGricamente por
Fontalvo et al., (2017), quienes afirman que la productividad es una medida de

Si una organizacion esta cumpliendo sus metas. En virtud de lo anterior, los
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hallazgos de la investigacion fueron determinar que la tasa de productividad
laboral fue de 1,68 cajas de conservas de pescado por hora hombre y la tasa
de produccion de materia prima fue de 80,17 cajas por tonelada de materia
prima. era de menor valor porque no estaban dentro del alcance de los planes

de la empresa pesquera.

Estos resultados se relacionan con los hallazgos de Gamarra et al. (2019) e
Hinostroza y Rodriguez (2020), quienes utilizaron técnicas de andlisis
bibliografico para recolectar informacion histérica sobre la productividad y
lograron encontrar que la linea de productividad para el trabajo culinario era de
3.45 cajas de conservas de pescado. por hora-hombre, esto demuestra que es
bajo, porque la empresa pesquera tiene que producir un promedio de 5 cajas
de conservas de pescado por hora-hombre. Una situacién similar encontr
Aldea (2021) quien logré encontrar que la tasa de produccion de la linea de
coccion fue de 82.75 cajas de pescado enlatado por tonelada de caldo de
pescado, lo que también indicé que era de bajo valor ya que la meta estaba
trazada o identificado por la empresa pesquera como, Por cada tonelada de
materia prima que ingresa a una fabrica, se obtiene como producto terminado.
A la luz de lo encontrado, se puede decir que el principal problema de la baja
productividad en las lineas de coccién en las empresas pesqueras es la falta
de aplicacion de métodos mejorados.

Dar solucion al tercer objetivo especifico, incluyendo la aplicaciéon de la mejora
de métodos en las lineas de produccién culinaria de las empresas pesqueras,
teniendo en cuenta la teoria de Garcia (2015), quien planteé que la mejora de
métodos es una actividad de mejora exhaustiva y sistematica que contribuye a
los empleados, y lo mas importante, se puede lograr en menos tiempo y con

menos inversion unitaria, es decir, mayor rentabilidad

En vista de lo anterior, los resultados obtenidos en la encuesta de que se
pueden implementar mejoras de método dentro de las lineas culinarias de las
empresas pesqueras, donde se aplicé la metodologia 5 W-H para encontrar
alternativas de solucion, se establecié un plan de capacitacién y un cronograma
para mantener la prevencién de escala. , encontré6 que el 25% de las

actividades son no productivas, por lo que se concluye que las actividades no
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productivas se han reducido en un 15,38%, luego se determina que el tiempo
estandar final es de 7,29 minutos, logrando asi una reduccion del 60,18% en
las innecesarias. tiempo. Estos hallazgos son similares a los de Veloz et al
(2020), quienes pudieron aplicar el método mejorado en la linea de coccion de
una empresa pesquera, quienes lograron encontrar algunas soluciones
alternativas de asignar dos jornaleros para entregar canastas con contenedores
a planta empacadora, asigno dos jornaleros para distribuir racks con canastas,
reubico perfiles de trabajo dentro de una empresa pesquera, automatizo el
transporte de contenedores a traveés de tolvas, capacitdo a los controladores
para supervisar los procesos y capacitd a los trabajadores para que
desempeiiaran sus funciones de manera uniforme, el resultado fue del 20 %
Porcentaje de actividades no productivas, reducido en un 15% respecto al valor
inicial.

Esto, a su vez, es similar a los resultados obtenidos por Cuevas (2020) y
Medina et al. (2019), quienes aplicaron con éxito mejoras de métodos a la linea
de coccién de una empresa pesquera, y su principal hallazgo fue que las
actividades no productivas relativas a El diagnéstico primario se redujeron en
un 20%, con 15 actividades en el proceso de envasado inicial, pero 11
actividades después de aplicar el método mejorado, y un tiempo estandar final
de 10,74 minutos. Finalmente, es similar a los resultados obtenidos por
Martinez y Gutiérrez (2019) y Espinola y Hernandez (2020) También aplicaron
el método de mejora en una linea de coccion de una empresa pesquera, donde
lograron implementar pistas para permitir que los envases cayeran por
gravedad sobre la mesa de la envasadora donde estaban trabajando,
reduciendo asi el tiempo estandar del proceso productivo, porque se entiende
gue ahora un empacador tarda 9,87 minutos en empacar una cesta de pan de

10 kg en una lata de % libra, lo cual es muy bueno para la pesca.

Abordando el cuarto objetivo especifico, que es encontrar la nueva
productividad de la linea de coccidon después de aplicar el método de mejora, y
teniendo en cuenta la teoria de Kanawaty (2014), plante6 que la productividad
siempre se vera afectada por la aplicacién de un estimulo, que te ayudaran a

mejorar o empeorar las cosas.
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En resumen, el resultado de esta investigacion es que después de adoptar el
método mejorado, la productividad de mano de obra y materia prima es de 3,36
cajas de conservas de pescado por hora y 88,02 cajas de conservas de
pescado por hora, respectivamente. Son las materias primas de la linea de
coccion respectivamente. Por otro lado, la productividad aumento6 en 1,68 latas
por hora-hombre y 7,85 latas por tonelada de materia prima, respectivamente,

validando asi la hipotesis de investigacion propuesta.

Estos resultados son similares a los de Andrade (2019) y Pérez (2016), quienes
encontraron que la productividad laboral del método mejorado fue de 6.48 cajas
de conservas de pescado por hora, lo cual es beneficioso para la empresa
pesquera, ya que se estima que la organizacion producir 6 cajas de conservas
de pescado. Por otro lado, esto también es similar a lo encontrado por Montafio,
et al (2018) y Vides, et al (2018), ya que luego de aplicar el método mejorado
encontraron que la tasa de producciébn de materia prima fue de 87.34
cajas/tonelada de materia prima. produccion de pescado materia prima 85 cajas
de conservas de pescado, esta cifra es muy favorable para la organizacion, ya
gue el Departamento de Pesca estima que por cada tonelada de materia prima

se debe producir un total de 85 cajas de conservas de pescado.
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VI. CONCLUSIONES

1. De manera inicial se determin6 que las causas raices que generan la baja
productividad dentro de la linea de cocido son el método no establecido,
transportes innecesarios, falta de capacitacion al personal y falla en las
balanzas, a su vez, se identific6 que hay un 35% de actividades no
productivas, donde la actividad de mayor ocurrencia son los traslados, y
finalmente, se hallé que el tiempo estandar que tienen las envasadoras para
envasar cada panera de pescado es de 18.31 minutos.

2. Se determiné que la productividad de mano obra salié 1.68 cajas de
conservas de pescado por cada hora hombre trabajado, y la productividad
de materia prima sali6 80.17 cajas de conservas de pescado por cada
tonelada de materia prima entrante en la linea de cocido, siendo valores

bajos ya que no estan dentro de lo planificado por la empresa pesquera.

3. Se logr6 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 un cronograma de capacitacion y se
estableci6 un cronograma para el mantenimiento de prevencion a las
balanzas, y se hall6 que el 25% de las actividades fueron no productivas;
concluyendo asi que se redujo un 15.38% de actividades improductivas, a
su vez, se determind que el tiempo estandar final fue de 7.29 minutos,

logrando de esa manera disminuir un 60.18% en los tiempos innecesarios.

4. Se mide que después de adoptar el método mejorado, la productividad
manual y la productividad de materia prima de la linea de coccién son de
3.36 cajas de conservas de pescado/hora-hombre y 88.02 cajas de
conservas de pescado/tonelada de materia prima respectivamente. Por otro
lado, la productividad aument6 en 1,68 cajas de conservas por hora-hombre
y 7,85 cajas de conservas por tonelada de materia prima, respectivamente,

validando asi la hipotesis de investigacion propuesta.
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VIl. RECOMENDACIONES

1. Emplear otras herramientas de la ingenieria para poder realizar un
diagndstico més profundo y poder hallar que otras causas generan la baja
productividad de la linea de cocido de la empresa pesquera.

2. Establecer metas de produccion diarias, para que de esa manera se pueda
llevar un mejor control del cumplimiento de la productividad de mano de obra

y materia prima establecida por la empresa pesquera.

3. Aplicar continuamente las herramientas de solucion identificadas en esta
encuesta para mantener o aumentar constantemente la productividad

dentro de la linea de coccién de la empresa pesquera.

4. Motivar a las envasadoras con incentivos laborales cuando cumplen las
metas establecidas por la empresa pesquera, a fin de siempre tener

motivados a todos los trabajadores de la organizacion.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de las variables.

. Definicion Definicion . : . Escala de
Variables Conceptual Operacional Dimensiones Indicadores Medicion
La mejora de Identificacion de .
. - Proceso seleccionado =
rr;it:gc; i?uun La variable goéﬁzzfrgg%ﬂ proceso con mayor Razén
y independiente ) frecuencia de retrasos
completoy - trabajo
. . de estudio, —
sistematico de Toma de datos % actividades
que es la . :
todas las : mediante el uso productivas de DAP .
) mejora de . Razén
operaciones . de curso % actividades no
) métodos, se .
directas e evaluara a gramas productivas de DAP
indirectas, que . Analisis de ;
' través de las . ,
descubre di - datos (matriz # de oportunidades de Nominal
mejoras en el imensiones 5W-H) mejoras
desemperio seleccion de TPy
Variable Iaboralp e tareas, toma = X tiempos /
Independiente: beneficign " de datos _#_Observamones_ .
mejora de sequridad v [a mediante la ™: tlerrlpo promedio ,
métodos sglud de IB(/)s herramienta Evaluacion de (1 I/ofaqgr de Razon
trabaiad | Curso grama las mejoras e valoracion) N
rabajadoresy, o analitica TE: tiempo normal * (1+
que ef mtas analisis de las __ %tolerancias)
haI(r:Z?Oerl ?rggé'o 5 W-H, Diagrama de proceso Nominal
! desarrollo de mejorado
en menos
tiempo. Menos un NUevo % trabajadores
. - método de o trabaj
inversion por . capacitados = #
. . trabajo y la o : .
unidad, es decir, evaluacion de Capacitacion trabajadores Razon
mayor la mejora capacitados / total de
rentabilidad (lles, ' trabajadores
2017).
Productividad, Asimismo, N° total de cajas de
también conocida Fontalvo, et al . conservas producidas al
como la relacién (2017, p. 56) Product_|V|da_1d de dia / total de toneladas Razon
) materia prima S
entre la cantidad expresa que la de materia prima
total producida y los productividad ingresada al dia
. recursos utilizados se mide en
Variable :
Dependiente: para .Iograr ese diferentes .
roductivida d. nivel de factores, N° total de cajas de
P productividad, en siendo uno de Productividad conservas producidas
lugar de la relacion ellos la de mano de al dia / N° total de hora Razén
entre la produccion productividad obra hombre trabajada por
y los insumos. de mano de dia
(Fontalbo et al., obra y materia
2017) prima.

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 2. Formato de diagrama de actividades de proceso.

Fuente: elaboracion propia.

EMPRESA KATHYMAR | Cddigo: FR-KSAC-001
SAC _
Version: Vo.01
Ka thymar Formato de Diagrama Fecha: 10 de agosto del 2022
de Actividades de
Proceso Pagina: Pagina1ldel
w




Anexo 3. Cuestionario.

Kathymar,

EMPRESA KATHYMAR | Codigo: FR-KSAC-002
SAC —
Version: Vo.01
) ) Fecha: 10 de agosto del 2022
Cuestionario
Pagina: Paginaldel

1. ¢se capacita al personal nuevo en cuanto al método de fileteado y

envasado?

2. ¢el rendimiento de la productividad es la adecuada segun sus

pronésticos?

3. ¢secumple con la demanda planificada?

4. ¢por qué se dan las horas extras de trabajo?

5. ¢setienen las balanzas necesarias y adecuada para el trabajo de

envasado?

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 4. Formato de la matriz5 W — H.

EMPRESA KATHYMAR | Caddigo: FR-KSAC-003
SAC —
Version: Vo.01
Kathymar Formato de matriz de 5 Fecha: 10 de agosto del 2022
W-H Pagina: Paginaldel
Alternativa
. . ., . ¢por
Problema | ¢(Qué? | ¢CoOmo? | ¢Quién? | ;Cuando? - de
que: .,
solucion

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 5. Formato de estudio de tiempos.

EMPRESA KATHYMAR | Caddigo: FR-KSAC-004
SAC —
& Version: Vo.01
Formato de Escala de .
Kathymar valoracion — Cuadro Fecha 10 de agosto del 2022
de ce_tllflcamon Pagina: Pagina 1 de 1
Westinghouse.
Habilidad Esfuerzo

Supe .

+0.15 Al o +0.13 Al Excesivo
' habil

Supe .

+0.13 A2 o +0.12 Al Excesivo
' habil
+0.11 Bl Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Bueno +0.05 C1 Bueno
+0.03 C2 Bueno +0.02 Cc2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.05 El Regular -0.04 E1l Regular
-0.10 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Pobre -0.12 F1 Pobre
-0.22 F2 Pobre -0.17 F2 Pobre
Condiciones Consistencia

+0.06 A Ideal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente | +0.08 B Excelente
+0.02 C Buena +0.01 C Buena
+0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.08 E Regular -0.02 E Regular
-0.07 F Pobre -0.04 F Pobre

Fuente: (OIT, 2012).




EMPRESA KATHYMAR | Codigo: FR-KSAC-005
SAC —
Version: Vo.01
Kathymar Formato de Tabla de Fecha: 10 de agosto del 2022
suplementos de . :
trabajo Pagina: Paginalde 1
H| M H{ M
1. Suplementos Constantes E'. C _ahda_d de. aire  (factores
climaticos inclusive)
Suplemento por necesidades personales 5 | 7 | Buena ventilacion o aire libre o|O0
Sumplementos basicos por fatiga 4 | 4 | Mala ventilacion, pero sin 5| 5
Total 9 | 11 | emanaciones téxicas ni nocivas
2. Suplementos variables, afadidas al Proximidades de hornos, 5| 15
suplemento basico por fatiga calderas, etc.
A. Suplemento por trabajar de pie 2 | 4 | F. Tensién visual
B. Suplemento postura anormal Trabajos de cierta precisién 0[]0
Ligeramente incémoda 0 | 1 | Trabajos de precisién o fatigosos 2|12
Incémoda inclinado 3 ]:I'r:?\bajos de gran precision o muy 5| 5
atigosos
Muy incémoda (hechado — estirado) 7 G. Tensién auditiva
C. Levantamle.nto de pesos y uso de Sonido continuo ol o
fuerza (levantar, tirar o empujar)
Peso levantado o fuerza ejercida (en kg) Intermitente y fuerte 21 2
2.50 0 | 1 | Intermitente y muy fuerte 3|3
5.00 1 | 2 | Estridentey fuerte 5|5
7.50 2 | 3 | H. Tensién mental
10.00 3 | 4 | Proceso bastante complejo
12.50 4|6 Proceso complejo o atencidon muy ala
dividida
15.00 6 | 9 | Muy complejo 8| 8
17.50 8 |12 | I. Monotoria mental
20.00 10 | 15 | Trabajo algo monétono 0|0
22.50 12 | 18 | Trabajo bastante monétono 1)1
25.00 14 | 0 | Trabajo Mon6tono 4| 4
30.00 19 | 0 | J. Monotonia fisica
40.00 33| 0 Trabaio al burrid olo
rabajo algo aburrido
50.00 58| 0 joad
D. Intensidad de luz . .
Ligeramente por debajo de lo recomendado OO0 Trabajo aburrido 211

Fuente: (Ingenieria Industrial y Educacién, 2013).




