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RESUMEN

El objetivo fue analizar el estudio del trabajo en la causa de la mejora de la
productividad en una fabrica conservera de pescado, Callao 2023. De enfoque
cuantitativo, tipo aplicada, disefio pre experimental, nivel explicativo. La variable
independiente fue el estudio del trabajo y la variable dependiente productividad, la
poblacion conformada por produccion diaria de conserva de pescado medida con
su KPI de productividad desde septiembre 2022 hasta mayo 2023, informacién de
10 semanas de produccion pre test (septiembre, octubre y noviembre del 2022) y
10 semanas de producciéon post test (marzo, abril y mayo del 2023). Los
instrumentos fueron: observacion directa y analisis documental. El muestreo fue por
conveniencia, se obtuvo el aumento de la productividad en un 28 %, la eficiencia
en un 15 % y eficacia en un 17 %, se realiz6 la prueba de Shapiro Wilk, el analisis
inferencial en la productividad con la prueba de T-Student de pares relacionados,
la eficiencia y eficacia con la prueba Wilcoxon, obteniendo la significancia de las
hipodtesis con resultado menor al 0.05 aceptando las hipotesis nulas. Para conservar

los resultados hay que seguir cumpliendo las actividades realizadas en la tesis.

Palabras clave: Productividad, eficiencia, eficacia, estudio del trabajo, tiempo

estandar.
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ABSTRACT

The objective was to analyze the study of the work in the cause of the improvement
of productivity in a fish preserving factory, Callao 2023. Quantitative approach,
applied type, pre-experimental design, explanatory level. The independent variable
was the study of work and the dependent variable productivity, the population made
up of daily fish conservation production measured with its productivity KPI from
September 2022 to May 2023, information from 10 weeks of pre-test production
(September, October and November 2022) and 10 weeks of post test production
(March, April and May 2023). The instruments were: direct observation and
documentary analysis. The one demonstrated was for convenience, the increase in
productivity was obtained by 28%, the efficiency by 15% and effectiveness by 17%,
the Shapiro Wilk test was performed, the inferential analysis in productivity with the
T test -Student of related pairs, efficiency and effectiveness with the Wilcoxon test,
obtaining the significance of the hypotheses with a result of less than 0.05, accepting
the null hypotheses. In order to preserve the results, it is necessary to continue

fulfilling the activities carried out in the thesis.

Keywords: Productivity, efficiency, effectiveness, work study, standard time.
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lINTRODUCCION

La productividad del recurso marino esta relacionada con el tiempo de oxidacion de
la carne de la especie marina expuesta al medio ambiente. MARINHO et al. (2021)
indican que en las industrias pesqueras la materia prima del pescado puede
descomponerse y formar compuestos perjudiciales, debido al contacto con el medio
ambiente; denominado oxidacion de lipidos de pescado que genera mal olor,
inadecuado estado y/o apariencia de la carne, debido a esperas innecesarias
durante el proceso productivo. Ademas, EL-LAHAMY & MOHAMED (2020)
mencionan que los productos pesqueros enlatados deben poseer seguridad
microbiolégica durante los procesos de transformacidén hasta obtener el producto
final, por ser de consumo directo. El tiempo de produccion es vital en estas
industrias, es muy importante realizar el estudio del trabajo para mejorar la
productividad parcial de la mano de obra o de la maquinaria (RAMIREZ et al, 2020).
Por otro lado, a nivel internacional, JAITWIJITRA & CHUMTHONG (2018) aplicando
el estudio de métodos en relacion a la baja productividad en la fabricacién de
conserva de pescado en frasco de vidrio, se logré estandarizar el control del peso
del atun en 120 (+/-3) gr, ademas se mejoré el control del aceite en 60 (+/-2) gr en
el envase de vidrio, con la aplicaciéon obtuvo un ahorro 0.09 %, en el peso final del
producto. Asimismo, PITARCH et al. (2019) implementaron el estudio de tiempos
lo cual mejoro los procesos en una empresa dedicada a la fabricacion de conservas
de carne de pescado, minimizando tiempos innecesarios que no agregan valor y
usando técnicas de gestion de procesos con la herramienta que permite mejorar
las operaciones, ademas de mejorar la capacidad diaria en el proceso térmico en
87.5 %. A nivel nacional TUESTA et al. (2020) aplicando el estudio del trabajo
obtuvieron una mejora de la productividad en la empresa de conserva de pescado,
las actividades que no agregan valor representaron un 40.20 %, los resultados
obtenidos fue una mejora del 15.67 % de la productividad, la eficiencia aument6 en
14.1 % y la eficacia aument6 en 33.10 %.

La empresa se dedica a la elaboracion de conserva de pescado, cuenta con mas
de 31 afos en el mercado. La problemética estd en relacion a los procesos
productivos por la inadecuada estandarizacion y no cumple con los procedimientos
operativos de estandarizacion, que genera esperas en el proceso de fileteado,

donde el pescado se oxida por contacto con el medio ambiente; para evitar ello,



debe ser envasado y sellado al vacio. Por procedimientos internos de la empresa,
se espera a que se termine de filetear el pescado para continuar con la siguiente
etapa, generando productos de baja calidad. Esto genera una productividad
promedio actual de 63.25 % y la meta trazada por la gestion de produccion es 86
%. Con respecto, a las causas que generan el problema de la baja productividad
en el area de fileteado, que ocasiona productos en mal estado, donde
SATHSARANI et al. (2021) indican que la oxidacién de los lipidos genera una
descomposicion del alimento reduciendo la vida util del producto, generando que
sea rechazado para el consumo directo, ademas, la falta de estandarizacién de
procesos ha generado altas mermas, baja calidad de los productos y
procedimientos repetitivos (HUEBBERS & BUYEL, 2021), asimismo, el inadecuado
manejo de la programacion de la produccion y falta de manuales de procedimiento,
genera un mal uso de los recursos, baja calidad del producto final, cargas de
trabajo, incremento de desperdicios (CUEVAS et al.,, 2020). Por otro lado, se
presenta el diagrama de Ishikawa (Iéase anexo 1), la matriz de correlacién (Iéase
anexo 2), el diagrama de Pareto (Iéase anexo 3), la matriz de estratificacion por
areas (Iéase anexo 4), matriz de alternativas de solucion (Iéase anexo 5) y la matriz
de priorizacion (Iéase anexo 6).

Al consumir una conserva de pescado en mal estado ocasionaria intoxicacion por
ingesta de pescado, donde se presenta los siguientes sintomas: mareos, nauseas,
enronchamiento y fiebre (ALVAREZ et al., 2018). El Peruano en el sub-indice 02-
0107, indica que por vender productos en mal estado, debe acatar la clausura
temporal o definitiva, de acuerdo a la gravedad de la situacién. De no dar, una
solucion al problema; es probable que los productos sean devueltos por la condicion
inadecuada para el consumo humano, por el mal estado de la oxidacion de la carne
y mal olor.

El estudio del trabajo se clasifica en estudio de tiempos y movimientos, lo cual
permite sefialar las labores que no adicionan beneficio, tiempos muertos y tareas
repetitivas, con el fin de estandarizar las operaciones para el trabajo (MUNOZ,
2020). En la presente investigacion se formula el problema general: ¢Cual es el
efecto que tendra la aplicacion del estudio del trabajo en la mejora de la
productividad en una fabrica conservera de pescado, Callao 2023? y los problemas

especificos son: (1) ¢Cual es el efecto que tendra la aplicacién del estudio del
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trabajo en la mejora de la eficiencia en una fabrica conservera de pescado, Callao
20237y (2) ¢ Cuél es el efecto que tendra la aplicacion del estudio del trabajo en la
mejora de la eficacia en una fabrica conservera de pescado, Callao 2023~.