EMPRESA KATHYMAR

Cadigo: FR-KSAC-006

SAC —
Version: Vo.01
Kathymar Formato de estudio de Fecha: 10 de agosto del 2022
tiempos Pagina: Pagina 1 de 1
] Factor De ) ] )
Tiempo - . Tiempo Tolerancias Tiempo
Proceso _ Calificacion )
Promedio Normal (%) Estandar
(%)

TIEMPO ESTANDAR TOTAL (MIN)

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 6. Formato de capacitaciones.

EMPRESA KATHYMAR | Caddigo: FR-KSAC-007
SAC _
Version: Vo.01
Kathy mar Formato de Fecha: 10 de agosto del 2022
capacitaciones Pagina: Pagina 1 de 1

TEMA DE CAPACITACION

EXPOSITOR

Nombres y

Apellidos Responsabilidad Fecha Firma

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 7. Formato de productividad de mano de obra.

& EMPRESA KATHYMAR | Coddigo: FR-KSAC-008
SAC —
Version: Vo.01
Kathy mar, Formato de Fecha: 10 de agosto del 2022
productividad de
mano de obra Pégina: Péglna ldel
# total de
# total de cajas de horas o
Productividad de
] conservade hombres .
Mes Dia _ _ mano de obra (cajas
pescado producidas | trabajadas  HoH)
al dia (cajas) al dia ( H-
H)

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 8. Formato de productividad de materia prima.

& EMPRESA KATHYMAR | Codigo: FR-KSAC-009
SAC —
Version: Vo.01
Kathy mar, Formato de Fecha: 10 de agosto del 2022
productividad de
materia prima Pagina: Pagina1ldel
) toneladas
Cajas de conserva ) o
de materia Productividad de
] de pescado . . . .
Mes Dia . i prima materia prima (cajas
producidas al dia .
) ingresada / TN)
(cajas) ,
al dia (TN)

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 9. Constancias de validacion de instrumentos.

Yo, Christian John Minaya Luna, identificado con DNI N° 72449396 de profesion
Ingeniero Industrial, con ndmero de colegiatura CIP 264025, ejerciendo
actualmente como Jefe de Proyectos de la empresa de Servicios L & M EIRL.
Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de los instrumentos de elaboracién propia, a los efectos de su aplicacién en la
investigacion titulada: "Aplicacion de la Mejora de Métodos para incrementar |a
productividad de la empresa Inversiones Kathymar S.A.C. - Chimbote 2022"
Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1", aceptable “2", bueno “3" y excelente “4".

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente

Congruencia de items
Amplitud de contenido
Redaccion de los [tems
Claridad y precision
Pertinencia X

> x| =

En Chimbote, a los 25 dias del mes de noviembre del afio 2022,




Yo, Yhomira Azucena Rosales Lozano, con DNI N*74606887 de profesidn Ing.
Industrial, con nimero de colegiatura CIP 244917, ejerciendo actualmente como
SUPERVISOR DE SEGURIDAD DE PERSONMAS en la empresa de AUSTRAL
GROUP SAA.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion
de los instrumentos de elaboracién propia, a los efectos de su aplicacién en la
investigacion titulada: "Aplicacion de la Mejora de Métodos para incrementar la
productividad de la empresa Inversiones Kathymar S .A.C. - Chimbote 2022"
Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1", aceptable “2", bueno “3" y excelente “4”.

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente
Congruencia de items X
Amplitud de contenido
Redaccion de los items
Claridad y precision
Pertinencia

A b

En Chimbote, a los 25 dias del mes de noviembre del afio 2022.

NO YHOMIRA AZUCENA
INGENIERA INDUSTRIAL
CIP N° 244917



Yo, Jhonatan Ulises Pereda Carhuajulca, con DNI N® 46704008 de profesidn
Ingeniero Industrial, con ee grado de magister en gerencia de operaciones vy
logistica, ejerciendo actualmente como Jefe de SSOMA en la empresa de
Servicios L & M EIRL - MULTISERVICIOS CONSULTORES Y ASOCIADOS.
Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidon
de los instrumentos de elaboracidn propia, a los efectos de su aplicacidn en la
investigacion titulada: “Aplicacion de la Mejora de Métodos para incrementar la
productividad de la empresa Inversiones Kathymar 5_A.C. - Chimbote 2022"
Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1°, aceptable “2”, bueno “3" y excelente “4".

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelenta
Congruencia de tems X
Amplitud de contenido X
Redaccidn de los (tems b
Claridad y precision X
Pertinencia b

En Chimbote, a los 25 dias del mes de noviembre del afo 2022.




Calificacion del Ing. Christian John Minaya Luna

Cl’lte'I’IO de Deficiente | Aceptable Bueno Excelente TOt"?II
validez parcial
Cong,ruenma 1 5 3 4 4
de items
Amplltuq del 1 5 3 4 4
contenido
Redgcmon de 1 2 3 4 4
items
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 3
TOTAL 19
Fuente: Elaboracion propia.
Calificacion del Ing. Yhomira Azucena Rosales Lozano
Crlte_rlo de Deficiente | Aceptable Bueno Excelente TOt"."I
validez parcial
Cong'ruenma 1 2 3 4 3
de items
Amplltuo_l del 1 5 3 4 4
contenido
Redgcc:lon de 1 5 3 4 4
items
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 4
TOTAL 19

Fuente: Elaboracién propia.




Calificacion del Ing. Jhonatan Pereda Carhuajulca

Cnte_rlo de Deficiente | Aceptable Bueno Excelente TOt‘?"
validez parcial
Cong'ruenma 1 5 3 4 4
de items
Amplltuq del 1 2 3 4 3
contenido
Redgccmn de 1 5 3 4 4
items
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 4
TOTAL 19
Fuente: Elaboracién propia.
Consolidado de la calificacion de expertos
Nombre del experto Calificacion de validez % Calificacion
Ing. C_:hrlstlan John 19 95%
Minaya Luna
Ing. Yhomira Azucena 19 95%
Rosales Lozano
Ing. Jhonata_n Pereda 19 95%
Carhuajulca
Calificacion 19 95%
Fuente: Elaboracién propia.
Escala de validez de instrumentos
Escala Indicador
0.00-0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.60-0.65 Valida
0.66-0.71 Muy valida
0.72-0.99 Excelente validez
1 Validez perfecta

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, p. 154.




Anexo 10. Autorizacion de la empresa.

TRANSFORMACION Y COMERCIALIZACION DE PRODUCTOS HIDROGIOLOGICOS, AGROINDUSTRIALES,
CONSERVAS DE PESCADO Y ABARROTES EN GENERAL

“ANO DEL BICENTENARIO DEL CONGRESO DE LA REPUBLICA DEL PER(”
Chimbote, | de diciembre del 2022

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR PROYECTO DE INVESTIGACION

Yo, Luis Alberto Poma Maguiiia, identificado con DNI N* 34862530 siendo el Gerente
General de la empresa Inversiones Kathymar S.A.C, identificado con RUC N 20523108493
ubicado en A.H Flonda Baja Mz. B Lt.13- Chimbote- Ancash, digo:

AUTORIZO, a los estudiantes Milenka Lorena Canales Paredes con DNI 77043649 y
Elizabeth Mirella Guerreo Chuyos con DNI 75452258, de la Escucln Profesional de Ingenieria

Industrial de la Universidad Cesar Vallejo de la sede de f/ él cllldld JB les autorcs
para poder realizar su proyecto de v cshgncmn nmh# 10 la mcw &xnctoh’

para incrementar la productividad de la emg [nver ymar SAC. -Chlmboﬁ:
: g
2022" para la cual sc les brinda los datos de la asi como las facilidades para la

ejecucion y aplicacion del proyecto de investigacion

Se expide ¢l presente documento a solicitud del interesado para los fines que se estime

conveniente.

—_— W\
b \!
* :}I prat sl‘,
“Luia A’ Pofna
RN LE e
WVERATARS KATRYMIA £ 0"

-
'




Anexo 11. Diagrama de actividad de proceso en la linea de cocido.

Dap Operario — Material — Equipo
Ob;j. Elaboracion de conservas de filete de caballa 37 toneladas
Almacena
miento Proceso de Manufactura
. N° de personas: 4
© Proceso continuo _
5 |:I'> Transporte Ingeniero de planta
2 L
= O Operaci6n Jefe de produccion
£ ] , Jefe de calidad
n |:| Lugar o &rea de operaciones
Inspeccion Area de produccién Supervisor de jornaleros
D Demora
Simbolo
ftem Descripcién
\NV4 |:> O 11D Observaciones
La materia prima tiene que tener una
temperatura < 4,4 °C, y se hace un
01 | Recepcion de materia prima o analisis fisico organoléptico la cual
debe ser < 50 ppm de no ser asi se
rechaza la cama isotérmica.
Pesado de materia prima en
02 -
cubetas @
Se revisa el producto que este en las
03 Inspeccion condiciones requeridas para que no
- haya problemas a la hora del
encanastillado
Cada canastilla tiene que pesar
aproximadamente 25 kg y el
04 Encanastillado 0 pescado tiene que estar lomo grnba
lo cual se vea azul y bien estivado
para que asi no se rompa el lomo de
pescado.
El tiempo de transporte a la cocina
Transporte al area de estatica no es contintia debido a que
05 porte - se tiene que esperar que los carros
cocinado X
se llenen con las canastillas con
pescado.
En la coccién se tiene que ver el
06 Cocinado tiempo a 50 minutos y la
- temperatura lo cual debe estar en
100°C
Al término de cada bachada se
07 Inspeccién en el enfriado 2 verificara que la materia prima este
acorde a los parametros.
08 El tiempo de transporte no es

Transporte al area de

continda debido a que solo 15 carros




fileteado

pueden ingresar a la linea de filete.

Fileteado de la materia

Quitar restos de piel, espinas,

09 prima '\ cabeza y viseras del pescado.
L, \ El filete del pescado debe de estar
10 Inspeccion en el pesado //‘ entero, limpio sin restos de espinas.
=
Transporte al area de
11 -
envasado
12 Envasado de la materia Se le reparte solo 2 tableros por
prima persona.
13 Inspeccion Se verifica el peso de envasado y la
P /" presentacion.
4
14 Adicién del liquido de -/ La temperatura de salmuera es de
gobierno \ 90-95°C y del aceite 80 — 85°C.
|
15 Exhausting '\ Temperatura de 100°C.
N . o _
\ Si la maquina tiene sonidos fuera de
16 Inspeccion lo comdn y hay envases que tienen
P /' desbarnizado o caida de cierra la
/ produccion tiene que parar.
/
17 Sellado de latas . -
Las latas ingresan a la lavadora para
18 Lavado -k eliminar restos de aceite en el
envase ya sellado.
La conserva se estiva de forma de
19 Estibado pirdmide para evitar acumulacion de
agua.
El tiempo de transporte no es
20 Transporte al area de contintia debido a que las latas solo
esterilizado pueden estar 1 hora en espera para
llenado de la autoclave.
- \_ Temperatura 116°C y Enfriado con
21 Esterilizado \ agua a 0,5-2ppm (Cloro residual)
N,
o N\
23 Enfriamiento /- -
7 — —
24 Empaque l’ Se limpian con alcohol y/o limpiol.
|
24 Etiquetado @ -
25 Almacenado -




Anexo 12. Cuestionario aplicado al jefe de produccion.

1. ;se capacita al personal nuevo en cuanto al método de fileteado vy

envasado?

Se capacita al personal en raras ocasiones, ya que primero se toma en cuenta

el cumplimiento de la produccion diaria.
2. ;el rendimiento de la productividad es la adecuada segln sus pronosticos?

Se tiene demasiada pérdida de materia prima en la linea de crudo, ya que las

fileteras desperdician bastante materia prima al momento de filetear.
3. ;se cumple con la demanda planificada?

Muchas veces no se cumple, esto se debe a que existe mucha pérdida de

materia prima por la falta de un método de trabajo estandarizado para filetear el
pescado.
4. ; Por qué se dan las horas extras de trabajo?

Porque el personal realiza traslados innecesarios cuando las envasadoras van a

traer sus paneras de la zona de pesado.
5. ;se tiene las balanzas necesarias y adecuada para el trabajo de envasado?

Muchas ocasiones las balanzas suelen fallar por lo que en muchas ocasiones se

tiene que exceder el tiempo de trabajo.

ua

Ulises
O INDLUSTRLAL
NG N: 259100

ssssssEsndugey

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.



Anexo 13. Calculos del diagrama de Pareto.

Yo, Jhonatan Ulises Pereda Carhuajulca, siendo el jefe de produccion de la

empresa Inversiones Kathymar SAC, con RUC 20523108493 ubicada en AH
Florida Baja MZ B LT 13 — Chimbote - Ancash, digo:

Se le brinda la frecuencia de las causas que generan la baja productividad de |a
linea de cocido de la empresa INVERSIONES KATHYMAR SAC, que fueron
evaluados en el periodo del afo 2022, a las estudiantes Milenka Lorena Canales
Paredes y Elizabeth Mirella Guerrero Chuyos, estudiantes de la Facultad de
Ingenieria y Arquitectura, de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de |a
Universidad Cesar Vallejo, filial Chimbote, quienes vienen realizando su proyecto
de investigacion titulado “Aplicacion de la Mejora de Métodos para incrementar la
productividad de la empresa Inversiones Kathymar S.A.C. - Chimbote 2022" dentro

de la empresa mencionado lineas arriba, se les otorga los siguientes datos, con

fines academicos.

Causas que generan baja
prod u«:ti'urh:l.uzn;I en ?ﬂ linea de anidn Frecuencla

Método no establecido 60
Transportes innecesarios 55
Falta de capacitacion al personal 49
Falla en las balanzas 43
Trabajo repetitivo 12
Inadecuada planificacion de compras 10
Falta de materiales g

Guantes rotos 7

Exceso de personal (5]

Inadecuada clasificacion de residuos 4

Maguinas obsoletas 4

INDUSTRLAL
NP, " 259100



Causas que ]
) ) ~ | Porcentaje
generan baja | Frecuencia | Porcentaje
o Frecuencia acumulado
productividad en la Acumulada (%)
. . (%)
linea de cocido
Método no
_ 60 60 23.2
establecido
Transportes
. _ 55 115 21.2
innecesarios
Falta de capacitacion
49 164 18.9
al personal
Falla en las balanzas 43 207 16.6
Trabajo repetitivo 12 219 4.6 84.56
Inadecuada
planificacion de 10 229 3.9 88.42
compras
Falta de materiales 9 238 3.5
Guantes rotos 7 245 2.7
Exceso de personal 6 251 2.3
Inadecuada
clasificacion de 4 255 15
residuos
Maquinas obsoletas 4 259 15
259

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.




Anexo 14. Cursograma analitico inicial.

Simbolo Tiempo
item Descripcion B O D f:> N D'sm’]‘c'a - i, Observaciones
_
1 gr?vglsrgseilgoz;na de despacho (cestos con .' 9.60 15.40 0.31 | El personal de desplaza a re_cepcionar sU
2 Recoge el cesto vacio . 1.52 0.03 material de trabajo
3 Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases .\ 5.40 0.14
4 Traslada el cesto lleno de envases vacios a la zona \“. 960 1450 024 Cada cesto lleno de envases tinapdn
de envasado ] ) ] alcanza para 4 cajas de producto
5 Coloca el cesto lleno de envases junto a la mesa de 136 002 terminado
envasado ) )
§ Acude a la zona de rack con canastillas j 60 49 50 0.83 | Realiza largas colas, esperando su turno
7 Espera la enirega de rack con canastillas 2210 0.37 para recepcionar rack con canastillas
g Recoge el rack con canastillas . _,_/. 3.25 0.05
9 Traslada el rack con canastillas a la zona de 60 62.10 104 Cada rack contiene 20 canastillas
envasado ) )
10 | Retira la canastilla del rack . 2.70 0.05 Retira las canastillas una por una
11 Coloca la canastilla en la mesa de envasado 1.50 0.03 P
12 | Vierte los envases en la mesa de envasado 5.55 0.09 Aproximadamente 25 latas
13 Coloca_ los envases vacios verticalmente en la 23.50 039 _ _
canastilla ) ) Cada canastilla contiene 48 latas de
14 Verifica que los envases estén correctamente \. 5 40 0.09 materia prima envasada
colocados en la canastilla : )
15 | Espera la materia prima en mesa de envasado /\. 10.50 0.18 Una panera es llenada con 6.3 Kg
16 | Lavado de materia prima [ ] 15.20 0.25
17 | Llena los envases con materia prima “(; 28450 474 Se envasa 1213 piezas de pescado por
18 ;/nzrtlgfig ggﬁqgodos il kel L 9.45 0.16 envase equivalente a 130 g
19 | Traslada la canastilla al rack —4 1.50 4.12 0.07
20 | Coloca la canastilla en el rack o 7.52 0.13 |
Total 1 22 0| 140.70 551.07 9.18




Anexo 15. Estudio de tiempos iniciales.