La investigacion presenta justificacién en base a los criterios de HERNANDEZ &
MENDOZA (2018), con respecto a la justificacion de conveniencia la investigacion
es Util para la estandarizacion de tiempos y mejorar los procedimientos de
produccion, con la finalidad de mejorar la productividad de la empresa, la presente
investigacion permite excluir y/o mitigar tiempos innecesarios, eliminar movimientos
que no adicionan beneficio, eliminar cuello de botella, estandarizar los
procedimientos y tiempos, con el fin de mitigar la productividad en la empresa de
estudio, incluso en otras empresas que presente similitud con los problemas
encontrados, la justificacion de relevancia social, debido a ser un producto de
consumo debe presentar las condiciones Optimas para los demandantes que es
regularizado por (DIGESA, 2019), en relacion con la justificacion de implicaciones
practicas y desarrollo se pondra en ejecucion la aplicacién del estudio del trabajo
en los procesos de fabricacion de conserva de pescado en la empresa, con el fin
de obtener cambios favorables para el empleador y el cliente, la justificacion
metodoldgica permite la elaboracion de formatos que permita el levantamiento de
informacion como la toma de tiempos, indicadores de los productos con fallas
diarias y semanales, registros de productos devueltos y/o rechazados y registros
de laboratorio microbiol6gico para el estudio de trabajo.

El objetivo general se formula de la siguiente manera: Analizar el estudio del trabajo
en la causa de la mejora de la productividad en una fabrica conservera de pescado,
Callao 2023. De la misma manera, se formula los objetivos especificos: (1) Analizar
el estudio del trabajo en la causa de la mejora de la eficiencia en una fabrica
conservera de pescado, Callao 2023 y (2) Analizar el estudio del trabajo en la causa
de la mejora de la eficacia en una fabrica conservera de pescado, Callao 2023. Por
altimo, se formula la hip6tesis general: La aplicacion del estudio del trabajo mejora
la productividad en la fabrica conservera de pescado, Callao 2023, y se formulan
las hipotesis especificas: (1) La aplicacion del estudio del trabajo mejora la
eficiencia en la fabrica conservera de pescado, Callao 2023 y (2) La aplicacion del
estudio del trabajo mejora la eficacia en la fabrica conservera de pescado, Callao
2023.



Il. MARCO TEORICO

La investigacibn muestra trabajos realizados a nivel nacional, se plantea lo
siguiente: CHAVEZ (2019) en su investigacién en el sector de alimentos en la
elaboracion de conserva de pescado en el distrito de Chimbote en Peru, logro
aplicar ingenieria de métodos en el proceso de fileteado y envasado con el objetivo
de elevar la productividad en la fabrica. La poblacion elegida para el estudio fue de
dos meses de produccion en la cual se hicieron modificaciones en los formatos
internos del &rea del fileteado y envasado, la muestra es igual a la poblacion, los
instrumentos empleados fueron: Diagrama de operaciones y ficha de registro para
la toma de tiempos con el cron6metro. Los resultados fueron: la productividad
aumento en 9.80 % referente al valor de la productividad inicial, dicho crecimiento
se logré en las 8 semanas siguientes a la implementacion; la productividad aumento
de 38.2 % a 48.00 %, la eficiencia de 15.00 % a 31.00 % y la reduccién de tiempos
improductivos de 32.00 %. Concluyendo: la productividad creci6 en 9.80 % respecto
al valor de la productividad inicial.

CHIHUALA et al. (2020) en su investigacion en el sector de alimentos en la
elaboraciéon de conserva de pescado en el distrito de Chimbote en Peru, lograron
aplicar ingenieria de métodos en el area de envasado con el objetivo de incrementar
la productividad en la empresa. Se consider6 como muestra a todas las actividades
realizadas del proceso de envasado y los indicadores de productividad ligados a
los meses de junio a noviembre del afio 2019 de la pesquera LA CHIMBOTANA
S.A.C., los instrumentos utilizados fueron: Diagrama recorrido y la hoja de analisis
de toma de tiempos, ademas del diagrama Ishikawa. Los resultados fueron: la
productividad aument6 en 12.50 % referente al valor de la productividad inicial, un
incremento que se logr6 a lo largo de las 12 semanas siguientes a la
implementacion; la productividad de 46.79 cajas/horas-hombre a 54.12
cajas/horas-hombre, ademas de reducir el tiempo que no agrega valor en 40.0 %.
Concluyendo: la productividad en 12.50 % referente al valor de la productividad
inicial.

HINOSTROZA & RODRIGUEZ (2021) mencionan en su investigacion desarrollada
en el sector de alimentos en la fabricacion de enlatado de caballa en el distrito de
Chimbote en Perq, lograron aplicar ingenieria de métodos en el proceso de cocido

de la carne (pescado) con el objetivo de mejorar la productividad en la empresa. La
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poblacion elegida para el estudio fue de dos meses de produccion en los cuales se
hicieron cambios en las actividades de los procedimientos, la muestra obtenida es
igual a la poblacién, por lo cual los instrumentos empleados fueron: El diagrama de
recorrido y bimanual, cursograma analitico del trabajador. Se obtuvo como
resultado que: la productividad aumentdé en 4.39 % con relacién al valor de la
produccion inicial, dicho crecimiento porcentual se aumentd en las 8 semanas
siguientes a la implementacion; la productividad creciéo de 42.7 % a 47.06 %.
Finalizando: el rendimiento crecio en 4.39 % referente al valor del rendimiento
inicial.

PANDURO (2018) menciona que, en el sector de alimentos en la fabricacion de
conserva de atun en el distrito de Chimbote en Peru, logré aplicar estudio de
meétodos en el proceso de cocido de la carne (pescado) con el objetivo de aumentar
la productividad en la fabrica. La poblacion elegida para el estudio fue de tres meses
de elaboracion en los cuales se ejecutaron variaciones en los formatos internos del
area fileteado, la muestra es igual a la poblacion, los instrumentos usados fueron:
Diagrama de operaciones y ficha de registro para el control de tiempo con el
cronémetro. Los resultados fueron: la productividad aumentd en 8.30 % referente
al valor del rendimiento inicial, dicho aumento alcanzé en las 12 semanas siguientes
a la implementacion; la productividad increment6 de 42.00 % a 50.30 %.
Finalizando: la productividad aumenté en 8.30 % al valor de la productividad inicial.
Su y Quiliche (2018) indican, en su investigacién en el sector de alimentos en la
elaboracién de conserva de anchoveta en el distrito de Chimbote en Perq, lograron
aplicar estudio de tiempos y movimientos en el area de corte con el objetivo de
incrementar la productividad en la empresa. La poblacidén elegida para el estudio
fue de tres meses de produccién en la cual se hicieron modificaciones en los
formatos internos del area de fileteado y envasado, la muestra es semejante a la
poblacién, los instrumentos utilizados fueron: Diagrama bimanual y el cuestionario,
ademas de calcular el balance de linea. Los resultados fueron: la productividad
aumento6 en 12.50 % referente al valor de la productividad inicial, cuyo crecimiento
se logro alo largo de las 8 semanas siguientes a la implementacion; la productividad
de 0.63 cajas/horas-hombre a 0.72 cajas/horas-hombre, ademas de reducir el
tiempo innecesario de 0.197 min/panera a 0.126 min/panera representa en 36.04

% Concluyendo: la productividad en 12.50 % referente al valor de la productividad
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inicial.

A nivel internacional, COGOLLO (2018) indican, en su investigacion en el sector de
alimentos en la elaboracién de conserva de pescado y mariscos en Colombia,
lograron aplicar estudio de tiempos en el proceso de altas presiones con el objetivo
de elevar la productividad en la fabrica. La poblacion elegida para el estudio fue de
dos meses de produccion en la cual se hicieron modificaciones en las presiones de
las maquinas en un 14.0 %, la muestra es semejante a la poblacion, los
instrumentos utilizados fueron: ficha de registro para el control de tiempos, la guia
de observacion y el check list. Los resultados fueron: la presién anterior de 250 mpa
y después de la implementacion 400 mps, manteniendo su frescura que lo
caracteriza ademas de aumentar su vida Util de 2 a 4 veces més evitando el
surgimiento de bacterias. Concluyendo: el rendimiento crecié en 12.50 % referente
al valor del rendimiento inicial.

FORMENTINI et al. (2021) indican, en su investigacion en el sector de alimentos
en la elaboracion de conserva de pescado en Parma en Italia, lograron implementar
ingenieria de métodos en el proceso de sellado con el objetivo de elevar el
rendimiento en la fabrica. La poblacién elegida para el estudio fue de tres meses
de produccién en la cual se hicieron modificaciones en los formatos internos del
area de fileteado y envasado, la muestra es semejante a la poblacion, los
instrumentos utilizados fueron: Diagrama de operaciones productivos, diagrama de
flujo, mapeo de procesos, FODA vy ficha de registro para el control de tiempos con
el cronédmetro. Los resultados fueron: la productividad aumenté en 12.50 %
referente al valor del rendimiento inicial, cuyo crecimiento se logré a lo largo de las
12 semanas siguientes a la implementacion; el rendimiento crecié de 75.80 % a
88.30 %. Concluyendo: el rendimiento crecié en 12.50 % referente al valor del
rendimiento inicial.

JIMENEZ et al. (2019) indican, en su investigacion en el sector de alimentos en el
procesamiento de pescados y marisco en Portugal, lograron implementar Lean
Manufacturing con la herramienta de estandarizacion de tiempos en el proceso
productos frescos con el objetivo de elevar la productividad y la calidad para la
empresa. La poblacion elegida para el estudio fue de dos meses de produccion en
la cual se hicieron el diagrama de Pareto, MUDAS, diagrama causa-efecto y VSM,

la muestra es semejante a la poblacién, los instrumentos utilizados fueron: guia de
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observacion ficha de registro. Los resultados fueron: la reduccién de los tiempos
gue no agregan valor al proceso en 37.7 % y la reduccion de quejas de los clientes
en 35.0 %, cuyo crecimiento se logré a lo largo de las 8 semanas siguientes a la
implementacion; el rendimiento crecio de 75.80 % a 88.30 %. Concluyendo: bajo la
aplicacion de la herramienta, se consiguio progresos en la organizacion de la planta
y tiempos de procesos.

MAYTADEWI et al. (2020) indican, en su investigacion en el sector de alimentos de
enlatado de sardinas en la capital de Yakarta en Indonesia, lograron implementar
mejora de procesos de limpieza de latas con el objetivo de elevar el rendimiento en
la fAbrica. La poblacién elegida para el estudio fue de dos meses de produccién en
la cual el estudio es experimental con dos disefios pre y post test, la muestra son
la produccion diaria evaluado en ocho semanas, ademas de considerar las posturas
ergonomicas orientado al desempefio laboral, los instrumentos utilizados fueron:
Andlisis de toma de informacién a los trabajadores, toma de tiempos, mapeo de
procesos, ficha de registro para el control de tiempos y fichas ergonémicas. Los
resultados fueron: la productividad aumenté en 34.43 % referente al valor del
rendimiento inicial, cuyo crecimiento se logr6 a lo largo de las 8 semanas siguientes
a la implementacion; y los ingresos de los trabajadores crecié en 31.51 %.
Concluyendo: el rendimiento crecié en 12.50 % referente al valor del rendimiento
inicial.

IDRISSI et al. (2018) indican, en su investigacion en el sector pesquero en la
elaboracion de pescado enlatado en la capital de Morocco en India, lograron
implementar mejora de procesos en el area de produccidon con el objetivo de
eliminar todo lo innecesario que no agrega valor al producto. La poblacion elegida
para el estudio fue de 8 semanas de produccion en la cual el estudio es
experimental, la muestra son la produccién semanal evaluado en ocho semanas,
ademas de considerar el desorden del area de produccion, los sobretiempos y el
tiempo efectivo, los instrumentos utilizados fueron: Formato de registro de tiempos,
Formato del SMED, Formato de las 5S y formato del OEE. Los resultados fueron:
la productividad aumenté en 12.50 % referente al valor de la productividad inicial,
cuyo crecimiento se logr6 a lo largo de las 3 semanas siguientes a la
implementacion; y la reduccion de costos en mano de obra decrecié en 25.8 %.

Concluyendo: la productividad crecié en 12.50 % referente al valor de la
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productividad inicial.

Con respecto a las teorias relacionada con estudio del trabajo y la productividad.
Se da inicio de la siguiente manera:

El estudio del trabajo: CUEVAS et al. (2020) indica que el estudio de trabajo es un
meétodo que permite mejorar el uso de los recursos con respecto a las actividades
que realizan en su labor. Por otro lado, GOMEZ & LOPEZ (2018) indican que el
estudio de trabajo es el analisis sistematico de los métodos que deben emplear en
las actividades con el objetivo de mejorar la utilizacion de los recursos que posee
la empresa. Ademas, Segin MUNOZ (2021) se respalda de la teoria de Kanawaty,
indicando que es un examen sistematico de los métodos de realizacion de
actividades para mejorar el uso eficiente de los recursos y para determinar los
estandares de desempefio asociados con las actividades realizadas. Por tanto, el
estudio del trabajo tiene como propdsito examinar como se realiza una actividad
para simplificar o modificar el método de operacion para reducir el desperdicio
innecesario o excesivo de trabajo o recursos y para determinar el tiempo normal de
ejecucion de la actividad. La relacion entre la eficiencia del trabajo y el estudio del
trabajo.

El objetivo del estudio del trabajo es reducir el trabajo humano analizando los
factores que influyen en sus actividades laborales, como también dar uso correcto
de los recursos de la empresa con el fin de lograr el crecimiento de la rentabilidad
de la empresa u organizacion. Las ventajas de implementar el estudio del trabajo,
esta en mejorar los procesos productivos o servicios, mejorar las condiciones
laborales, evitar los malos usos de los recursos de la empresa y la desventaja muy
usual es que se requiere que esté en operacion sus procedimientos (CUEVAS et
al., 2020). Para el procedimiento de ejecutar la herramienta de estudio, MUNOZ
(2021) se respalda con la teoria de Kanawaty, indicando que la metodologia consta
de ocho etapas que son: (1) seleccionar, (2) examinar, (3) registrar, (4) establecer,
(5) evaluar, (6) definir, (7) implantar y (8) controlar. El estudio del trabajo presenta
dos dimensiones que permitira una mayor productividad: estudio de métodos y
medicion de trabajo.

Dimension 1: Estudio de métodos

Con respecto al concepto, se presenta lo siguiente: MUNOZ (2021) indica que es

un indicador que permite medir el valor de las actividades de produccién en relacion
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a los desperdicios que no presenta beneficios sino pérdidas econémicas. Por otro
lado, CUEVAS et al. (2020) indican que son las actividades a realizar para
transformar un recurso en bruto en un bien o servicio, con la intencion de que el
cliente esta dispuesto a pagar. LI et al. (2022) indican que las actividades que
agregan valor, son las que realizan cambios a la materia prima en un producto final,
que satisface las necesidades del consumidor. A continuacion, se explicara cada
diagrama que se utilizaré en la presente investigacion:

El diagrama de operaciones del proceso (DOP), es una representacién simbdlica
de los procedimientos para elaborar un bien o brindar un servicio, considerando lo
siguiente: presenta tres simbolos, la numeracién es sucesiva, ademas de registrar
materiales o salidas de desperdicios/mermas o productos defectuosos (BELLO et
al., 2020).