NIVEL DE CONFIANZA DEL 95,45% Y UN MARGEN DE ERROR DE * 5%

40\/?1’ > x2-Y(x)%)
b

)2

n = (

Siendao:

"l

n = Tamarno de la muestra que deseamos calcular (numero de observaciones)
n’ = Numero de observaciones del estudio preliminar
£ = S5uma de los valores

x = Valor de las observaciones.,

Formula:; calculo del niUmero de observaciones — método

estadistico.

Para poder determinar el numero de observaciones
preliminares, o el nUmero de toma de tiempos para iniciar con
el estudio de tiempos, se realizaron calculos a fin de que n

(nimero de observaciones) salga positivo y mayor a cero.

Tomando ese criterio mencionado, se detalla que, en la
siguiente tabla adjunta, con 25 observaciones preliminares, el
n sale mayor a cero y positivo, por ende, se concluye que el
nimero de observaciones preliminares es 25, porque si fuera
24 observaciones preliminares, saldria un nimero negativo e

imaginario.



Ne El E2 E3 E4 E5 E6 E7 E8 E9 E10 | E11 | E12 | E13 | E14 | E15 | E16 | E17 | E18 | E19 | E20
1 0.02 | 0.07 | 0.04 | 0.06 | 0.08 | 0.54 | 0.05 | 0.05| 0.72 | 0.05 | 0.06 | 0.01 | 0.08 | 0.82 | 0.07 | 0.05 | 1.12 | 0.06 | 0.03 | 0.02
2 0.00 | 0.08 | 0.05 | 0.05 | 0.08 | 0.52 | 0.05| 005 | 0.74 | 0.05 | 0.07 | 0.02 | 0.09 | 0.84 | 0.08 | 0.05 | 1.14 | 0.06 | 0.04 | 0.04
3 0.02 | 0.07 | 0.02 | 0.06 | 0.08 | 0.54 | 0.08 | 0.06 | 0.71 | 0.06 | 0.07 | 0.02 | 0.10 | 0.81 | 0.07 | 0.05 | 1.11 | 0.04 | 0.04 | 0.04
4 0.01 | 0.07 | 0.04 | 0.06 | 0.08 | 0.52 | 0.05| 005 | 0.71 | 0.05 | 0.07 | 0.02 | 0.08 | 0.81 | 0.07 | 0.06 | 1.11 | 0.05 | 0.03 | 0.04
5 0.00 | 0.07 | 0.03 | 0.08 | 0.07 | 0.53 | 0.09 | 0.05 | 0.77 | 0.06 | 0.07 | 0.02 | 0.11 | 0.87 | 0.09 | 0.04 | 1.17 | 0.05 | 0.02 | 0.02
6 0.00 | 0.07 | 0.03 | 0.08 | 0.08 | 0.55 | 0.06 | 0.05 | 0.74 | 0.06 | 0.07 | 0.02 | 0.08 | 0.84 | 0.09 | 0.06 | 1.14 | 0.06 | 0.04 | 0.03
7 0.02 | 0.07 | 0.02 | 0.05 | 0.08 | 0.55 | 0.07 | 0.04 | 0.74 | 0.05 | 0.07 | 0.01 | 0.08 | 0.84 | 0.07 | 0.04 | 1.14 | 0.05 | 0.02 | 0.02
8 0.02 | 0.07 | 0.06 | 0.06 | 0.08 | 0.54 | 0.08 | 0.06 | 0.72 | 0.05 | 0.07 | 0.01 | 0.09 | 0.82 | 0.08 | 0.06 | 1.12 | 0.06 | 0.03 | 0.04
9 0.01 | 0.07 | 0.05 | 0.08 | 0.08 | 0.53 | 0.05 | 0.05 | 0.78 | 0.06 | 0.07 | 0.00 | 0.10 | 0.88 | 0.07 | 0.06 | 1.18 | 0.07 | 0.04 | 0.02
10 0.01 | 0.07 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.51 | 0.08 | 0.06 | 0.74 | 0.06 | 0.07 | 0.02 | 0.10 | 0.84 | 0.08 | 0.04 | 1.14 | 0.07 | 0.04 | 0.04
11 0.01 | 0.07 | 0.03 | 0.08 | 0.08 | 0.52 | 0.08 | 0.06 | 0.73 | 0.06 | 0.07 | 0.01 | 0.08 | 0.83 | 0.09 | 0.06 | 1.13 | 0.05 | 0.02 | 0.04
12 0.00 | 0.07 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.55 | 0.09 | 0.05 | 0.72 | 0.05 | 0.07 | 0.02 | 0.10 | 0.82 | 0.09 | 0.05 | 1.12 | 0.07 | 0.03 | 0.04
13 0.01 | 0.08 | 0.05 | 0.05 | 0.08 | 0.55 | 0.05 | 0.06 | 0.74 | 0.06 | 0.07 | 0.02 | 0.10 | 0.84 | 0.09 | 0.05 | 1.14 | 0.06 | 0.02 | 0.04
14 0.00 | 0.07 | 0.04 | 0.08 | 0.08 | 0.54 | 0.09 | 0.05 | 0.79 | 0.06 | 0.07 | 0.01 | 0.08 | 0.89 | 0.07 | 0.05 | 1.19 | 0.07 | 0.02 | 0.02
15 0.00 | 0.07 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.51 | 0.07 | 0.05 | 0.72 | 0.05 | 0.06 | 0.01 | 0.10 | 0.82 | 0.07 | 0.04 | 1.12 | 0.04 | 0.02 | 0.02




16 0.02 | 0.07 | 0.03 | 0.05 | 0.08 | 0.51 | 0.08 | 0.05 | 0.71 | 0.05 | 0.07 | 0.01 | 0.08 | 0.81 | 0.07 | 0.06 | 1.11 | 0.06 | 0.04 | 0.03
17 0.01 | 0.07 | 0.02 | 0.08 | 0.08 | 0.50 | 0.07 | 0.05 | 0.73 | 0.06 | 0.07 | 0.01 | 0.11 | 0.83 | 0.09 | 0.05 | 1.13 | 0.07 | 0.02 | 0.04
18 0.00 | 0.07 | 0.02 | 0.06 | 0.08 | 0.51 | 0.06 | 0.05 | 0.72 | 0.05 | 0.07 | 0.01 | 0.09 | 0.82 | 0.07 | 0.05 | 1.12 | 0.06 | 0.02 | 0.02
19 0.02 | 0.07 | 0.02 | 0.05 | 0.08 | 0.52 | 0.05 | 0.06 | 0.74 | 0.06 | 0.07 | 0.02 | 0.10 | 0.84 | 0.07 | 0.04 | 1.14 | 0.07 | 0.03 | 0.02
20 0.01 | 0.07 | 0.06 | 0.08 | 0.08 | 0.51 | 0.08 | 0.05 | 0.78 | 0.05 | 0.07 | 0.01 | 0.12 | 0.88 | 0.09 | 0.04 | 1.18 | 0.05 | 0.02 | 0.02
21 0.01 | 0.08 | 0.06 | 0.05 | 0.08 | 0.50 | 0.05 | 0.06 | 0.73 | 0.05 | 0.06 | 0.02 | 0.11 | 0.83 | 0.08 | 0.06 | 1.13 | 0.04 | 0.03 | 0.02
22 0.01 | 0.07 | 0.05 | 0.08 | 0.08 | 0.55 | 0.08 | 0.05 | 0.72 | 0.06 | 0.07 | 0.01 | 0.09 | 0.82 | 0.07 | 0.06 | 1.12 | 0.07 | 0.03 | 0.03
23 0.02 | 0.07 | 0.02 | 0.05 | 0.08 | 0.50 | 0.05 | 0.06 | 0.74 | 0.05 | 0.06 | 0.02 | 0.09 | 0.84 | 0.07 | 0.04 | 1.14 | 0.05 | 0.02 | 0.03
24 0.00 | 0.07 | 0.03 | 0.05 | 0.08 | 0.50 | 0.08 | 0.05 | 0.77 | 0.06 | 0.07 | 0.02 | 0.08 | 0.87 | 0.09 | 0.06 | 1.17 | 0.04 | 0.03 | 0.02
25 0.02 | 0.07 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.54 | 0.07 | 0.06 | 0.72 | 0.05 | 0.07 | 0.01 | 0.08 | 0.02 | 0.09 | 0.04 | 1.12 | 0.07 | 0.04 | 0.03
X 025|178 | 097 | 162|199 | 1314 | 171 | 1.33 | 1843 | 1.37 | 1.71 | 0.36 | 2.32 | 20.13 | 1.97 | 1.26 | 28.43 | 1.44 | 0.72 | 0.73
Z(x*2) | 0.00 | 0.13 | 0.04 | 0.11 | 0.16 | 6.91 | 0.12 | 0.07 | 13.60 | 0.08 | 0.12 | 0.01 | 0.22 | 16.86 | 0.16 | 0.07 | 32.34 | 0.09 | 0.02 | 0.02
kis 40 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 25
n 1 2/3(1(2/1,2|6|6|26/5/6(3(3|4|4|1|4|5|6




OBSERVACIONES PRELIMINARES

DATOS GENERALES

N Observaciones preliminares
Elementos
° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 112 (12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25
Se dirige a la zona de
oo|(00|0OO|0OO0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O00O0|00]|00]DO00O0
1 | despacho (cestos con
3 2 0 2 1 0 0 2 2 1 1 1 0 1 0 0 2 1 0 2 1 1 1 2 0 2
envases vacios)
oof(00|0OO|0OO0O|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O0|00]|00]DO00
2 | Recoge el cesto vacio
7 8 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 7 7 7 7 7 7 7 8 7 7 7 7
3 Intercambia cesto vacio por | 0.0 | 0.0 | 0.0 | 0.0 | 0.0 | 0.0 | 0.0 |00 |00 |00 |0OO|0OO|0OO|OO|0OO|OO|OO|0OO|0O0O|O0O0O0|O0O0O0]|O00O]|O0O0]|O00]O00
uno lleno con envases 4 5 2 4 3 3 2 6 5 5 3 5 5 4 5 3 2 2 2 6 6 5 2 3 5
Traslada el cesto lleno de
oof(00|0OO|0OO0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|00]|00]DO00
4 | envases vacios ala zona
6 5 6 6 8 8 5 6 8 7 8 7 5 8 7 5 8 6 5 8 5 8 5 5 7
de envasado
Coloca el cesto lleno de
) oofo00|0O0O|0OO0O|0OO|0OO|0O0O0|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|00O0|00]|00]DO0O0
5 | envases junto a la mesa de
8 8 8 8 7 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
envasado
5 Acude a la zona de rack 05(05|05|05(05|05|05|05|05|05|05|05|05|05|05|05(05|]05[05|05|05|05|05]05]05
con canastillas 4 2 4 2 3 5 5 4 3 1 2 5 5 4 1 1 0 1 2 1 0 5 0 0 4
; Espera la entrega de rack oofo00|0O0O|0OO0O|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|00O0|00]|00]DO0O0
con canastillas 5 5 8 5 9 6 7 8 5 8 8 9 5 9 7 8 7 6 5 8 5 8 5 8 7
8 Recoge el rack con oofo00|0O0O|0OO0O|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|00O0|00]|00]DO0O0
canastillas 5 5 6 5 5 5 4 6 5 6 6 5 6 5 5 5 5 5 6 5 6 5 6 5 6
Traslada el rack con
. o7|(07|07|07|07}(07|07]07)|07|07|07)|07]|07)|07|07]07]07]|07]|]07|07]|07]07]|07]|07]|07
9 | canastillas a la zona de
2 4 1 1 7 4 4 2 8 4 3 2 4 9 2 1 3 2 4 8 3 2 4 7 2
envasado
1 oo0o|(00|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|OO|0OO|0OO|OO|0OO|0OO|OO|OO|0OO|OO|OO|OO|OO|OO|0OO|O00]|O0.0]O00
Retira la canastilla del rack
0 5 5 6 5 6 6 5 5 6 6 6 5 6 6 5 5 6 5 6 5 5 6 5 6 5
1 | Coloca la canastilla en la oo0o|(00|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|OO|OO|0OO|OO|OO|OO|OO|OO|OO|OO|OO|0O0O0|O00]|O0.0]DO00
1 | mesa de envasado 6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 6 7 7 7 7 7 6 7 6 7 7




Vierte los envases en la ooj00|00|0OO|0OO|0OO|0OO|OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|00O|00O0|00O0|00O|00O|00O0|00]|00]|00]|0O00
2 | mesa de envasado 1 2 2 2 2 2 1 1 0 2 1 2 2 1 1 1 1 1 2 1 2 1 2 2 1
Coloca los envases vacios
o0(00|01|00(02f(00|00|00|01|02|00O}|01|01|00|02|00}|]01|00]|01(012|01|00]|00]|00]|0O00
verticalmente en la
8 9 0 8 1 8 8 9 0 0 8 0 0 8 0 8 1 9 0 2 1 9 9 8 8
canastilla
Verifica que los envases
i 08(08|08|08(08|08|08|08|08|08|08|08|08|08|08|08|08|08|08|08|08|08|08]08]|0.0
estén correctamente
2 4 1 1 7 4 4 2 8 4 3 2 4 9 2 1 3 2 4 8 3 2 4 7 2
colocados en la canastilla
1 | Esperala materia primaen | 00 | 0.0 | 00 |00 |00 | 00|00 |0OO|0O0O|0OO|0OO|0OO|OO|OO|OO|OO|0OO|OO|OO|0OO|O0O|00O0|O00]|O00]|O0O0
5 | mesa de envasado 7 8 7 7 9 9 7 8 7 8 9 9 9 7 7 7 9 7 7 9 8 7 7 9 9
1 . oof(00|0OO|0OO0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O0|00]|00]DO00
Lavado de materia prima
6 5 5 5 6 4 6 4 6 6 4 6 5 5 5 4 6 5 5 4 4 6 6 4 6 4
1 | Llena los envases con 1122422 4}221}11}11(f22j2211}j11¢117¢4122¢f22}1121|j1111f12f22}11 |11 1111211 |11)11
7 | materia prima 2 4 1 1 7 4 4 2 8 4 3 2 4 9 2 1 3 2 4 8 3 2 4 7 2
Verifica que todos los
oofo00|0O0O|0OO0O|0OO|0OO|0O0O0|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|00O0|00]|00]DO0O0
envases estén llenos con
8 ) ) 6 6 4 5 5 6 5 6 7 7 5 7 6 7 4 6 7 6 7 5 4 7 5 4 7
materia prima
1 | Traslada la canastilla al oof(00|0O0O|0OO0O|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|00O0|00]|00]DO0O0
9 | rack 3 4 4 3 2 4 2 3 4 4 2 3 2 2 2 4 2 2 3 2 3 3 2 3 4
2 | Coloca la canastilla en el oof(o00|0O0O|0OO0O|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|00O0|00]|00]DO0O0
0 | rack 2 4 4 4 2 3 2 4 2 4 4 4 4 2 2 3 4 2 2 2 2 3 3 2 3