El diagrama de actividades del proceso (DAP), es una representacion simbolégica
de las actividades que se realiza para obtener un bien o servicio, considerando la
distancia, el tiempo y la maquinaria o equipo. En este diagrama, se calcula el indice
de actividades productivas (IAP) que esta presentada por la sumatoria de
actividades que agregan valor como la operacion, inspeccion y combinada, y las
improductivas o0 que no agregan valor como la sumatoria de las operaciones de

transporte, espera y almacenamiento (BELLO et al., 2020).

Total de las actividades que agregan valor
= * 100 %

Total de las actividades del proceso

Fuente: BELLO et al. (2020)

El diagrama de recorrido (DR), es una representacion simbdlica de la distribucion
de la empresa que produce o brinda servicios, en relacion a las actividades y las
areas que posee la empresa, este diagrama permite realizar el seguimiento del
proceso de acuerdo a la localizacion de las areas, en otras palabras, el movimiento
gue hace producto desde la materia prima hasta obtener el producto final (BELLO
et al., 2020).
Dimension 2: Medicion del trabajo
Con respecto, a las definiciones: MUNOZ (2021) indica que la medicion del trabajo
es una técnica que permite calcular cuanto tiempo emplea para llevar a cabo sus
actividades. Asimismo, MINO et al. (2019) indican que el estudio de tiempos o
medicion de trabajo es una técnica de tiempos que facilita al operario a realizar sus
actividades en su centro de trabajo. Ademas, CUEVAS et al. (2020) segun la teoria
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de Kanawaty indica que el estudio de tiempos es una técnica que permite registrar
la duracion de las actividades, considerando factores internos y externos.

Los tiempos observados, mediante el instrumento llamado cronémetro, se procede
a medir los tiempos de cada actividad que se realiza, después se convierte las
unidades, debido a que se requiere minutos para los calculos siguientes.

El tamafio de muestra o el nUmero de observaciones, es un proceso importante
para determinar el valor para cada actividad que se realiza en los procesos. Para
ello, CUEVAS et al. (2020) plantea lo siguiente:

2
40y n' Z - xr)?
Tamaiio de la muestra (n) = T

Fuente Cuevas et al. (2020)
El tiempo estandar, es el tiempo que necesita el operario calificado para realizar
una actividad considerando factores de valoracidon segun la tabla de Westinghouse
y tabla de los tiempos suplementarios (CUEVAS et al., 2020).
Tabla Westinghouse, se ocupa de la habilidad que es la agilidad del trabajador en
su funcioén laboral, esfuerzo es el empefio que el trabajador pone en el momento de
realizar sus actividades asignadas, condiciones de trabajo se enfocan en el
ambiente de trabajo y los factores circundantes como la ventilacion, la iluminacion,
el ruido, las fluctuaciones y la consistencia de los datos para corregir los factores
que crean eventos inesperados (Iéase anexo 8).
Tabla de los tiempos suplementarios que son fijos y variables, considerando que
toman en cuenta puntos fijos de acuerdo al género del trabajador (masculino o
femenino) y variables (Iéase anexo 9).
Segun, CUEVAS et al. (2020), presenta el siguiente indicador del tiempo estandar:

(F)

TN = TO % —2
0* 100

Fuente: CUEVAS et al. (2020)
Doénde:
F: Habilidad + Esfuerzo + Condiciones de trabajo + Consistencia de los datos

TO: Tiempo promedio de los tiempos observados
TS = TN * (1 + suplementos)

Fuente: CUEVAS et al. (2020)
Donde:

TN: Tiempo normal (min)
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Suplementos: fijos + variables

Variable dependiente: Productividad parcial

El concepto se presenta de la siguiente manera: FONTALVO et al. (2018) indican
que la productividad es como la relacion entre la cantidad producida con los
recursos utilizados, ademas de todos los procesos que intervienen hasta obtener el
producto final. Por otro lado, MUNOZ (2021) indica que la productividad es el nivel
de rendimiento de los activos que se utilizaron para elaborar un bien o servicio con
fin de entregar un producto final que el cliente esta dispuesto a pagar por el valor
agregado afadido. AGUDELO & ESCOBAR (2022) indican que es la medida con
lo que se puede estar utilizando los factores productivos. Asimismo,
SREECKUMAR et al. (2018) indican que es soOlo una variedad de entradas es
considerada para la medicion de la productividad, entonces se refiere a menudo
como "productividad parcial”.

Los factores de la productividad, Fontalvo et al. (2018) mencionan que se dividen
en los factores internos y factores externos, el primer factor esta constituido por (1)
duros, son: productos, tecnologia, planta y equipo, materiales y energia, (2)
blandos, son: personas, organizacion y sistemas, métodos de trabajo, estilos de
direccién, y el factor externo estd constituido por (1) duros, son: econémicos,
demograficos y sociales, (2) recursos naturales, son: mano de obra, tierra, energia,
materias primas, (3) administracion publica e infraestructura, mecénicos
institucionales, politicas y estrategia, infraestructura y empresa publica.

Los beneficios de la productividad, SREECKUMAR et al. (2018) mencionan que
reduce los costos operacionales, incrementa la liquidez, mejora la competitividad,
reduce los residuos medioambientales, mejora el servicio al cliente y mejora la
disponibilidad de los recursos.

A continuacion, se muestra la formula para calcular la productividad parcial que se
medira con la eficiencia y la eficacia (AGUDELO & ESCOBAR, 2022).

unidades producidas

Productividad parcial = Eficiencia * Eficacia =
roductividad parcial = Eficiencia  Eficacia Tiempo total

Fuente: AGUDELO & ESCOBAR (2022)
Dimension 1: Eficiencia
Con respecto, AGUDELO & ESCOBAR (2022) indican que la eficiencia es cumplir
los objetivos establecidos por la empresa, utilizando los recursos de manera

razonable. Asimismo, SUAREZ & GARCIA (2021) mencionan que es la capacidad
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de disponer de algo para conseguir un efecto determinado.

Tiempo estandar
Eficiencia = - x100%
Tiempo real

Fuente: AGUDELO & ESCOBAR (2022)
Dimension 2: Eficacia

Con respecto, AGUDELO & ESCOBAR (2022) indican que la eficacia es cumplir
los objetivos establecidos por la empresa con la misma cantidad de recursos.
Asimismo, Suarez y Garcia (2021) mencionan que es la capacidad de lograr lo

esperado.
Cantidad producida

Eficacia = 1009
fcacia Cantidad programadaX %

Fuente: AGUDELO & ESCOBAR (2022)

Aspecto legal

En cuanto a los aspectos legales a nivel nacional, en primer lugar, en disciplina de
materias primas, la Ley N° 30063, Ley de creacion del Organismo Nacional de
Sanidad Pesquera — SANIPES, D.S. N° 040-2001-PE Aprobacién de Normas de
Sanidad Pesquera y Actividades Acuicolas, asimismo el D.S. N° 025-2015-
PRODUCE aprueba el texto de procedimiento administrativos TUPA-SANIPES, con
respecto a la calidad del producto se dispone de D.S.N°1062 Ley de inocuidad de
los alimentos, que garantiza el consumo del producto sin perjudicar la salud del
consumidor, y para los procedimientos productivos se dispone de R.P.E.N°034-
2021-SANIPES/PE PROCEDIMIENTO N°7 (ORGANISMO NACIONAL DE
SANIDAD PESQUERA, 2022). Con respecto, La Organizacion Mundial de la Salud
(OMS, 2012) indican los aspectos legales a nivel internacional, la norma general
para el etiquetado de los alimentos preenvasado CS 1-1985, adoptada en 1995 y
revisada en 2018, se considera los principios generales de higiene de los alimentos
(CAC/RCP 1-1969), cbodigo de practicas para el pescado y los productos pesqueros
(CAC/RCP 52-2003), cbdigo internacional recomendado de préacticas de higiene
para los alimentos y conservas poco acidos (CAC/RCP 23-1979) y CODEX, codigos
de higiene, practicas y los principios y directrices para el desarrollo y aplicacion de

criterios microbioldgicos para alimentos (CAC/GL 21-1997).
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lIl. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefo de investigacion

Tipo de investigacion

Enfoque cuantitativo, la presente investigacion empled valores numéricos en
relacion a las variables de estudio (estudio del trabajo y productividad) para
proceder al analisis estadistico de los resultados obtenidos mediante los
indicadores (SANCHEZ, 2023).