TIEMPO PROMEDIO

Tiempo promedio

Ne Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 112 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 TP
Se dirige a la zona de
0.0 | 0.0 0.0

1 | despacho (cestos con - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

i 2 0 1
envases vacios)

) Recoge el cesto oo0of(00|0OO|0OO0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|O00O|00]|O00]DO00 0.0
vacio 7 8 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 7 7 7 7 7 7 7 7
Intercambia cesto

oo0o|(00|0O0O|0OO0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|0OO|]0OO|00|00]|O00]DO00 0.0

3 | vacio por uno lleno - - - - - - -

4 5 2 4 3 3 2 6 5 5 3 5 5 4 5 3 4
con envases
Traslada el cesto

4 lleno de envases 0.0 (00| 00|00 0.0
vacios a la zona de 6 5 6 6 6
envasado
Coloca el cesto lleno

_ 00|00|00|00O0|0OO|0OO|0OO|0OO|OO|0OO|0OO|O00O|O00]|O00]|O00 0.0

5 de envases junto a la - - - - - - - -

8 8 8 8 7 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8
mesa de envasado

5 Acude ala zona de 0.5 0.5
rack con canastillas 4 4

; Espera la entrega de 0.0 | 0.0 | 0.0 0.0
rack con canastillas 5 5 8 6

8 Recoge el rack con oof(00|0O0O|0OO0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|0O0O|00O0|00O0]|O00]|O00]|D0O00 0.0
canastillas 5 5 6 5 5 5 4 6 5 6 6 5 6 5 5 5 5 5 6 5 6 5 5
Traslada el rack con

0.7 0.7

9 canastillas a la zona ) - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - )
de envasado

10 Retira la canastilladel | 0.0 | 0.0 | 00 | 00 | 00| 00| 00|00|00|00|00|00|00|00|00|00|O00|00]|O00]O00 0.0
rack 5 5 6 5 6 6 5 5 6 6 6 5 6 6 5 5 6 5 6 5 6




Coloca la canastilla

oof(o00|0OO|0OO0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|OO|0OO|0OO|0OO|0OO|00O|0OO|00O]|O00]|O00]|DO00 0.0
11 | enla mesade -
6 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 6 7 7 7 7 7 6 7 7
envasado
1 Vierte los envasesen | 0.0 | 00 |00 |00 | 00O |0O0O|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|0OO|OO|0OO|0OO|0O0O|0OO|0OO|00O|00|O00]|O00]O00 0.0
la mesa de envasado 1 2 2 2 2 2 1 1 0 2 1 2 2 1 1 1 1 1 2 1 2 1 2 1
Coloca los envases
0.0 0.0
13 | vacios verticalmente 8 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 8
en la canastilla
Verifica que los
envases estén
08(08|08|08|08|08|08|08|08|08|08]|08]|0.8 0.8
14 | correctamente - - - - - - - - - -
2 4 1 1 7 4 4 2 8 4 3 2 4 4
colocados en la
canastilla
Espera la materia
) 0.0 (00| 00|00 0.0
15 | prima en mesa de - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
7 8 7 7 7
envasado
16 Lavado de materia 0.0 | 0.0 0.0
prima 5 5 5
17 Llena los envases 1.1 1.1
con materia prima 2 2
Verifica que todos los
00 (00| 00|00|00]|00]O00 0.0
18 | envases estén llenos - - - - - - - - - - - - - - - -
o 6 6 4 5 5 6 5 5
con materia prima
19 Traslada la canastilla | 0.0 | 0.0 | 00 |00 |00 | 00|00 |0OO|0OO|0OO0O|0OO|0O0O|0O0O|0OO|0OO|0O0O|00|00]|O00O0]O00]|O00O0 0.0
al rack 3 4 4 3 2 4 2 3 4 4 2 3 2 2 2 4 2 2 3 2 3 3
20 Coloca la canastilla 00(00|00|00|00]|00]00]O00 0.0
en el rack 2 4 4 4 2 3 2 4 3




FACTOR DE CALIFICACION

HABILIDAD ESFUERZO

0,15 Al [Habilisimo 0,13 Al |Excesivo
0,13 A2 [Habilisimo 0,12 A2 |Excesivo
0,11 Bl (Excelente 0,1 Bl |Excelente
0,08 B2 |[Excelente 0,08 B2 |Excelente
0,06 C1 (Bueno 0,05 C1 |Bueno
0,03 C2 (Bueno 0,02 C2 |Bueno

0 b |Medio 0 D |Medio
-0,05 El |Regular -0,04 El |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 |Mmalo

Fuente: estudio de tiempos: valoracion del ritmo del trabajo, Niebel (2014)



FACTOR DE CALIFICACION

CRITERIOS HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES CONSISTENCIA TOTAL
1 | Se dirige a la zona de despacho (cestos con envases vacios) 0.20 0.23 0.14 0.23 1.79
2 | Recoge el cesto vacio 0.12 0.01 0.33 0.04 1.49
3 | Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases 0.34 0.16 0.28 0.43 2.20
4 Traslada el cesto lleno de envases vacios a la zona de 0.22 0.33 0.44 031 230
envasado
5 | Coloca el cesto lleno de envases junto a la mesa de envasado 0.33 0.43 0.33 0.04 2.12
6 | Acude a la zona de rack con canastillas 0.50 0.43 0.03 0.38 2.33
7 | Espera la entrega de rack con canastillas 0.14 0.46 0.11 0.38 2.09
8 | Recoge el rack con canastillas 0.07 0.12 0.45 0.05 1.69
9 | Traslada el rack con canastillas a la zona de envasado 0.05 0.16 0.17 0.43 1.81
10 | Retira la canastilla del rack 0.40 0.13 0.01 0.22 1.76
11 | Coloca la canastilla en la mesa de envasado 0.06 0.40 0.05 0.17 1.69
12 | Vierte los envases en la mesa de envasado 0.10 0.22 0.07 0.05 1.44
13 | Coloca los envases vacios verticalmente en la canastilla 0.29 0.35 0.21 0.11 1.96
14 Verifica que los envases estén correctamente colocados en la 0.14 0.44 0.46 035 238
canastilla
15 | Espera la materia prima en mesa de envasado 0.31 0.09 0.33 0.24 1.97
16 | Lavado de materia prima 0.44 0.05 0.00 0.40 1.89
17 | Llena los envases con materia prima 0.17 0.29 0.31 0.45 2.23
18 | Verifica que todos los envases estén llenos con materia prima 0.01 0.47 0.18 0.21 1.87
19 | Traslada la canastilla al rack 0.05 0.22 0.16 0.00 1.43
20 | Coloca la canastilla en el rack 0.09 0.30 0.06 0.25 1.70

Fuente: estudio de tiempos: valoracion del ritmo del trabajo, Niebel (2014)




FACTOR DE SUMPLEMENTO

Suplementos constantes Hombres | Mujeres Tedio Hombres |  Mujeres
Mecesidades personales 5 5  |Trabaio algo aburmido 0 0
Faliga 4 4 |Trabajo abumido 2

Suplementos por imprevistos | Hombres | Mujeres | Trabaio muy aburnido 5 2
nprevisios 2 2 |Suplementos pornicio y fin de jornada] Hombres Mujeres
Suplementos variables Hombres | Mujeres |icio yfin de jomada 3 3
Trabajer de pie 2 4 Uso de la fuerza o energia muscular{levantar, tirar o empujar)
Suplementos por postura normal |Hombres | Mujeres |Peso kvantado por kilogramo Hombres Mujeres
Ligeramente incomada 0 1 25 0 1
heémeda (incinada) 2 3 5 2
Muy incdmoda (echado, estirada) 7 7 75 2 3
Mala luminacion Ligeraments por: | Hombres | Mujeres 10 3 4
Debajo de la polencia caloulada 0 0 125 4 b
Bastanle por debaio 2 2 15 5 B
Absolutaments insuficients § 5 175 7 10
Concentracion intensa Hombres | Mujeres 20 9 13
Trabajos de cierta precisidn 0 0 225 11 16
Trabaos de precision o ibgosos 2 2 25 13 20(max)
Trabajos de precision o muyfatinoses | 5 3 30 17 .
Ruido Hombres | Mujeres 335 »
Conlinuo ] 0 Condiciones atmosféricas (calor y humedad)
Fiemnitente y fuedts 2 2 Indice de enfiiamiento en e ermémetro himedo de - suplementn
hemnitere y muy fuene 5 5 Kata (mill caloriasiom’2'sagunds)
Esindente y fuere 16 0
Tensién mental Hombres | Mujeres 14 0
Proceso bastarde complejo 1 1 12 0
Procesa complegn o antencion 4 4 10 3
dividida enfre muches obietos 4 10
Muy complelo & 8§ [ H
Monotonia Hombres | Mujeres ] H
Trabajo algo mondtana 0 0 4 45
Trabajo bastante mondlong 1 1 k] 4
Trabajo muy mandbona 4 4 2 100

Fuente: estudio de tiempos: valoracion del ritmo del trabajo, Niebel (2014)



FACTOR DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

CRITERIOS SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES TOTAL

1 Se dirige a Ia} zona de despacho (cestos con 0.94 0.31 296
envases vacios)

2 | Recoge el cesto vacio 0.25 0.93 2.18

3 | Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases 0.46 0.06 1.52

4 Traslada el cesto lleno de envases vacios a la zona 0.46 0.09 154
de envasado

5 Coloca el cesto lleno de envases junto a la mesa de 0.56 014 1.70
envasado

6 | Acude a la zona de rack con canastillas 0.05 0.76 1.81

7 | Espera la entrega de rack con canastillas 0.53 0.90 2.43

8 | Recoge el rack con canastillas 0.98 0.21 2.19

9 Traslada el rack con canastillas a la zona de 055 0.62 217
envasado

10 | Retira la canastilla del rack 0.35 0.62 1.98

11 | Coloca la canastilla en la mesa de envasado 0.06 0.74 1.80

12 | Vierte los envases en la mesa de envasado 0.34 0.37 1.71

13 Colocg los envases vacios verticalmente en la 0.99 0.47 247
canastilla

14 Verifica que los envases estén correctamente 0.87 0.42 299
colocados en la canastilla

15 | Espera la materia prima en mesa de envasado 0.88 0.62 2.50

16 | Lavado de materia prima 0.55 0.46 2.01

17 | Llena los envases con materia prima 0.90 0.29 2.19

18 Verlflqa que todos los envases estén llenos con 0.72 0.77 249
materia prima

19 | Traslada la canastilla al rack 0.48 0.83 2.31

20 | Coloca la canastilla en el rack 0.27 0.15 1.42

Fuente: estudio de tiempos: valoracion del ritmo del trabajo, Niebel (2014)




Anexo 16. Calculos de la productividad de mano de obra

Promedio por
Productividad mes de
] Cajas Horas de mano.de productividad
Mes Dia producidas | hombre dobra (cajas de mano_de
e conserva/ obra (cajas
HH) de conserva/
HH)
1/09/2022 2,826 1,626 1.74
2/09/2022 2,862 1,712 1.67
3/09/2022 3,003 1,683 1.78
4/09/2022 2,886 1,662 1.74
5/09/2022 2,774 1,724 1.61
6/09/2022 2,886 1,626 1.77
7/09/2022 2,842 1,714 1.66
8/09/2022 2,871 1,615 1.78
9/09/2022 2,864 1,626 1.76
10/09/2022 2,866 1,658 1.73
11/09/2022 2,911 1,617 1.80
12/09/2022 2,858 1,640 1.74
13/09/2022 2,767 1,795 1.54
Set- | 14/09/2022 2,900 1,705 1.70 171
22 | 15/09/2022 2,810 1,786 1.57 '
16/09/2022 2,992 1,650 1.81
17/09/2022 2,822 1,602 1.76
18/09/2022 2,864 1,645 1.74
19/09/2022 2,881 1,754 1.64
20/09/2022 2,814 1,689 1.67
21/09/2022 2,842 1,681 1.69
22/09/2022 2,922 1,629 1.79
23/09/2022 2,917 1,709 1.71
24/09/2022 2,924 1,795 1.63
25/09/2022 2,805 1,686 1.66
26/09/2022 2,820 1,737 1.62
27/09/2022 2,990 1,794 1.67
28/09/2022 2,826 1,604 1.76
1/10/2022 2,835 1,799 1.58
2/10/2022 2,787 1,749 1.59
3/10/2022 2,820 1,652 1.71
4/10/2022 2,937 1,763 1.67
02c2t- 5/10/2022 2,787 1,624 1.72 1.68
6/10/2022 2,734 1,606 1.70
7/10/2022 2,923 1,741 1.68
8/10/2022 2,901 1,782 1.63
9/10/2022 2,829 1,647 1.72




10/10/2022 2,892 1,696 171
11/10/2022 2,912 1,727 1.69
12/10/2022 2,999 1,715 1.75
13/10/2022 2,836 1,694 1.67
14/10/2022 2,787 1,712 1.63
15/10/2022 2,810 1,669 1.68
16/10/2022 2,854 1,774 1.61
17/10/2022 2,858 1,685 1.70
18/10/2022 2,745 1,709 1.61
19/10/2022 2,940 1,664 1.77
20/10/2022 2,843 1,704 1.67
21/10/2022 2,850 1,670 1.71
22/10/2022 2,850 1,659 1.72
23/10/2022 2,888 1,794 161
24/10/2022 2,996 1,763 1.70
25/10/2022 2,830 1,726 1.64
26/10/2022 2,901 1,685 1.72
27/10/2022 2,873 1,621 1.77
28/10/2022 2,882 1,761 1.64
1/11/2022 2,886 1,791 1.61
2/11/2022 2,945 1,632 1.80
3/11/2022 2,816 1,652 1.70
4/11/2022 2,728 1,706 1.60
5/11/2022 2,888 1,756 1.64
6/11/2022 2,798 1,725 1.62
7/11/2022 2,832 1,729 1.64
8/11/2022 3,012 1,610 1.87
9/11/2022 2,803 1,761 1.59
10/11/2022 2,874 1,791 1.60
11/11/2022 2,857 1,773 1.61
12/11/2022 3,005 1,734 1.73
N202V_ 13/11/2022 2,985 1,780 1.68
14/11/2022 2,816 1,790 1.57
15/11/2022 2,885 1,603 1.80
16/11/2022 2,869 1,774 1.62
17/11/2022 2,768 1,747 1.58
18/11/2022 2,826 1,697 1.67
19/11/2022 2,853 1,631 1.75
20/11/2022 2,873 1,695 1.69
21/11/2022 2,766 1,675 1.65
22/11/2022 2,896 1,755 1.65
23/11/2022 2,774 1,644 1.69
24/11/2022 2,824 1,733 1.63
25/11/2022 2,785 1,708 1.63

1.68




26/11/2022 2,775 1,650 1.68
27/11/2022 2,955 1,632 1.81
28/11/2022 2,932 1,758 1.67
29/11/2022 2,947 1,635 1.80
30/11/2022 2,877 1,735 1.66
1/12/2022 2,839 1,655 1.72
2/12/2022 2,920 1,667 1.75
3/12/2022 2,886 1,745 1.65
4/12/2022 2,831 1,613 1.76
5/12/2022 2,794 1,760 1.59
6/12/2022 2,864 1,632 1.75
7/12/2022 2,834 1,695 1.67
8/12/2022 2,914 1,711 1.70
9/12/2022 2,877 1,604 1.79
10/12/2022 2,825 1,719 1.64
11/12/2022 2,922 1,756 1.66
12/12/2022 2,805 1,725 1.63
13/12/2022 2,911 1,729 1.68
14/12/2022 2,807 1,610 1.74
Dic- | 15/12/2022 2,921 1,761 1.66 L67
22 | 16/12/2022 2,893 1,791 1.62 '
17/12/2022 2,870 1,773 1.62
18/12/2022 2,737 1,734 1.58
19/12/2022 2,832 1,780 1.59
20/12/2022 2,908 1,790 1.62
21/12/2022 2,830 1,603 1.77
22/12/2022 2,886 1,774 1.63
23/12/2022 2,929 1,747 1.68
24/12/2022 2,804 1,697 1.65
25/12/2022 2,850 1,631 1.75
26/12/2022 2,938 1,774 1.66
27/12/2022 2,893 1,774 1.63
28/12/2022 2,826 1,737 1.63
29/12/2022 2,788 1,782 1.56
30/12/2022 2,935 1,789 1.64
PROMEDIO 1.68




Anexo 17. Calculos de la productividad de materia prima.

. TNde | Productividad | "remedio
Mes Dia Caja_s materia de materia por mes de
producidas prima prima materia
prima
1/09/2022 2,826 35.6 79.41
2/09/2022 2,862 36.3 78.84
3/09/2022 3,003 36.8 81.68
4/09/2022 2,886 36.3 79.61
5/09/2022 2,774 36.1 76.90
6/09/2022 2,886 36.8 78.44
7/09/2022 2,842 35.3 80.52
8/09/2022 2,871 35.2 81.53
9/09/2022 2,864 36.9 77.71
10/09/2022 2,866 36.6 78.20
11/09/2022 2,911 36.6 79.51
12/09/2022 2,858 33.2 86.02
13/09/2022 2,767 34.2 81.02
Set- | 14/09/2022 2,900 36.9 78.60
80.94
22 | 15/09/2022 2,810 34.3 81.90
16/09/2022 2,992 34.6 86.50
17/09/2022 2,822 35.2 80.27
18/09/2022 2,864 35.6 80.43
19/09/2022 2,881 34.2 84.23
20/09/2022 2,814 34.7 81.01
21/09/2022 2,842 35.1 80.96
22/09/2022 2,922 34.3 85.21
23/09/2022 2,917 34.8 83.91
24/09/2022 2,924 34.4 84.98
25/09/2022 2,805 35.3 79.42
26/09/2022 2,820 36.6 77.09
27/09/2022 2,990 34.4 87.01
28/09/2022 2,826 37.4 75.49
1/10/2022 2,835 36.2 78.23
2/10/2022 2,787 34.8 80.00
3/10/2022 2,820 36.1 78.05
4/10/2022 2,937 374 78.58
5/10/2022 2,787 34.8 80.12
Ozczt' 6/10/2022 | 2,734 36.5 74.82 79.68
7/10/2022 2,923 34.7 84.12
8/10/2022 2,901 36.9 78.58
9/10/2022 2,829 37.4 75.56
10/10/2022 2,892 37.1 78.05
11/10/2022 2,912 37.4 77.94




1211012022 | 2,999 35.0 85.68
13/10/2022 | 2,836 35.3 80.41
1411012022 | 2,787 37.3 74.72
15/10/2022 | 2,810 355 79.22
16/10/2022 | 2,854 36.5 78.25
17/10/2022 | 2,858 34.3 83.44
18/10/2022 | 2,745 36.2 75.86
10/10/2022 | 2,940 36.6 80.27
2011012022 | 2,843 35.7 79.58
21/10/2022 | 2,850 35.2 80.98
221012022 | 2,850 34.2 83.45
23/10/2022 | 2,888 34.3 84.09
2411012022 | 2,996 37.1 80.74
251012022 | 2,830 35.0 80.85
26/10/2022 | 2,901 36.6 79.31
2711012022 | 2,873 345 83.25
28/10/2022 | 2,882 375 76.80
1112022 | 2,886 34.8 83.01
2/11/2022 | 2,945 37.4 78.76
3112022 | 2,816 36.8 76.56
41112022 | 2,728 37.3 73.15
5/11/2022 | 2,888 36.3 79.51
6/11/2022 | 2,798 37.1 75.41
71112022 | 2,832 34.1 82.97
8/11/2022 | 3,012 37.4 80.59
9/11/2022 | 2,803 37.3 75.20
10/11/2022 | 2,874 34.0 84.46
11/11/2022 | 2,857 355 80.52
12/11/2022 | 3,005 34.2 87.88
13/11/2022 | 2,985 34.1 87.51
Ngz" " 141112022 | 2816 37.0 76.18
15/11/2022 | 2,885 355 81.19
16/11/2022 | 2,869 35.6 80.49
17/11/2022 | 2,768 36.9 75.11
18/11/2022 | 2,826 37.2 76.07
19/11/2022 | 2,853 37.1 76.86
20/11/2022 | 2,873 37.0 77.63
21/11/2022 | 2,766 345 80.23
22/11/2022 | 2,896 36.2 79.99
23111/2022 | 2,774 35.3 78.66
24/11/2022 | 2,824 35.4 79.67
25/11/2022 | 2,785 36.0 77.41
26/11/2022 | 2,775 36.5 76.07
27111/2022 | 2,955 34.7 85.04

79.54




28/11/2022 2,932 375 78.20
29/11/2022 2,947 34.8 84.80
30/11/2022 2,877 37.3 77.05
1/12/2022 2,839 34.7 81.88
2/12/2022 2,920 34.4 84.80
3/12/2022 2,886 34.7 83.17
4/12/2022 2,831 36.6 77.42
5/12/2022 2,794 36.3 76.99
6/12/2022 2,864 36.5 78.40
7/12/2022 2,834 36.8 76.98
8/12/2022 2,914 36.3 80.19
9/12/2022 2,877 35.4 81.20
10/12/2022 2,825 37.2 75.87
11/12/2022 2,922 34.4 85.01
12/12/2022 2,805 35.6 78.80
13/12/2022 2,911 35.3 82.53
14/12/2022 2,807 36.2 77.49
Dic- | 15/12/2022 2,921 35.7 81.76
22 | 16/12/2022 2,893 35.2 82.20 80.53
17/12/2022 2,870 34.2 84.04
18/12/2022 2,737 34.3 79.69
19/12/2022 2,832 37.1 76.32
20/12/2022 2,908 35.0 83.08
21/12/2022 2,830 36.6 77.37
22/12/2022 2,886 345 83.63
23/12/2022 2,929 375 78.06
24/12/2022 2,804 34.8 80.66
25/12/2022 2,850 34.2 83.45
26/12/2022 2,938 34.3 85.54
27/12/2022 2,893 37.1 77.96
28/12/2022 2,826 35.0 80.73
29/12/2022 2,788 36.6 76.22
30/12/2022 2,935 34.8 84.42
PROMEDIO 80.17




Anexo 18. Aprobacién de las alternativas de solucion por el gerente general de la

empresa Inversiones Kathymar SAC.

CONSERVAS DE PESCADO ¥ ABARROTES EN GENERAL
Yo, Luis Alberto Poma Maguifa, siendo el Gerente General de la empresa
INVERSIONES KATHYMAR SAC, con RUC 20203108493 ubicada en AH Florida

Baja MZ B LT 13, Chimbote — Ancash, digo:

Doy por aprobado las alternativas de solucion que las practicantes Canales
Paredes, Milenka Lorena y Guerrero Chuyos, Elizabeth Mirella, estudiantes de la
Facultad de Ingenieria y Arquitectura, de la Escuela Profesional de Ingenieria
Industrial de la Universidad Cesar Vallgjo, 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

ot Indicar a dos jornaleros que entreguen los cestos con envases a
las envasadoras.

02 Asignar a dos jornaleros repartir los racks con las canastillas.

03 Reubicar los materiales de trabajo en la empresa

04 Automatizar la entrega de envases mediante una canaleta

05| Capacitar a los controladores para que supervisen el proceso

06 Capacitar a los trabajadores para que cumplan sus
responsabilidades de manera uniforme

s - L e
Luia A’ Pofed Magupa
WHREN TS @hMRRAL
RYFRANEE BT YRR € i



Anexo 19. Técnica del interrogatorio sistematico

ETAPA-PROPOSITO

ETAPA: PROPOSITO
OPERACION: ENVASADO

ACTIVIDAD

PREGUNTA

RESPUESTA

Se traslada al area donde se

ubican los cestos

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Se dirige al area de cestos

¢Por qué hay que hacerlo?

Porque son indicaciones del jefe de produccién

FONDO

¢,Qué otra cosa podria hacerse?

Ordenar a dos jornaleros que repartan los cestos a

cada envasadora

¢, Qué deberia hacerse?

Disponer de dos jornaleros que entreguen los cestos

Recoge cesto lleno con envases

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Coge cesto lleno de envases

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porgue son indicaciones del jefe de produccion

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Ordenar a dos jornaleros que repartan los cestos a

cada envasadora

¢, Qué deberia hacerse?

Disponer de dos jornaleros que entreguen los cestos

Lleva el cesto con envases a la

zona de envasado

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Moviliza el cesto al area de envasado

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porgue son indicaciones del jefe de produccion

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Ordenar a dos jornaleros que repartan los cestos a

cada envasadora

¢, Qué deberia hacerse?

Disponer de dos jornaleros que entreguen los cestos

Ubica el cesto con envases al lado

de la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Coloca el cesto al lado de la mesa de trabajo

¢Por qué hay que hacerlo?

Porgue son indicaciones del jefe de produccion




FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Ordenar a dos jornaleros que repartan los cestos a

cada envasadora

¢,Qué deberia hacerse?

Disponer de dos jornaleros que entreguen los cestos

Se desplaza a la zona donde se
encuentran los racks con las

canastillas

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Se dirige al &rea de racks

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porgue son indicaciones del jefe de produccion

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Ordenar a dos jornaleros que repartan los cestos a

cada envasadora

¢, Qué deberia hacerse?

Disponer de dos jornaleros que entreguen los cestos

Espera que repartan el rack a las

operarias

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Espera la entrega del rack

¢Por qué hay que hacerlo?

Porque son indicaciones del jefe de produccién

FONDO

¢,Qué otra cosa podria hacerse?

Ordenar a dos jornaleros que repartan los cestos a

cada envasadora

¢,Qué deberia hacerse?

Disponer de dos jornaleros que entreguen los cestos

Recoge el rack

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Coge el rack

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porque son indicaciones del jefe de produccién

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Ordenar a dos jornaleros que repartan los cestos a

cada envasadora

¢, Qué deberia hacerse?

Disponer de dos jornaleros que entreguen los cestos

Se dirige con el rack y canastillas

a la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Traslada el rack con las canastillas a la mesa de

trabajo

¢Por qué hay que hacerlo?

Porgue son indicaciones del jefe de produccion

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Ordenar a dos jornaleros que repartan los cestos a

cada envasadora




¢, Qué deberia hacerse?

Disponer de dos jornaleros que entreguen los cestos

Retira las canastillas del rack

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Coge canastillas del rack

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porque son indicaciones del jefe de produccion

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Continuar con la misma accién

¢, Qué deberia hacerse?

Seguir con la misma actividad

Ubica las canastillas al lado de la

mesa de envasado

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Coloca canastillas al lado de la mesa de trabajo

¢Por qué hay que hacerlo?

Porque son indicaciones del jefe de produccién

FONDO

¢,Qué otra cosa podria hacerse?

Continuar con la misma accién

¢,Qué deberia hacerse?

Seguir con la misma actividad

Coge el cesto con envases y los

vierte sobre la mesa de trabajo

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Coloca envases en la mesa de trabajo

¢Por qué hay que hacerlo?

Porque son indicaciones del jefe de produccién

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Continuar con la misma accién

¢, Qué deberia hacerse?

Seguir con la misma actividad

Espera la entrega de pescado

crudo en la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Espera la entrega de la materia prima

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porque son indicaciones del jefe de produccién

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Continuar con la misma accién

¢, Qué deberia hacerse?

Seguir con la misma actividad

Lavado de materia prima

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Lava las piezas de pescado

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porgue son indicaciones del jefe de produccion

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Continuar con la misma accién

¢, Qué deberia hacerse?

Seguir con la misma actividad

Llena los envases con piezas de

pescado crudo

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Coloca 3 piezas de pescado dentro de la lata

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porgue son indicaciones del jefe de produccion




FONDO

¢,Qué otra cosa podria hacerse?

Continuar con la misma accién

¢, Qué deberia hacerse?

Seguir con la misma actividad

Verifica el peso de los envases en

la balanza

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Corrobora el peso del envase

¢Por qué hay que hacerlo?

Porque son indicaciones del jefe de produccién

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Continuar con la misma accién

¢, Qué deberia hacerse?

Seguir con la misma actividad

Ubica los envases llenos con

pescado crudo en las canastillas

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Coloca los envases en la canastilla

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porgue son indicaciones del jefe de produccion

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Continuar con la misma accién

¢, Qué deberia hacerse?

Seguir con la misma actividad

Verifica que los envases estén

colocados correctamente

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Corrobora la correcta posicion de los envases

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porgue son indicaciones del jefe de produccion

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Continuar con la misma accién

¢, Qué deberia hacerse?

Seguir con la misma actividad

Lleva la canastilla llena de

envases al rack

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Traslada la canastilla al rack

¢ Por qué hay que hacerlo?

Porgue son indicaciones del jefe de produccién

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Continuar con la misma accién

¢, Qué deberia hacerse?

Seguir con la misma actividad

Ubica las canastillas dentro de los

casilleros del rack

PRELIMINARES

¢, Qué se hace en realidad?

Coloca la canastilla en el casillero del rack

¢Por qué hay que hacerlo?

Porque son indicaciones del jefe de produccién

FONDO

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Continuar con la misma accién

¢, Qué deberia hacerse?

Seguir con la misma actividad

Fuente: Elaboracién propia.




ETAPA-LUGAR

ETAPA: LUGAR
OPERACION: ENVASADO

ACTIVIDAD

PREGUNTA

RESPUESTA

Se traslada al area donde se

ubican los cestos

PRELIMINARES

¢,Doénde se hace?

En el area de cestos

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢..Doénde deberia hacerse?

En el area de envasado

Recoge cesto lleno con envases

PRELIMINARES

¢;Donde se hace?

En el area de cestos

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad




FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢ Donde deberia hacerse?

En el area de envasado

Lleva el cesto con envases a la

zona de envasado

PRELIMINARES

¢;Donde se hace?

En el area de cestos

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢, Dénde deberia hacerse?

En el area de envasado

Ubica el cesto con envases al lado

de la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢,Donde se hace?

En el area de cestos

¢Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢;Donde deberia hacerse?

En el &rea de envasado

Se desplaza a la zona donde se
encuentran los racks con las

canastillas

PRELIMINARES

¢;Donde se hace?

En el espacio designado para los racks

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢, Dénde deberia hacerse?

En el area de envasado

Espera que repartan el rack a las

operarias

PRELIMINARES

¢,Doénde se hace?

En el espacio designado para los racks

¢Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢ Donde deberia hacerse?

En el area de envasado

Recoge el rack

PRELIMINARES

¢;Donde se hace?

En el espacio designado para los racks

¢Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar




¢ Donde deberia hacerse?

En el area de envasado

Se dirige con el rack y canastillas a

la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢;Donde se hace?

En el espacio designado para los racks

¢Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢, Donde deberia hacerse?

En el area de envasado

Retira las canastillas del rack

PRELIMINARES

¢,Donde se hace?

En el area de envasado

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢;Donde deberia hacerse?

En el &rea de envasado

Ubica las canastillas al lado de la

mesa de envasado

PRELIMINARES

¢;Donde se hace?