Tipo de investigacion aplicada, debido a que el estudio aplicé la base tedrica del
estudio del trabajo para solucionar los problemas encontrados en la productividad
(SANCHEZ, 2023).

Nivel de la investigacion, es explicativa debido a que se estudia las causas y efecto,
ademas de analizar el comportamiento de la variable independiente (estudio del
trabajo) en funcion de la dependiente (productividad). Ademas, de ser descriptiva
porque describird, medira y cuantificara la productividad antes y después de aplicar
el estudio del trabajo (SANCHEZ, 2023).

Disefio de investigacion

Disefio experimental, de tipo pre-experimental debido a que se cuenta con un solo
grupo experimental sin grupo control, la planta de produccién de las conservas, la
cual se evalu6 en dos momentos de tiempo diferentes con un pre test y un post test
(SANCHEZ, 2023).

S OOW

G: grupo experimental
X: Aplicacion del estudio del trabajo
M1: La medicién de la productividad pre test

M2: La medicion de la productividad post test

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable Independiente: Estudio del trabajo

Definicién conceptual: Segin MUNOZ (2021) refiere que es un examen sistematico
de los métodos de realizacion de actividades para mejorar el uso eficiente de los

recursos y para determinar los estandares de desempefio asociados con las
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actividades realizadas. Por lo tanto, el propdsito del estudio del trabajo es examinar
como se realiza una actividad, simplificar o modificar el método de la actividad para
reducir el desperdicio innecesario o excesivo de trabajo o recursos, y determinar el
tiempo normal para realizar la actividad. Muestra la correlacion entre la
productividad y los estudios de trabajo.

Definicion operacional: El estudio del trabajo se va a operacionalizar con sus dos
dimensiones estudio de métodos y estudio de tiempo para ello se va a emplear
como instrumentos DOP, DAP, DR y diagrama hombre-maquina.

Indicadores: indice de actividades que agregan valor, tiempo estandar, porcentaje
de utilizacion del operario y porcentaje de utilizacion de la maquina.

Escala de medicion: Razon

Dimension 1: Estudio de métodos

Definicion conceptual: MUNOZ (2021) indica que es un indicador que permite medir
el valor de las actividades de produccion en relacion a los desperdicios que no
presenta beneficios sino pérdidas econdémicas.

Definicion operacional: El estudio de métodos se va a operacionalizar empleando
como instrumentos diagrama de operaciones de procesos (DOP), diagrama de
actividades de procesos (DAP) y diagrama de recorrido (DR).

Indicador:

1AV = rav * 100 %

TA

Fuente: Bello, Murriet y Cortes (2020)

Donde:
IAV: indice de actividades que agregan valor
TAV: Total de las actividades que agregan valor
TA: Total de las actividades
Escala de medicion: Razon
Dimension 2: Medicion de trabajo
Definicién conceptual: CUEVAS et al. (2020) indican que el estudio de tiempos es
una técnica que permite registrar la duracion de las actividades, considerando
factores internos y externos.
Definicion operacional: La medicidén de trabajo se va a operacionalizar empleando
como instrumentos el cronémetro, ficha de registros de toma de datos, una

filmadora.
14



Indicador:

TS =TN x (1 + suplementos)
Fuente Cuevas et al. (2020)

Donde:
TS: Tiempo estandar (min)
TN: Tiempo normal (min)
Suplementos: fijos + variables
TN =Tp = (1 + valoracidn)
Fuente Cuevas et al. (2020)
Donde:
Tp: Tiempo promedio de las observaciones (minutos)
Valoracion: segun la tabla Westinghouse (Iéase anexo 8)

Escala de medicion: Razoén

Variable dependiente: Productividad parcial

Definicion conceptual: MUNOZ (2021) indica que es el nivel de rendimiento de los
activos que se utilizaron para elaborar un bien o servicio con fin de entregar un
producto final que el cliente esta dispuesto a pagar por el valor agregado afiadido.
Productividad de un factor: Indica la raz6n que hay entre un recurso (entrada) y los
bienes y servicios producidos (salidas). En la investigacion se va a medir la
productividad del factor mano de obra.

Definicion operacional: La productividad se va a operacionalizar con sus dos
dimensiones eficiencia y eficacia para ellos se empleara como instrumento la ficha
de registro de productividad.

Indicador:
Conserva producidas
H — H utilizadas

Productividad mano de obra =

Productividad parcial = Efienciencia * eficacia

Escala de medicion: Razon

Dimension 1: Eficiencia

Definicion conceptual: AGUDELO & ESCOBAR (2022) hace referencia que la
eficiencia es cumplir los objetivos establecidos por la empresa, utilizando los

recursos de manera razonable.
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Definicion operacional: La eficiencia se va a operacionalizar empleando como
instrumento la ficha de registro de eficiencia.
Indicadores:
o Tiempo estandar
Eficiencia = - x100%
Tiempo real
Fuente: AGUDELO & ESCOBAR (2022)

Escala de medicion: Razon
Dimension 2: Eficacia
Definicidbn conceptual: AGUDELO & ESCOBAR (2022) hace referencia que la
eficacia es cumplir los objetivos establecidos por la empresa con la misma cantidad
de recursos.
Definicibn operacional: La eficacia se va a operacionalizar empleando como
instrumento la ficha de registro de eficacia.
Indicadores:

Cantidad producida

Eficacia = 1009
Jicacta Cantidad programadax o

Fuente: AGUDELO & ESCOBAR (2022)

Escala de medicion: Razén

Con respecto a la matriz de operacionalizacién (Iéase el anexo 10)

3.3. Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis
Poblacion
Sujeto de estudio: Proceso productivo de conserva de pescado.
Unidad elemental: 1 caja de conserva de pescado producida.
e Criterios de inclusién: se ha considerado la produccion en dias habiles
considerando 8 horas al dia.
e Criterios de exclusion: No se considera la produccion en los dias domingos

y feriados.

La poblacion es la produccién diaria de conserva de pescado medida con su KPI

de productividad en desde abril 2022 hasta mayo 2023.

Muestra, en el trabajo de investigacidon se ha considerado la poblacién desconocida,
debido a que no se puede contar, utilizando la media poblacional cuantitativa de

escala razon, para ello, se ha calculado el error maximo esperado de un tamafio de
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muestra piloto.

Tabla 1. Produccion de las cajas de conserva

1 413 26 466
2 454 27 498
3 476 28 460
4 497 29 414
5 431 30 434
6 493 31 455
7 442 32 488
8 401 33 495
9 496 34 432
10 433 35 473
11 420 36 443
12 401 37 456
13 462 38 485
14 493 39 447
15 446 40 453
16 410 41 429
17 461 42 467
18 499 43 432
19 470 44 421
20 457 45 428
21 400 46 490
22 490 47 489
23 425 48 454
24 447 49 400
25 440 50 488

Fuente: Data de produccion de la empresa de estudio

Se realiz6 el siguiente procedimiento para el calculo del tamafio de la muestra:

Tabla 2.Célculo del tamafo de la muestra

L2
E=2Zu2 T
Promedio 453.08
Desviacién estandar (s) 30.2835848
Coeficiente de variacion (cv) 6.684% | homogéneo
error 0.05
NC 98%
z 2.326666
Tamafo de muestra (n): dias 61
n° de semanas 10

Fuente: propia

La muestra son 10 semanas de produccion pre test (septiembre a noviembre del
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2022) y 10 semanas de produccion post test (marzo a mayo del 2023).