En el &rea de envasado

¢Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢, Dénde deberia hacerse?

En el area de envasado

Coge el cesto con envases y los

vierte sobre la mesa de trabajo

PRELIMINARES

¢,Donde se hace?

En el area de envasado

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢ Donde deberia hacerse?

En el area de envasado

Espera la entrega de pescado

crudo en la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢;Donde se hace?

En el area de envasado

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢, Dénde deberia hacerse?

En el area de envasado




Lavado de materia prima

PRELIMINARES

¢;Donde se hace?

En el area de envasado

¢Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢, Donde deberia hacerse?

En el area de envasado

Llena los envases con piezas de

pescado crudo

PRELIMINARES

¢,Donde se hace?

En el area de envasado

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢;Donde deberia hacerse?

En el &rea de envasado

Verifica el peso de los envases en

la balanza

PRELIMINARES

¢;Donde se hace?

En el area de envasado

¢Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢, Dénde deberia hacerse?

En el area de envasado

Ubica los envases llenos con

pescado crudo en las canastillas

PRELIMINARES

¢,Donde se hace?

En el area de envasado

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢ Donde deberia hacerse?

En el area de envasado

Verifica que los envases estén

colocados correctamente

PRELIMINARES

¢ Donde se hace?

En el area de envasado

¢Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢, Dénde deberia hacerse?

En el area de envasado

Lleva la canastilla llena de envases

PRELIMINARES

¢,Dénde se hace?

En el area de envasado




al rack

¢Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢ Donde deberia hacerse?

En el area de envasado

Ubica las canastillas dentro de los
casilleros del rack

PRELIMINARES

¢,Donde se hace?

En el area de envasado

¢ Por qué se hace alli?

Porque es el lugar establecido para la actividad

FONDO

¢En qué otro lugar podria hacerse?

No puede hacerse en otro lugar

¢, Dénde deberia hacerse?

En el area de envasado

Fuente: Elaboracién propia

ETAPA-SUCESION

ETAPA: SUCESION
OPERACION: ENVASADO

ACTIVIDAD

PREGUNTA

RESPUESTA

Se traslada al area donde se ubican

los cestos

PRELIMINARES

¢, Cuando se hace?

Cuando se requiera el material del trabajo

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porque es preciso tener a la mano los materiales

de trabajo

FONDO

¢ Cuando podria hacerse?

Cuando las envasadoras alin no se encuentran en

la mesa de trabajo

¢, Cuando deberia hacerse?

Antes que el personal entre al parea de envasado




Recoge cesto lleno con envases

PRELIMINARES

¢ Cuando se hace?

Cuando se requiera el material del trabajo

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porque es preciso tener a la mano los materiales

de trabajo

FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando las envasadoras alin no se encuentran en

la mesa de trabajo

¢ Cuando deberia hacerse?

Antes que el personal entre al parea de envasado

Lleva el cesto con envases a la

zona de envasado

PRELIMINARES

¢,Cuando se hace?

Cuando se requiera el material del trabajo

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porque es preciso tener a la mano los materiales

de trabajo

FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando las envasadoras alin no se encuentran en

la mesa de trabajo

¢, Cuando deberia hacerse?

Antes que el personal entre al parea de envasado

Ubica el cesto con envases al lado

de la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢ Cuando se hace?

Cuando se requiera el material del trabajo

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porque es preciso tener a la mano los materiales

de trabajo

FONDO

¢,Cuando podria hacerse?

Cuando las envasadoras alin no se encuentran en

la mesa de trabajo

¢ Cuando deberia hacerse?

Antes que el personal entre al parea de envasado

Se desplaza a la zona donde se
encuentran los racks con las

canastillas

PRELIMINARES

¢, Cuando se hace?

Cuando se requiera el material del trabajo

¢Por qué se hace en ese momento?

Porque es preciso tener a la mano los materiales

de trabajo

FONDO

¢ Cuando podria hacerse?

Cuando las envasadoras alin no se encuentran en




la mesa de trabajo

¢, Cuando deberia hacerse?

Antes que el personal entre al parea de envasado

Espera que repartan el rack a las

operarias

PRELIMINARES

¢,Cuando se hace?

Cuando se requiera el material del trabajo

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porque es preciso tener a la mano los materiales

de trabajo

FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando las envasadoras alin no se encuentran en

la mesa de trabajo

¢ Cuando deberia hacerse?

Antes que el personal entre al parea de envasado

Recoge el rack

PRELIMINARES

¢, Cuando se hace?

Cuando se requiera el material del trabajo

¢Por qué se hace en ese momento?

Porque es preciso tener a la mano los materiales

de trabajo

FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando las envasadoras alin no se encuentran en

la mesa de trabajo

¢ Cuando deberia hacerse?

Antes que el personal entre al parea de envasado

Se dirige con el rack y canastillas a

la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢,Cuando se hace?

Cuando se requiera el material del trabajo

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porque es preciso tener a la mano los materiales

de trabajo

FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando las envasadoras alin no se encuentran en

la mesa de trabajo

¢,Cuando deberia hacerse?

Antes que el personal entre al parea de envasado

Retira las canastillas del rack

PRELIMINARES

¢ Cuando se hace?

Cuando se requiera el material del trabajo

¢Por qué se hace en ese momento?

Porque es preciso tener a la mano los materiales




de trabajo

FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando esta en la mesa de trabajo

¢ Cuando deberia hacerse?

Antes que el personal entre al parea de envasado

Ubica las canastillas al lado de la

mesa de envasado

PRELIMINARES

¢,Cuando se hace?

Cuando se requiera el material del trabajo

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porque es preciso tener a la mano los materiales

de trabajo

FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando esta en la mesa de trabajo

¢, Cuando deberia hacerse?

Antes que el personal entre al parea de envasado

Coge el cesto con envases y los

vierte sobre la mesa de trabajo

PRELIMINARES

¢,Cuando se hace?

Cuando se requiera el material del trabajo

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porque es preciso tener a la mano los materiales

de trabajo

FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando esta en la mesa de trabajo

¢ Cuando deberia hacerse?

Cuando se encuentra en el area de trabajo

Espera la entrega de pescado

crudo en la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢,Cuando se hace?

Cuando esta en la mesa de trabajo

¢ Por gué se hace en ese momento?

Para dar comienzo al proceso de envasado

FONDO

¢,Cuando podria hacerse?

Cuando esta en la mesa de trabajo

¢, Cuando deberia hacerse?

Cuando se encuentra en el area de trabajo

Lavado de materia prima

PRELIMINARES

¢,Cuando se hace?

Cuando la materia prima esta en la mesa de

trabajo

¢Por qué se hace en ese momento?

Para dar comienzo al proceso de envasado

FONDO

¢,Cuando podria hacerse?

Cuando esta en la mesa de trabajo




¢ Cuando deberia hacerse?

Cuando se encuentra en el area de trabajo

Llena los envases con piezas de

pescado crudo

PRELIMINARES

¢,Cuando se hace?

Cuando la materia prima esta en la mesa de

trabajo

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porque las piezas de pescado estan lavadas

FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando esta en la mesa de trabajo

¢ Cuando deberia hacerse?

Cuando se encuentra en el area de trabajo

Verifica el peso de los envases en

la balanza

PRELIMINARES

¢ Cuando se hace?

Cuando se coloca en la balanza

¢Por qué se hace en ese momento?

Porque asi esta establecido

FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando esta en la mesa de trabajo

¢, Cuando deberia hacerse?

Cuando se encuentra en el area de trabajo

Ubica los envases llenos con

pescado crudo en las canastillas

PRELIMINARES

¢ Cuando se hace?

Cuando los envases tengan las 3 piezas de

pescado

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porque asi esta establecido

FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando esta en la mesa de trabajo

¢, Cuando deberia hacerse?

Cuando se encuentra en el area de trabajo

Verifica que los envases estén

colocados correctamente

PRELIMINARES

¢, Cuando se hace?

Cuando los envases estan dentro de la canastilla

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porque asi estéa establecido

FONDO

¢,Cuando podria hacerse?

Cuando esta en la mesa de trabajo

¢,Cuando deberia hacerse?

Cuando se encuentra en el area de trabajo

Lleva la canastilla llena de envases

al rack

PRELIMINARES

¢ Cuando se hace?

Cuando los envases estan dentro de la canastilla

¢Por qué se hace en ese momento?

Porque asi esta establecido




FONDO

¢, Cuando podria hacerse?

Cuando esta en la mesa de trabajo

¢ Cuando deberia hacerse?

Cuando se encuentra en el area de trabajo

Ubica las canastillas dentro de los

casilleros del rack

PRELIMINARES

¢ Cuando se hace?

Cuando los envases estan dentro de la canastilla

¢ Por qué se hace en ese momento?

Porgue asi esta establecido

FONDO

¢,Cuando podria hacerse?

Cuando esta en la mesa de trabajo

¢ Cuando deberia hacerse?

Cuando se encuentra en el area de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

ETAPA-PERSONA

ETAPA: PERSONA
OPERACION: ENVASADO

ACTIVIDAD

PREGUNTA

RESPUESTA

Se traslada al area donde se ubican

los cestos

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢ Qué otra persona podria hacerlo?

Los jornaleros podrian realizar la actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Jornales que realizan actividades innecesarias

Recoge cesto lleno con envases

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad




FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Los jornaleros podrian realizar la actividad

¢ Quién deberia hacerlo?

Jornales que realizan actividades innecesarias

Lleva el cesto con envases a la

zona de envasado

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Los jornaleros podrian realizar la actividad

¢ Quién deberia hacerlo?

Jornales que realizan actividades innecesarias

Ubica el cesto con envases al lado

de la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Los jornaleros podrian realizar la actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Jornales que realizan actividades innecesarias

Se desplaza a la zona donde se
encuentran los racks con las

canastillas

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Los jornaleros podrian realizar la actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Jornales que realizan actividades innecesarias

Espera que repartan el rack a las

operarias

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Los jornaleros podrian realizar la actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Jornales que realizan actividades innecesarias

Recoge el rack

PRELIMINARES

¢, Quién lo hace?

El personal de envasado

¢Por qué lo hace esa persona?

Porgue son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Los jornaleros podrian realizar la actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Jornales que realizan actividades innecesarias

Se dirige con el rack y canastillas a

PRELIMINARES

¢, Quién lo hace?

El personal de envasado




la mesa de envasado

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Los jornaleros podrian realizar la actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Jornales que realizan actividades innecesarias

Retira las canastillas del rack

PRELIMINARES

¢, Quién lo hace?

El personal de envasado

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Una persona que haya recibido capacitacion para

cumplir con esa actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Personas capacitadas para cumplir la funcién designada

Ubica las canastillas al lado de la

mesa de envasado

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Una persona que haya recibido capacitacion para

cumplir con esa actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Personas capacitadas para cumplir la funcién designada

Coge el cesto con envases y los

vierte sobre la mesa de trabajo

PRELIMINARES

¢, Quién lo hace?

El personal de envasado

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Una persona que haya recibido capacitacién para

cumplir con esa actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Personas capacitadas para cumplir la funcion designada

Espera la entrega de pescado

crudo en la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Una persona que haya recibido capacitacion para

cumplir con esa actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Personas capacitadas para cumplir la funcion designada




Lavado de materia prima

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Una persona que haya recibido capacitacién para

cumplir con esa actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Personas capacitadas para cumplir la funcion designada

Llena los envases con piezas de

pescado crudo

PRELIMINARES

¢, Quién lo hace?

El personal de envasado

¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Una persona que haya recibido capacitacion para

cumplir con esa actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Personas capacitadas para cumplir la funcién designada

Verifica el peso de los envases en

la balanza

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Una persona que haya recibido capacitacion para

cumplir con esa actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Personas capacitadas para cumplir la funcién designada

Ubica los envases llenos con

pescado crudo en las canastillas

PRELIMINARES

¢, Quién lo hace?

El personal de envasado

¢Por qué lo hace esa persona?

Porgue son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Una persona que haya recibido capacitacién para

cumplir con esa actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Personas capacitadas para cumplir la funcion designada

Verifica que los envases estén

colocados correctamente

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢ Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Una persona que haya recibido capacitacion para




cumplir con esa actividad

¢ Quién deberia hacerlo?

Personas capacitadas para cumplir la funcién designada

Lleva la canastilla llena de envases

al rack

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Una persona que haya recibido capacitacién para

cumplir con esa actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Personas capacitadas para cumplir la funcion designada

Ubica las canastillas dentro de los

casilleros del rack

PRELIMINARES

¢ Quién lo hace?

El personal de envasado

¢Por qué lo hace esa persona?

Porque son los asignados para realizar dicha actividad

FONDO

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Una persona que haya recibido capacitacién para

cumplir con esa actividad

¢, Quién deberia hacerlo?

Personas capacitadas para cumplir la funcion designada

Fuente: Elaboracioén propia.




ETAPA-MEDIOS

ETAPA: MEDIO
OPERACION: ENVASADO

ACTIVIDAD

PREGUNTA

RESPUESTA

Se traslada al area donde se ubican
los cestos

PRELIMINARES

¢, Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de &area

¢Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Dirigiendo a jornaleros para que realizan la actividad

¢, Como deberia hacerse?

Los jornaleros deben entregar los materiales de trabajo

Recoge cesto lleno con envases

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de &rea

¢Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Dirigiendo a jornaleros para que realizan la actividad

¢ Como deberia hacerse?

Los jornaleros deben entregar los materiales de trabajo

Lleva el cesto con envases a la
zona de envasado

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de &rea

¢Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Dirigiendo a jornaleros para que realizan la actividad

¢ Como deberia hacerse?

Los jornaleros deben entregar los materiales de trabajo

Ubica el cesto con envases al lado
de la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de &rea

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Dirigiendo a jornaleros para que realizan la actividad

¢ Como deberia hacerse?

Los jornaleros deben entregar los materiales de trabajo

Se desplaza a la zona donde se
encuentran los racks con las
canastillas

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de &rea

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Dirigiendo a jornaleros para que realizan la actividad

¢, Como deberia hacerse?

Los jornaleros deben entregar los materiales de trabajo

Espera que repartan el rack a las
operarias

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de area

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Dirigiendo a jornaleros para que realizan la actividad




¢ Como deberia hacerse?

Los jornaleros deben entregar los materiales de trabajo

Recoge el rack

PRELIMINARES

¢, Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de &area

¢Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Dirigiendo a jornaleros para que realizan la actividad

¢ Como deberia hacerse?

Los jornaleros deben entregar los materiales de trabajo

Se dirige con el rack y canastillas a
la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢, Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de &area

¢Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Dirigiendo a jornaleros para que realizan la actividad

¢, Como deberia hacerse?

Los jornaleros deben entregar los materiales de trabajo

Retira las canastillas del rack

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de &rea

¢Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Continuar con la misma actividad

¢ Como deberia hacerse?

De igual forma

Ubica las canastillas al lado de la
mesa de envasado

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de &rea

¢Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Continuar con la misma actividad

¢ Como deberia hacerse?

De igual forma

Coge el cesto con envases y los
vierte sobre la mesa de trabajo

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de &rea

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Continuar con la misma actividad

¢ Como deberia hacerse?

De igual forma

Espera la entrega de pescado crudo
en la mesa de envasado

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de &rea

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Continuar con la misma actividad

¢ Como deberia hacerse?

De igual forma

Lavado de materia prima

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de area

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Continuar con la misma actividad

¢ Como deberia hacerse?

De igual forma




Llena los envases con piezas de
pescado crudo

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de area

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Continuar con la misma actividad

¢, Como deberia hacerse?

De igual forma

Verifica el peso de los envases en la
balanza

PRELIMINARES

¢ Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de area

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el area

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Continuar con la misma actividad

¢, Como deberia hacerse?