Muestreo, debido a que la variable produccion es aleatoria tuvo este
comportamiento aleatorio, el periodo de estudio si es por conveniencia al tomar las
10 primeras semanas de estudio debido al poco tiempo que tenemos para
desarrollar la tesis.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccion de datos

La investigacion presenta las siguientes técnicas e instrumentos: la observacion y
el andlisis documental:

La observacion es considerada una técnica que permite observar hechos, logra
registrar informacion para su analisis, lo que permite a los investigadores obtener
mas datos (TRONCOSO & AMAYA, 2017). Para la investigacion se empleé los
siguientes instrumentos: ficha de observacion directa (véase anexo 12), que
permitié registrar la eficiencia, eficacia y productividad del proceso productivo,
ademas de utilizar la filmacion y la ficha de observacién para el levantamiento de
las muestras de las actividades que se ejecutaron (véase anexo 13).

El analisis de documentos nos permite controlar la informacién en nuestras
operaciones para obtener datos precisos para lograr nuestros objetivos
(TRONCOSO & AMAYA, 2017). Para la investigacion se empled los siguientes
instrumentos: ficha de registro de la eficiencia, eficacia y productividad (registros de
toma de datos), ficha de registro de tiempo cronometrados y formatos de diagramas
DOP, DAP, diagrama de recorrido, layout.

Instrumentos de recoleccion de datos

Instrumentos fisicos: la investigacién utilizé el cronémetro de tipo de vuelta a cero,
como también la camara de video para la evidencia de fotos.

Instrumentos documentales: la investigacién utilizo la ficha de registro de
productividad, eficiencia y eficacia, hoja de toma de tiempos, DOP, DAP, tabla de
suplementos, tabla GE para estimar el nimero de ciclos a estudiar y diagrama de
recorrido.

Validez

El andlisis de validez nos indica si el instrumento sirve en la investigacion para
analizar las variables, dimensiones e indicadores (JUAREZ & TOBON, 2018)
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El estudio presenta tres tipos de validaciones que son: (1) Validez de contenido, (2)
Validez de constructo y (3) Validez de criterio, se detalla a continuacion:

Validez = V. Contenido + V. Constructo + V. Criterio
Validez de contenido
Este tipo de validez, se mide mediante la técnica clave nominal en relacion a las
respuestas de la validacion de instrumentos realizados por los expertos que son
docentes de la Universidad César Vallejo, siendo especialistas en el tema.

Tabla 3.Validez de contenido por juicio de expertos del instrumento — Estudio del
trabajo y Productividad parcial

N°  Grado académico Nombres y apellidos del experto Dictamen

1 Doctor César Torres Sime Hay suficiencia
2 Magister Jaime Enrique Molina Vilchez Hay suficiencia
3 Magister Gil Sandoval Héctor Antonio Hay suficiencia

Fuente: Evaluacion de expertos de UCV

Para este tipo de validez, se realizara la prueba binomial, realizado en el SPSS
version 26, considerando los siguientes: (1) “Si” es favorable y (0) “No” es favorable.
En los tres casos se consideran las siguientes hipotesis:

* HO: La validacion de los instrumentos por el Juez (i) es igual a 95%.

* H1: La validacién de los instrumentos por el Juez (i) es diferente a 95%.
Postulado: Se acepta HO cuando la significancia es = 0.05, de lo contrario se

rechaza HO.

Tabla 4. Prueba binominal de la evaluacién de los expertos

Prueba binomial

Significacion
exacta
Categoria N Prop. observada | Prop. de prueba (unilateral)
CRITERIO  Grupo 1 Sl 4 1,00 ,95 ,815
Total 4 1,00

Fuente: SPSS versiéon 26

En la tabla 4, se obtuvo la significancia de 0.815, con respecto a las evaluaciones,

después se procese a realizar el analisis por cada docente experto, para ello se
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repite el procedimiento. Concluyendo, que para los tres expertos la significancia
bilateral es 0.815 aceptando HO interpretando que la validacién del instrumento por

los tres expertos es igual a 95%.

Validez de constructo: Constructo en la investigacion se emplearon a los conceptos
adecuados para dar solucion al problema. Los expertos especialistas que evaluaron
la matriz de operacionalizacién, indicaron que hay suficiencia en relacion a las

variables y sus dimensiones.

Validez de criterio: Esta referido a la comparacién con patrones estandares del
sistema internacional de medidas o una forma de contar o acumular debido a que

la variable numérica o cuantitativa debe responder a estas condiciones.

Confiabilidad: En el andlisis de confiabilidad de los resultados registrados por
instrumentos se aplica la prueba test- retest, la cual consiste en aplicar 2 pruebas
en distintos tiempos sobre el periodo pre test, para asegurar que los instrumentos
midan lo que pretendo registrar. En el desarrollo de la prueba test-retest, primero
se analiza la normalidad a la diferencia de los datos de ambas pruebas y segundo
de resultar paramétricos la diferencia de los datos se aplica la prueba T de student
de pares relacionados o al ser no paramétricos se debe aplicar la prueba de

Wilcoxon.

Con respecto, a la confiabilidad se realiz6 la prueba de normalidad elaborado en el
software SPSS versidbn 26, donde se ingres6 los resultados obtenidos del
cronometro, que es el instrumento de medicién para la toma de tiempos, que son
fundamental para el estudio, para ello, se muestra los datos obtenidos del

cronémetro:
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Tabla 5. Prueba piloto de la productividad parcial

Periodo pre test

e e () Prueba retest DIFERENCIA
(febrero)
DiA 1 59.6% 58.9% 0.70%
DIiA 2 52.9% 55.6% -2.70%
DIA 3 60.2% 52.9% 7.30%
DiA 4 55.6% 59.6% -4.00%
DIA 5 59.6% 59.6% 0.00%
DIA 6 59.6% 60.2% -0.60%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 6. Prueba de normalidad de la diferencia de la prueba de piloto de la
productividad parcial

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico Gl Sig.
Diferencia pruebas 274 6 ,178 ,885 6 ,292

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS version 26

Segun la tabla 6, se considera Shapiro—Wilk, debido a que los datos analizados son
menores a 30 datos, si hubiera sido mayor, se considera Kolmogorov-Smirnov, con
respecto al andlisis de la significancia, se menciona el siguiente paso:

Paso 1: formulacion de hipétesis de los datos

Ho: La frecuencia de la diferencia de los datos tienen distribucién normal

H1: La frecuencia de la diferencia de los datos tienen distribucion diferente a la
normal
Postulado: Se acepta el Ho si la significancia = 0.05, de lo contrario rechazamos

Ho.

Interpretacion: la significancia es 0.292 es una probabilidad de no equivocarme, es
la probabilidad de rechazar Ho siendo esta verdadera, para rechazar Ho la
significancia tiene que ser menor que 0.05 es alta; por lo tanto, indica se acepta Ho,
los datos son paramétricos o tienen distribucion normal.

Segun TRIOLA (2018) se debe trabajar con pruebas estadisticas emparejadas ya
que se trata del mismo sujeto de estudio en diferentes momentos (test/retest).
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En el caso de muestras emparejadas o relacionadas se tiene 2 opciones:
1) Se trabaja con la prueba T de student de parejas relacionadas, si los datos
son parameétricos.
2) Se trabaja con la prueba de signos de Wilcoxon, si los datos son no
paramétricos o tienen distribucion de frecuencias distinta a la curva normal
0 campana de Gauss.
Tabla 7. Prueba de T-Student

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas T Gl Sig. (bilateral)
95% de intervalo de
Media de confianza de la
Desviacién error diferencia

Media estandar estandar | Inferior | Superior

Par  Pruebal
1 - ,001167 ,039331 ,016057 | -,040109 ,042443 ,073 5

Prueba?2

Fuente: SPSS version 26

Ho: La media de la prueba test es igual a la media de la prueba retest.

H:: La media prueba test es diferente a la media de la prueba retest.

Postulado: Se acepta el Ho si la significancia = 0.05, de lo contrario rechazamos Ho.
Interpretacion: la significancia es 0.945 es una probabilidad de no equivocarme es
alta por lo cual existe evidencia para aceptar la Ho ya que la significancia es 94.5%
mayor al 5%, se concluye que la media de la prueba test es igual a la media de la
prueba retest por lo tanto el instrumento es confiable ya que estadisticamente
genera resultados iguales.

3.5. Procedimientos

El procedimiento explica como se va a manipular las variables de estudio y sus
dimensiones para mejorar el problema que se presenta actualmente en el proceso.
Para recolectar la informacién se va a utilizar la ficha de registro de la productividad,
eficiencia, eficacia, hoja de apuntes de toma de tiempos, cronometro, DAP, DOP;
adicionalmente se han efectuado coordinaciones entre las organizaciones
requeridas para la realizacién de la investigacion, cuyo documento de aceptacion

se encuentra en el anexo 12.
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Estudio de métodos: Esta enfocado en
identifcar aquellas operaciones que no
agregtan valor al proceso, mejorando N Eficacia
el cumplimiento de los objetivos de |
produccion, en el uso de los recursos,
s i s influyendo directamente en la eficacia

trabajo

.w

Productividad

Medicion del tiempo: Mejorar el tiempo
de fabricacion, esta influye . Eficiencia
directamente en la eficiencia

Figura 1.Esquema de procedimiento

Fuente: Propia

El estudio de métodos permite mejorar los procesos productivos o servicios, eliminando o reduciendo actividades que no agregan
valor, generando un impacto directo sobre la dimension eficacia de la variable productividad al mejorar el cumplimiento de los
objetivos trazados de produccién, del mismo modo la medicién del tiempo tiene un impacto directo sobre la dimension de la

eficiencia de la variable productividad al reducir el tiempo de produccion; aplicando el estudio de métodos y la medicién del tiempo
se espera segun la hipotesis planteada mejorar la productividad.
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PRE TEST

IMPLEMENTACION

POST TEST

Utilizar los instrumentos
para el levantamiento de la
informacién

Reducir actividades
que generan cuello

Ordenar y limpiar el
area de produccion.

Tomar los nuevos tiempos
con el uso del cronometro

de botella.

Nueva elaboraci6
de los diagramas
procesos

Recolectar la nueva
informacion con los
instrumentos.

rogramar la visita a la
empresa para identificar
los problemas.

Realizar las preguntas al
supervisor para encontrar
las causas

Evaluacion al
personal

1,23y4 56,7y 8
Capacitacion al Capacitacion al

personal (ENERO) personal (FEBRERO)

| [ [ [ [ I
SEPTIEMBRZEO,;\ZNOVIEMBRE MARZO A MAYO 2023

Estandarizar los Instalacion de
procedimientos de rétulos en el area
procesos de produccion.
productivos.

Elaboracion de un
manual de
procedimientos.

Capacitacion
introductoria a los
trabajadores de planta

Toma de tiempos del
proceso de la elaboracién
de conserva de pescado

Evaluacion a los
trabajadores de las
capacitaciones.

Toma de fotos del
después de los
procesos.

Mejorar el
procedimiento de
sellado al vacio

Elaboracioén de los
diagramas de procesos
para los analisis.

Figura 2.Etapas del desarrollo de la investigacion

Fuente: propia

La presente investigacion consta de tres etapas para la ejecucion: (1) identificacién del problema, con el uso de la herramienta de
ingenieria industrial se identificaron las causas y el problema que genera, ademas de identificar cuales serian las causas que

requieren solucion inmediata e identificar la herramienta que permitira corregir el problema encontrado, son: lluvia de ideas,
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diagrama de Ishikawa, matriz de correlacion, diagrama de Pareto, estratificacion de
causas Yy matriz de priorizacion, (2) recoleccion y procesamiento de datos mediante
las técnicas e instrumentos se realizara la toma de informacién antes y después,
en relacién de tiempos de produccion, cantidad de produccion, la eficiencia, la
eficacia y productividad, ademas, esta informacion sera analizada en el SPSS
version 26, con el fin de corroborar la hipotesis planteada en la investigacion, y (3)
discusion y conclusiones, se realizard una comparacion entre los resultados de
otros investigadores encontrados en los antecedentes con los resultados obtenidos

en la investigacion, y las conclusiones de acuerdo a los objetivos planteados.

3.5.1. Situacién de la empresa (PRE TEST)

Breve historia de la empresa

La empresa pesquera cuenta con mas de 30 afios en el mercado, dedicados a la
fabricacion de conserva de pescado, y sus derivados, es empresa familiar que
cuenta con diferentes areas de trabajo: produccion, administrativa, mantenimiento

y calidad.

Vision
Ser considerada una empresa mundial, que permita cumplir con los estandares de
calidad y poder ingresar al mercado internacional contribuyendo a la economia

peruana.

Misién

Elaborar productos de calidad con un alto valor agregado, a través de sus procesos
productivos, utilizando tecnologia y experiencia de excelencia. Asimismo, contribuir
con el medio ambiente y la sustentabilidad a largo plazo con las respectivas

industrias.

Principios y Valores

La empresa pesquera se caracteriza por presentar y mantener los siguientes
valores, debido a que consideran base fundamental para las acciones diarias que
realizan, ademas de considerar que dichos principios son el reflejo de lo que son

como empresa, como se muestra en la siguiente figura:
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Figura 3.Valores de la empresa pesquera
Fuente: Data de la empresa pesquera

Politicas de la empresa

La presente empresa pesquera presenta las siguientes politicas, como se muestra

a continuacion:

*Por privacidad de la empresa esta restringido
toma de fotos en el area de produccion.

Pr!vaUd_ad_y *los trabajadores firman un documentos de
confidencialidad | confidencialidad.

e|la empresa cuenta con el ISO 9001

Gestidn de ela empresa cuenta con un laboratorio con
. tecnologia avanzada para las pruebas de la
calidad materia prima y producto en proceso y final.

Figura 4.Politicas de la empresa de estudio
Fuente: Data de la empresa pesquera
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L nalitico de » c;ﬂcentr;aa%%r Enﬁ\;;%ﬂg‘t’aedo »[ Calidad ]» d

>

O

o

ol

laboratorio Envasado Almacenado
Exhauster Codificado
Sellado Etiquetado

Medio Ambiente

Seguridad Industrial
Procesos soporte

O
—
M
Z
—
m
0]

Figura 5.Esquema de macroprocesos de la empresa pesquera
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Grupos de interés

I

1 I I I 1

Empleados Gerente Propietarios Ambiente Proveedores Gobierno Clientes
] Operarlo's’de Gerente I__ Duefios de la I__ MINAM Epinza ] MTPE I__ Kaliwarma
produccién empresa

' Operarios de
limpieza

Sub-gerente

— Ingenieros

- Técnicos

Pescadores

SANIPES
artesanales

— IMARPE

FONDOPES

L

Figura 6.Esquema de los grupos de interés

Tabla 8. Interés de los grupos internos y externos

Empleados Flexibilidad, el reconocimiento laboral y el respeto.
0 . . .,
s El reconocimiento profesional y la remuneraciéon de
c | Gerentes o
o acuerdo a sus responsabilidades.
c
Propietarios Ser reconocido a nivel nacional y generar utilidades
La materia prima, insumos, las herramientas y
Proveedores - :
utensilios deben ser de calidad.
0 : Mantener los efluentes ambientales en los mejores
< | Ambiente . T
= estados para reducir la contaminacion del mar.
QO
5 Realizar las inspecciones y sanciones de acuerdo al
Gobierno cumplimiento con las normas y leyes de la industria
pesquera.
Consumir un producto de calidad que obtenga
Clientes vitaminas y omegas para su organismo., ademas de
un precio accesible.