De igual forma

Ubica los envases llenos con
pescado crudo en las canastillas

PRELIMINARES

¢, Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de area

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el rea

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Continuar con la misma actividad

¢, Como deberia hacerse?

De igual forma

Verifica que los envases estén
colocados correctamente

PRELIMINARES

¢, Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de area

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el rea

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Continuar con la misma actividad

¢, Como deberia hacerse?

De igual forma

Lleva la canastilla llena de envases
al rack

PRELIMINARES

¢, Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de area

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el rea

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Continuar con la misma actividad

¢, Como deberia hacerse?

De igual forma

Ubica las canastillas dentro de los
casilleros del rack

PRELIMINARES

¢, Como se hace?

Siguiendo indicaciones del jefe de area

¢ Por qué se hace de ese modo?

Porgue son pautas establecidas en el rea

FONDO

¢, Qué otro modo podria hacerse?

Continuar con la misma actividad

¢, Como deberia hacerse?

De igual forma

RESUMEN DE LA TECNICA DEL INTERROGATORIO SISTEMATICA
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Anexo 20. Evidencias de la implementacion de los rieles para las latas.













Anexo 21. Evidencias de las capacitaciones.
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Anexo 22. Mantenimiento preventivo a la balanza industrial.

Mantenimiento preventivo a la balanza

) Nov-22 Dic-22 Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 "
items eta
S1(S2|S3|S4|S1[S2(S3|S4|S1[S2[S3|S4|S1|S2[S3|S4|S1({S2[S3[S4|S1|S2|S3|54
Progamaco JRY RN RN PEN RN RN PR PR BN RN PR MR |
0
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
P: Programado
¢ BH B il i i PR P oo
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
P:Programaco U] RN RN il PR PR o
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
P:Programaco | R [N i i i o R o
0
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
P:Programaco JRY) [N RN i I R
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
P: Programado
9 BH B il il i e
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
P: Programado 100%
0
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
P: Programado
9 = = i i i PR
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E




P: Programado

E: Ejecutado

100%

P: Programado

E: Ejecutado

100%

E

Sensores

Impresora

Tablero de control

Caja de tablero

Des calibracion

Tuberia obstruida

Perilla on/off

Il O Tl m 9 O W >»

Placa madre

Regulador de voltaje

Cable tierra




Anexo 23. Curso grama analitico mejorado.
1 PR Simbolo Distancia Tiempo .
Item Descripcion Ol T DL (m) Seq. —= Observaciones
Se dirige a la zona de despacho (cestos con envases i El personal de desplaza a
1 . 960 15.40 0.31 . ;
vacios) recepcionar su material de
2 Recoge el cesto vacio 152 0.03 trabajo
3 Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases 5.40 0.14 Cad ol d
Traslada el cesto lleno de envases vacios a la zona de ada ceslo lleno de
4 envasado 9.60 14.50 0.24 envases tinapon alcanza
- para 4 cajas de producto
5 Coloca el cesto lleno de envases junto a la mesa de 65 50 1.09 terminado
envasado ) )
2 a 3 jornaleros se encargan
6 Espera la entrega de rack con canastillas 2210 0.37 de distribuir los racks con
canastillas
7 Retira la canastilla del rack 270 0.05 Retira las canastillas una
8 Coloca la canastilla en la mesa de envasado 1.50 0.03 por una
9 Vierte los envases en la mesa de envasado 555 0.09 Aproximadamente 25 latas
10 Coloca los envases vacios verticalmente en la canastilla 23.50 0.39 Cada canastilla contiene 48
1" Verifica que los envases estén correctamente colocados 5 40 0.00 latas de materia prima
en la canastilla ' - envasada
o Una panera es llenada con
12 Espera la materia prima en mesa de envasado 10.50 0.18 6.3 Kg de materia prima
Lavado de materia
13 prima 15.20 0.25
14 | Llena los envases con materia prima 284 50 474 Se envasa 12-13 piezas de
Verifica que todos los envases estén llenos con materia pescado por envase
15 prima 9.45 0.16 equivalente a 130 g
Los racks son ubicados al
- costado de cada
16 Coloca la canastilla en el rack 7.92 013 envasadora para evitar
desplazamiento
Total 1‘| 2 | 2 | 2 19.20 496.24 8.27




Anexo 24. Calculos del tiempo estandar del proceso de envasado.
DATOS GENERALES
Observaciones preliminares
Ne Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 12 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25
Se dirige a la zona de
1 | despacho ( cesto con 0.42 | 0.40 | 0.42 | 0.41 | 0.40 | 040 | 042 | 0.38 | 0.41 | 0.39 | 0.41 | 0.40 | 0.39 | 0.40 | 0.40 | 0.42 | 0.39 | 0.40 | 0.42 | 0.39 | 0.41 | 0.41 | 0.42 | 0.40 | 0.42
envases vacios)
2 | Recoge el cesto vacio 013 | 012 | 013 | 0.13 | 013 | 013 | 013 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13
3 | Intercambia cestovaciopor | 5, | o5 | 022 | 0.24 | 023 | 023 | 022 | 026 | 0.25 | 0.25 | 0.23 | 0.25 | 0.25 | 0.24 | 0.25 | 023 | 022 | 022 | 0.22 | 0.26 | 0.26 | 0.25 | 0.22 | 0.23 | 0.25
uno lleno con envases
Traslado el cesto lleno de
4 | envasesvaciosalazonade | 0.34 | 0.35 | 0.34 | 0.34 | 0.32 | 0.32 | 0.35 | 0.34 | 0.32 | 0.33 | 0.32 | 0.33 | 0.35 | 0.32 | 0.33 | 0.35 | 0.32 | 0.34 | 0.35 | 0.32 | 0.35 | 0.32 | 0.35 | 0.35 | 0.33
envasado
Coloca el cesto lleno de
5 | envasesjuntoalamesade | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 013 | 012 | 012 | 0.12 | 0.12 | 012 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 012 | 012 | 012 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12
envasado
6 igﬁecr:r:;‘s‘;ﬂgsgade”“k 094 | 092 | 0.94 | 0.92 | 0.93 | 0.95 | 0.95 | 0.94 | 0.93 | 0.91 | 0.92 | 0.95 | 0.95 | 0.94 | 0.91 | 0.91 | 0.90 | 0.91 | 0.92 | 0.91 | 0.90 | 0.95 | 0.90 | 0.90 | 0.94
7 | Retira la canastilla del rack 0.45 | 0.45 | 0.48 | 0.45 | 0.49 | 0.46 | 0.47 | 0.48 | 0.45 | 0.48 | 0.48 | 0.49 | 0.45 | 0.49 | 0.47 | 0.48 | 0.47 | 0.46 | 0.45 | 0.48 | 0.45 | 0.48 | 0.45 | 0.48 | 0.47
Coloca la canastilla en la
8 | ocsde omvasado 0.15 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.16 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.14
g | Viertelos envasesenla 112 | 124 | 212 | 121 | 217 | 114 | 114 | 112 | 118 | 114 | 113 | 112 | 124 | 119 | 112 | 111 | 113 | 112 | 114 | 118 | 113 | 1.12 | 1.14 | 1.17 | 1.12
mesa de envasado
Coloca los envases vacios
10 | ot imante on In canastila | 015 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 014 | 0.15 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.4 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.15
Verifica que los envases
11 | estén correctamente 0.14 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.14 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.14 | 0.13 | 0.14 | 0.13 | 0.13
colocados en la canastilla
Espera la materia prima en la
12 | e e eniacade 0.19 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.19 | 0.21 | 0.20 | 0.18 | 0.19 | 0.18 | 0.18 | 0.19 | 0.19 | 0.19 | 0.21 | 0.19 | 0.20 | 0.19 | 0.18 | 0.21 | 0.18 | 0.18 | 0.21
13 | | avado de materia prima 0.48 | 0.49 | 0.50 | 0.48 | 0.51 | 0.48 | 0.48 | 0.49 | 0.50 | 0.50 | 0.48 | 0.50 | 0.50 | 0.48 | 0.50 | 0.48 | 0.51 | 0.49 | 0.50 | 0.52 | 0.51 | 0.49 | 0.49 | 0.48 | 0.48
14 H‘;?;ig’;ﬁ;‘fsescon 0.18 | 0.18 | 0.20 | 0.19 | 0.19 | 0.20 | 0.18 | 0.18 | 0.19 | 0.19 | 0.19 | 0.20 | 0.19 | 0.19 | 0.20 | 0.18 | 0.19 | 0.20 | 0.18 | 0.20 | 0.18 | 0.19 | 0.20 | 0.20 | 0.18
Verifica que todos los
15 | envases estén llenos con 027 | 028 | 0.27 | 0.27 | 0.29 | 0.29 | 0.27 | 0.28 | 0.27 | 0.28 | 0.29 | 0.29 | 0.29 | 0.27 | 0.27 | 0.27 | 0.29 | 0.27 | 0.27 | 0.29 | 0.28 | 0.27 | 0.27 | 0.29 | 0.29
materia prima
16 | colocala canastilla en el rack | 0-35 | 0.35 | 0.35 | 0.34 | 0.36 | 0.34 | 0.36 | 0.34 | 0.34 | 0.36 | 0.34 | 0.35 | 0.35 | 0.35 | 0.36 | 0.34 | 0.35 | 0.35 | 0.36 | 0.36 | 0.34 | 0.34 | 0.36 | 0.34 | 0.36




Tiempo promedio

N° Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 | 25 TP
1 Se dirige a la zona de despacho ( 0.42 | 0.40 : } ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) } } } } } } N
cesto con envases vacios) i i )
2 | Recoge el cesto vacio 013 | 0.12 [ 013 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | - - - | -] -]o013
3 Intercambia cesto vacio poruno | 454 | g5 | 022 | 024 | 023 | 023 | 0.22 | 0.26 | 0.25 | 0.25 | 0.23 | 0.25 | 0.25 | 0.24 | 0.25 | 023 | - - - - - - - - | - | o024
lleno con envases
4 Traslado el cesto lleno de envases | 534 | 035 | 0.34 | 0.34 _ _ R R R _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ 034
vacios a la zona de envasado ) ) ) ) )
5 | Colocaelcestollenodeenvases | 912 | 012 | 0.12 | 012 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 012 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | - - - - - - - - -] - o212
junto a la mesa de envasado
espera la entrega del rack con ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) )
6 canastillas 0.94 0.94
’ Retira la canastilla del rack 0.45 | 0.45 | 0.48 B 3 3 ) ) ) 3 3 3 ) ) ) 3 3 3 B B B 3 3 3 - | 046
8 (e:r?\'f;?szt'j%canasm'a enlamesade | 15| 915 | 014 | 0.15 | 015 | 0.15 | 0.16 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | - -] - ]oa1s
9 Vierte los envases en la mesa de 112 } } } } } 3 3 3 } } ) ) ) ) ) ) ) } } } } } } } 112
envasado i )
10 | Coloca los envases vacios 0.15 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.15 | - - - - | - |o1s
verticalmente en la canastilla
Verifica que los envases estén
11 correctamente colocados en la 0.14 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.23 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.23 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.14 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.14 | 0.13 - - - 0.13
canastilla
Espera la materia prima en la R R
12 mesa de envasado 0.19 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.19 | 0.21 | 0.20 | 0.18 | 0.19 | 0.18 | 0.18 | 0.19 | 0.19 | 0.19 | 0.21 | 0.19 | 0.20 | 0.19 | 0.18 | 0.21 | 0.18 0.19
13 Lavado de materia prima 0.48 3 3 3 3 3 ) ) ) 3 3 3 ) ) ) 3 3 3 3 3 3 B B B - ] 048
14 Ll?na los envases con materia 0.18 1 0.18 | 0.20 | 0.19 | 0.19 | 0.20 | 0.18 | 0.18 | 0.19 | 0.19 | 0.19 | 0.20 | 0.19 - - - - - - - - - - - - 0.19
prima
Verifica que todos los envases
15 estén llenos con materia prima 027|028 | 027 | 027 ] ] ) ) ) ] ] ] ) ) ) ] ] ] ] ] ] ] ] ] - [0
16 035|035 | - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - | - ]o35

coloca la canastilla en el rack




FACTOR DE CALIFICACION

CRITERIOS HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES CONSISTENCIA TOTAL

1 \?:C?c;g?e a la zona de despacho ( cesto con envases 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
2 Recoge el cesto vacio 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
3 | Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
4 Traslado el cesto lleno de envases vacios a la zona de 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

envasado
5 gr?\llc;cgzg(ljcesto lleno de envases junto a la mesa de 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
6 | espera la entrega del rack con canastillas 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
7 | Retira la canastilla del rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
8 | Coloca la canastilla en la mesa de envasado 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
9 | Vierte los envases en la mesa de envasado 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
10 | Coloca los envases vacios verticalmente en la canastilla 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
11 Verifica quellos envases estén correctamente colocados 0.03 0.02 0.04 001 110

en la canastilla
12 | Espera la materia prima 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 | Llena los envases con materia prima 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
15 l\O/rei:I[rl]f;ica que todos los envases estén llenos con materia 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
16 | coloca la canastilla en el rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

Fuente: estudio de tiempos: valoracion del ritmo del trabajo, Niebel (2014)




FACTOR DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

CRITERIOS SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES TOTAL
1 \?:C?c;g?e a la zona de despacho ( cesto con envases 0.09 0.08 117
2 | Recoge el cesto vacio 0.09 0.08 1.17
3 | Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases 0.09 0.08 1.17
4 Traslado el cesto lleno de envases vacios a la zona de 0.09 0.08 117
envasado
5 gr?\llc;cgzg(lj cesto lleno de envases junto a la mesa de 0.09 0.08 117
6 | espera la entrega del rack con canastillas 0.09 0.08 1.17
7 | Retira la canastilla del rack 0.09 0.08 1.17
8 | Coloca la canastilla en la mesa de envasado 0.09 0.08 1.17
9 | Vierte los envases en la mesa de envasado 0.09 0.08 1.17
10 | Coloca los envases vacios verticalmente en la canastilla 0.09 0.08 1.17
11 I\;eéglr(]::;;ﬁz los envases estén correctamente colocados en 0.09 0.08 117
12 | Espera la materia prima en la mesa de envasado 0.09 0.08 1.17
13 | Lavado de materia prima 0.09 0.08 1.17
14 | Llena los envases con materia prima 0.09 0.08 1.17
15 l\O/rei:I[rl]f;ica que todos los envases estén llenos con materia 0.09 0.08 117
16 | coloca la canastilla en el rack 0.09 0.08 1.17

Fuente: estudio de tiempos

: valoracion del ritmo del trabajo, Niebel (2014)




Ne El | E2 | E3 | E4 | E5 | E6 | E7 | E8 | E9 | E10 | E11 | E12 | E13 | E14 | E15 | E16
1 0.42 | 0.13 | 0.24 | 0.34 | 0.12 | 0.94 | 045 | 015 | 1.12 | 0.15 | 0.14 | 0.19 | 0.48 | 0.18 | 0.27 | 0.35
2 0.40 | 0.12 | 0.25 | 0.35 | 0.12 | 0.92 | 0.45 | 0.15 | 1.14 | 0.15 | 0.13 | 0.18 | 0.49 | 0.18 | 0.28 | 0.35
3 0.42 | 0.13 | 022 [ 0.34 | 0.12 | 0.94 | 048 | 0.14 | 1.11 | 0.14 | 0.13 | 0.18 | 0.50 | 0.20 | 0.27 | 0.35
4 0.41 | 013|024 | 0.34 | 0.12 | 0.92 | 045 | 0.15 | 1.11 | 0.15 | 0.13 | 0.18 | 0.48 | 0.19 | 0.27 | 0.34
5 0.40 | 0.13 | 0.23 [ 0.32 | 0.13 | 0.93 | 049 | 0.15| 1.17 | 0.14 | 0.13 | 0.18 | 0.51 | 0.19 | 0.29 | 0.36
6 0.40 | 0.13 | 0.23 032 |0.12| 095 | 0.46 | 0.15 | 1.14 | 0.14 | 0.13 | 0.18 | 0.48 | 0.20 | 0.29 | 0.34
7 0.42 | 0.13 | 0.22 | 0.35 | 0.12 | 0.95 | 047 | 0.16 | 1.14 | 0.15 | 0.13 | 0.19 | 0.48 | 0.18 | 0.27 | 0.36
8 0.38 | 0.13 | 0.26 | 0.34 | 0.12 | 0.94 | 048 | 0.14 | 1.12 | 0.15 | 0.13 | 0.21 | 0.49 | 0.18 | 0.28 | 0.34
9 041 | 013 | 025|032 |0.12 | 093 | 045 | 0.15 | 1.18 | 0.14 | 0.13 | 0.20 | 0.50 | 0.19 | 0.27 | 0.34
10 | 039 | 0.13 | 025|033 |0.12| 091 | 048 | 014 | 1.14 | 0.14 | 0.13 | 0.18 | 0.50 | 0.19 | 0.28 | 0.36
11 | 041 | 013|023 032|012 | 092 | 048 | 0.14 | 1.13 | 0.14 | 0.13 | 0.19 | 0.48 | 0.19 | 0.29 | 0.34
12 | 0.40 | 0.13 | 0.25 | 0.33 | 0.12 | 0.95 | 0.49 | 0.15 | 1.12 | 0.15 | 0.13 | 0.18 | 0.50 | 0.20 | 0.29 | 0.35
13 | 039 |012|025|0.35|012 | 095 | 0.45 | 0.14 | 1.14 | 0.14 | 0.13 [ 0.18 | 0.50 | 0.19 | 0.29 | 0.35
14 | 040 | 0.13 | 0.24 | 032 | 0.12 | 0.94 | 0.49 | 0.15 | 1.19 | 0.14 | 0.13 | 0.19 | 0.48 | 0.19 | 0.27 | 0.35
15 | 040 | 013 |025|0.33|012 | 091 | 0.47 |0.15| 1.12 | 0.15 | 0.14 [ 0.19 | 0.50 | 0.20 | 0.27 | 0.36
16 | 042 | 013 |0.23|0.35|012| 091 | 048 | 0.15| 1.11 | 0.15 | 0.13 | 0.19 | 0.48 | 0.18 | 0.27 | 0.34
17 |1 039 | 013|022 032|012 | 090 | 0.47 |0.15 | 1.13 | 0.14 | 0.13 [ 0.21 | 0.51 | 0.19 | 0.29 | 0.35
18 | 0.40 | 0.13 | 022 | 034 | 0.12 | 0.91 | 046 | 0.15| 1.12 | 0.15 | 0.13 | 0.19 | 0.49 | 0.20 | 0.27 | 0.35
19 | 042 | 013|022 /035|012 | 092 | 0.45 | 0.14 | 1.14 | 0.14 | 0.13 [ 0.20 | 0.50 | 0.18 | 0.27 | 0.36
20 | 039 | 0.13|0.26 |0.32|0.12| 091 | 048 | 0.15| 1.18 | 0.15 | 0.13 | 0.19 | 0.52 | 0.20 | 0.29 | 0.36
21 | 041 |0.12|0.26| 035|012 | 090 | 0.45 | 0.14 | 1.13 | 0.15 | 0.14 | 0.18 | 0.51 | 0.18 | 0.28 | 0.34




22

0.41 | 013 |0.25|032|012| 095 | 0.48 | 015 | 1.12 | 0.14 | 0.13 | 0.21 | 0.49 | 0.19 | 0.27 | 0.34
23 | 042 | 013|022 |0.35|012 | 090 | 0.45 | 0.14 | 1.14 | 0.15 | 0.14 | 0.18 | 0.49 | 0.20 | 0.27 | 0.36
24 | 040 [0.13|023|035|012| 090 | 048 | 0.15 | 1.17 | 0.14 | 0.13 | 0.18 | 0.48 | 0.20 | 0.29 | 0.34
25 | 042 |0.13|0.25|0.33|012 | 094 | 0.47 | 0.14 | 1.12 | 0.15 | 0.13 | 0.21 | 0.48 | 0.18 | 0.29 | 0.36
X 11013 |3.22| 597 |8.38|3.01 |23.14|11.71 | 3.67 | 28.43 | 3.63 | 3.29 | 4.74 | 12.32 | 4.75 | 6.97 | 8.74
X(x*2) | 411 | 042|143 |281|0.36 |21.43 | 549 | 0.54 | 32.34 | 0.53 | 0.43 | 0.90 | 6.07 | 0.90 | 1.95 | 3.06
kls 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
n 1 1 5 2 0 1 2 2 1 2 1 5 1 3 2 1




Anexo 25. Calculos de la productividad de mano de obra final.

Productividad | FTOMedlo por
Mes Dia Caja_s Horas ogfaT:eGZSdge productividad de
producidas | hombre conserva / mano_de obra
HH) (cajas de

conserva/ HH)
1/01/2023 2,826 813 3.48
2/01/2023 2,862 856 3.34
3/01/2023 3,003 842 3.57
4/01/2023 2,886 831 3.47
5/01/2023 2,774 862 3.22
6/01/2023 2,886 813 3.55
7/01/2023 2,842 857 3.32
8/01/2023 2,871 808 3.56
9/01/2023 2,864 813 3.52
10/01/2023 2,866 829 3.46
11/01/2023 2,911 809 3.60
12/01/2023 2,858 820 3.49
13/01/2023 2,767 898 3.08
14/01/2023 2,900 853 3.40

Ene-23 3.41
15/01/2023 2,810 893 3.15
16/01/2023 2,992 825 3.63
17/01/2023 2,822 801 3.52
18/01/2023 2,864 823 3.48
19/01/2023 2,881 877 3.29
20/01/2023 2,814 845 3.33
21/01/2023 2,842 841 3.38
22/01/2023 2,922 815 3.59
23/01/2023 2,917 855 341
24/01/2023 2,924 898 3.26
25/01/2023 2,805 843 3.33
26/01/2023 2,820 869 3.25
27/01/2023 2,990 897 3.33
28/01/2023 2,826 802 3.52
1/02/2023 2,835 900 3.15
2/02/2023 2,787 875 3.19
3/02/2023 2,820 826 341
4/02/2023 2,937 882 3.33
5/02/2023 2,787 812 3.43
Feb-23 | 6/02/2023 2,734 803 3.40 3.35

7/02/2023 2,923 871 3.36
8/02/2023 2,901 891 3.26
9/02/2023 2,829 824 3.44
10/02/2023 2,892 848 3.41
11/02/2023 2,912 864 3.37




12/02/2023 2,999 858 3.50
13/02/2023 2,836 847 3.35
14/02/2023 2,787 856 3.26
15/02/2023 2,810 835 3.37
16/02/2023 2,854 887 3.22
17/02/2023 2,858 843 3.39
18/02/2023 2,745 855 3.21
19/02/2023 2,940 832 3.53
20/02/2023 2,843 852 3.34
21/02/2023 2,850 835 341
22/02/2023 2,850 830 3.44
23/02/2023 2,888 897 3.22
24/02/2023 2,996 882 3.40
25/02/2023 2,830 863 3.28
26/02/2023 2,901 843 3.44
27/02/2023 2,873 811 3.54
28/02/2023 2,882 881 3.27
1/03/2023 2,886 896 3.22
2/03/2023 2,945 816 3.61
3/03/2023 2,816 826 3.41
4/03/2023 2,728 853 3.20
5/03/2023 2,888 878 3.29
6/03/2023 2,798 863 3.24
7/03/2023 2,832 865 3.28
8/03/2023 3,012 805 3.74
9/03/2023 2,803 881 3.18
10/03/2023 2,874 896 3.21
11/03/2023 2,857 887 3.22
12/03/2023 3,005 867 3.47
13/03/2023 2,985 890 3.35
Mar-23 14/03/2023 2,816 895 3.15
15/03/2023 2,885 802 3.60
16/03/2023 2,869 887 3.23
17/03/2023 2,768 874 3.17
18/03/2023 2,826 849 3.33
19/03/2023 2,853 816 3.50
20/03/2023 2,873 848 3.39
21/03/2023 2,766 838 3.30
22/03/2023 2,896 878 3.30
23/03/2023 2,774 822 3.37
24/03/2023 2,824 867 3.26
25/03/2023 2,785 854 3.26
26/03/2023 2,775 825 3.36
27/03/2023 2,955 816 3.62
28/03/2023 2,932 879 3.34

3.35




29/03/2023 2,947 818 3.60
30/03/2023 2,877 868 3.32
1/04/2023 2,839 828 3.43
2/04/2023 2,920 834 3.50
3/04/2023 2,886 873 3.31
4/04/2023 2,831 807 3.51
5/04/2023 2,794 880 3.18
6/04/2023 2,864 816 3.51
7/04/2023 2,834 848 3.34
8/04/2023 2,914 856 341
9/04/2023 2,877 802 3.59
10/04/2023 2,825 860 3.29
11/04/2023 2,922 878 3.33
12/04/2023 2,805 863 3.25
13/04/2023 2,911 865 3.37
14/04/2023 2,807 805 3.49
15/04/2023 2,921 881 3.32
Abr-23 3.33
16/04/2023 2,893 896 3.23
17/04/2023 2,870 887 3.24
18/04/2023 2,737 867 3.16
19/04/2023 2,832 890 3.18
20/04/2023 2,908 895 3.25
21/04/2023 2,830 802 3.53
22/04/2023 2,886 887 3.25
23/04/2023 2,929 874 3.35
24/04/2023 2,804 849 3.30
25/04/2023 2,850 816 3.49
26/04/2023 2,938 887 3.31
27/04/2023 2,893 887 3.26
28/04/2023 2,826 869 3.25
29/04/2023 2,788 891 3.13
30/04/2023 2,935 895 3.28
PROMEDIO 3.36




Anexo 26. Calculos de la productividad de materia prima final.

. TN de |Productividad Promedio por
Mes Dia Caja_s materia de materia mes de materia

producidas prima prima prima
1/01/2023 2,826 33.0 85.64
2/01/2023 2,862 31.0 92.32
3/01/2023 3,003 32.0 93.84
4/01/2023 2,886 32.0 90.19
5/01/2023 2,774 33.0 84.06
6/01/2023 2,886 32.0 90.19
7/01/2023 2,842 31.0 91.68
8/01/2023 2,871 34.0 84.44
9/01/2023 2,864 32.0 89.50
10/01/2023 2,866 31.0 92.45
11/01/2023 2,911 33.0 88.21
12/01/2023 2,858 34.0 84.06
13/01/2023 2,767 31.0 89.26
14/01/2023 2,900 34.0 85.29

Ene-23 88.00
15/01/2023 2,810 31.0 90.65
16/01/2023 2,992 33.0 90.67
17/01/2023 2,822 34.0 83.00
18/01/2023 2,864 33.0 86.79
19/01/2023 2,881 31.0 92.94
20/01/2023 2,814 32.0 87.94
21/01/2023 2,842 34.0 83.59
22/01/2023 2,922 34.0 85.94
23/01/2023 2,917 32.0 91.16
24/01/2023 2,924 34.0 86.00
25/01/2023 2,805 33.0 85.00
26/01/2023 2,820 34.0 82.94
27/01/2023 2,990 34.0 87.94
28/01/2023 2,826 32.0 88.31
1/02/2023 2,835 33.0 85.91
2/02/2023 2,787 32.0 87.09
3/02/2023 2,820 33.0 85.45
4/02/2023 2,937 32.0 91.78
5/02/2023 2,787 33.0 84.45
6/02/2023 2,734 33.0 82.85

Feb-23 | 7/02/2023 2,923 33.0 88.58 88.50
8/02/2023 2,901 31.0 93.58
9/02/2023 2,829 32.0 88.41
10/02/2023 2,892 32.0 90.38
11/02/2023 2,912 31.0 93.94
12/02/2023 2,999 31.0 96.74
13/02/2023 2,836 32.0 88.63




14/02/2023 2,787 33.0 84.45
15/02/2023 2,810 33.0 85.15
16/02/2023 2,854 31.0 92.06
17/02/2023 2,858 32.0 89.31
18/02/2023 2,745 34.0 80.74
19/02/2023 2,940 32.0 91.88
20/02/2023 2,843 31.0 91.71
21/02/2023 2,850 34.0 83.82
22/02/2023 2,850 33.0 86.36
23/02/2023 2,888 31.0 93.16
24/02/2023 2,996 33.0 90.79
25/02/2023 2,830 32.0 88.44
26/02/2023 2,901 33.0 87.91
27/02/2023 2,873 33.0 87.06
28/02/2023 2,882 33.0 87.33
1/03/2023 2,886 34.0 84.88
2/03/2023 2,945 34.0 86.62
3/03/2023 2,816 34.0 82.82
4/03/2023 2,728 34.0 80.24
5/03/2023 2,888 33.0 87.52
6/03/2023 2,798 31.0 90.26
7/03/2023 2,832 31.0 91.35
8/03/2023 3,012 33.0 91.27
9/03/2023 2,803 34.0 82.44
10/03/2023 2,874 34.0 84.53
11/03/2023 2,857 31.0 92.16
12/03/2023 3,005 34.0 88.38
13/03/2023 2,985 32.0 93.28
14/03/2023 2,816 34.0 82.82
Mar-23 15/03/2023 2,885 31.0 93.06
16/03/2023 2,869 33.0 86.94
17/03/2023 2,768 34.0 81.41
18/03/2023 2,826 33.0 85.64
19/03/2023 2,853 33.0 86.45
20/03/2023 2,873 32.0 89.78
21/03/2023 2,766 32.0 86.44
22/03/2023 2,896 33.0 87.76
23/03/2023 2,774 34.0 81.59
24/03/2023 2,824 31.0 91.10
25/03/2023 2,785 34.0 81.91
26/03/2023 2,775 31.0 89.52
27/03/2023 2,955 31.0 95.32
28/03/2023 2,932 32.0 91.63
29/03/2023 2,947 32.0 92.09
30/03/2023 2,877 33.0 87.18

87.55




1/12/2022 2,839 33.0 86.03
2/12/2022 2,920 34.0 85.88
3/12/2022 2,886 32.0 90.19
4/12/2022 2,831 32.0 88.47
5/12/2022 2,794 32.0 87.31
6/12/2022 2,864 31.0 92.39
7/12/2022 2,834 34.0 83.35
8/12/2022 2,914 34.0 85.71
9/12/2022 2,877 34.0 84.62
10/12/2022 2,825 32.0 88.28
11/12/2022 2,922 34.0 85.94
12/12/2022 2,805 33.0 85.00
13/12/2022 2,911 33.0 88.21
14/12/2022 2,807 33.0 85.06
15/12/2022 2,921 33.0 88.52
Abr-23 88.05
16/12/2022 2,893 32.0 90.41
17/12/2022 2,870 32.0 89.69
18/12/2022 2,737 32.0 85.53
19/12/2022 2,832 33.0 85.82
20/12/2022 2,908 33.0 88.12
21/12/2022 2,830 31.0 91.29
22/12/2022 2,886 32.0 90.19
23/12/2022 2,929 32.0 91.53
24/12/2022 2,804 31.0 90.45
25/12/2022 2,850 32.0 89.06
26/12/2022 2,938 33.0 89.03
27/12/2022 2,893 31.0 93.32
28/12/2022 2,826 32.0 88.31
29/12/2022 2,788 34.0 82.00
30/12/2022 2,935 32.0 91.72
PROMEDIO 88.02