Fuente: propia
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Estrategias de diferenciacion

Cumpliendo con la
normativa y disponer
de un laboratorio con
tecnologia avanzada,
que permite identificar
irregularidades

inmediatamente.

La empresa esta en
constante capacitacion
al perosnal de

produccion, para la
elaboracion de un
producto de calidad.

Figura 7.Estrategias de la empresa pesquera

Objetivos de largo plazo

De primera y manejan
un estricto control con
los materiales externos,
considerando que todos
los  productos que
fabrican son de primera.

La empresa pesquera ha planteado como objetivos y meta lo siguiente:

Tabla 9. Objetivos y metas

OBJETIVOS
Incrementar las ventas

METAS

En un 25 % anual

Abrir una sucursal en Chimbote

Mejorar la produccién en 10% anual

Mejorar la imagen de la empresa

Incrementando la calidad de servicio
en 5% anual.

Formar que todas las &reas de la
empresa sean mas competitivas.

Realizar 5 capacitaciones
mensuales.

terminados

Mejorar la calidad de los productos

Reducir en 35% los productos
defectuosos con respecto al 2022

Fuente: Empresa de estudio
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e Diagrama de recorrido (DR)

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE LA EMPRESA DE CONSERVA DE PESCADO

Empaque

CALDERO
180° de vapor
10 je E Barriles de
petréleo
i ______ | . 01

[ | 60° de vapor perdido
I

Etiquetado

Laboratorio

Area de
desperdicio

(_ Fajatransportadora )

r
Reservorio
de agua

(__ Fajatransportadora )

Area de envasado

Almacén de
maquinas

Figura 8.Diagrama de recorrido del proceso de elaboracién de conserva de pescado (bonito)
Fuente: propia
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e Diagrama de operaciones del proceso (DOP)

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP) RESUMEN
Empresa | Area Produccién | Mes Noviembre [ 15
Método N RITIB Proceso | Fabricacion | Cantidad | 400 cajas (48 latas x caja) Ll]7
Elaborado por: Producto | Conserva de pescado bonito 3
Envase y Tapa de media/luna Pescado bonito
| |
d Recepcion de envases Recepcion del pescado
3 Verificar los envases y tapas 2 I Inspeccion de la MP
Rechaza los envases y tapas chancadas Devolver al proveedor la MP que no cumple con los
= estandares de calidad -
e Disefiar y codificar las tapas Realizar el examen de histamina
Descarga de la MP aprobada
Pesar y clasificar la MP
|
Emparrillar y colocar al coche
Inspeccionar los coches
Enjuagar y colocar al cocinado estatico
el Filetear la MP
Desechar la piel, espina y viseras
TZ Inspeccion y pesado de la MP
? Envasar los filetes en las latas
4 || Inspeccion de las latas con la MP
| Pesar e inspeccionar las latas
Ingresa el liquido de gobierno (agua. Sal y aceite)
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Realizar la prueba con la probeta de medida

—@

I Verificar los resultados

Simbolo| Cantidad

Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C

Retirar el producto bruto que no cumple con las medidas

Sellado, inspeccidn y lavado del producto

‘ 15

»

Se coloca en los coches de manera ordenada

3

Total 28

Esterilizado

Limpiar y encajonar las conservas

Etiquetar las conservas

o R AN I

Pale tizado por lote

7 | Inspeccionar

Conserva de pescado

Figura 9.Diagrama de operaciones del proceso de la conserva de pescado

Fuente: propia

Después, se elabor6 el diagrama de actividades, una representacion simbdlica,
donde indica los tiempos por cada actividad y la distancia, como se muestra a

continuacion:
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METODO

Diagrama de Actividades de Procesos (DAP)

PRE TEST

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

| POSTEST _ [HOJA1

RESUMEN

Proceso: Conserva de pescado ' simbolo | Actividad | PRETEST POST TEST
Area Produccion O | Operacién 14
Actividad I:> Transporte 6
Fecha 04/07/2022 [] |inspeccion 6
Responsable Viera Saavedra Cinthya D |Espera 3
Se realiza el diagrama YV |Almacén 0
. considerando como 7Y -
Comentarios () | Combinada 4
sustrato al proceso de
pescado. Distancia (metros) 45
DESCRIPCION DEL PROCESO Distancia  Tiempo .
. Observacion
metros minutos
1 Recepcion del pescado ] 20
Inspeccién de la MP \ 30 Devolver al proveedor la MP
2 5 [ que no cumple con los
I 8 estandares de calidad
3 & Realizar el examen de histamina o 16 40
['4
4 Descarga de la MP aprobada I3 u 120
5 Pesar y clasificar la MP | | 920
6 © Emparrillar y colocar al coche _9..-'--] T 270
7 E_g Inspeccionar los coches o 15
— £
8 w Enjuagar los coches | '}\; 15
9 Trasladar al cocinador MP o) 10 90
10 g Colocar el pescado al cocinador i 45
1 5 [ Cocinado de la MP 0 : 270
—— o
12 Se retira del cocinador J | | 75
13 Se traslada los coches hacia el &rea del fileteo [ 3 45
o
14 § Filetear la MP L""é" 410 pesechar la piel, espina y
5 viseras
15 v Inspeccionar y pesar la MP fileteada &.»..,4 25
16 Traslado de la MP fileteado al area del envasado I % 3 60
17 Recepcion de envases "4 5
18 Verifica los envases y tapas 5"__4 10 Rechaza los envases y tapas
chancadas
Traslado de envase al area del envasado 15 Colocar los envases a la mesa
19 | v 10
Envasad d j
. i e trabajo
20 Envasar los filetes en las latas \_’i L 200
21 Inspeccién de las latas con la MP l "‘a 30
2 pesar y colocar en las latas en las cubetas (.Ll 30
I ! -
23 Espera de las conservas del area del envasado I e 130
24 Se traslada las conservas al area del exhauster o g 10
25 Realizar la prueba del liquido de gobierno con la 4 __4 5 Retirar el producto bruto que
probeta de medida h no cumple con las medidas
26 | Linea | Verificar los resultados ) 15
27 | Poueel [Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C ) 15
28 | 5% ["Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. | 150
29 Sellado, inspeccién y lavado del producto I |—'-|_% 140 Ingreso de tapas codificadas
30 Se coloca en los coches de manera ordenada (-1—"‘ 145
31 | Eogerii Se traslada a la autoclave ( [ 6 60
sterihiz
32 ado | Esterilizado ( 240
3| . Se traslada al empacado "‘3“ 35 Idngresol de parihuelas y cajas
mpaca e carton.
34 go Limpiar y encajonar las conservas ( 205 Ingreso de etiquetas
35 Etiquetar las conservas ( 225
36 Etiguew Paletizado por lote ( 60
0
37 Inspeccionar O 15
TOTAL 16 | 7 4 1|10/ 3 61 3360

Figura 10.Diagrama de operaciones del proceso de la conserva de pescado (bonito)
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Tabla 10. Tiempo cronometrado en minutos — pre test

TO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 (promedio)
1 | Recepcion del pescado 20 20.25 20 20 20 20.25 20.25 20 20 19.75 19.75 20 20 20 20.25 20 20 20 19.5 20 20
2 | Inspeccion de la MP 30 30.5 29.75 30 30 29.75 30 30.5 29.75 30 30 30 30.25 29.75 30 30 29.75 30 30 30 30
3 | Realizar el examen de histamina 39.75 40 40 39.75 40 40.25 39.75 39.5 40 40 40 40.25 40.5 40.75 40 40 39.75 | 40.25 39.5 40 40
4 | Descarga de la MP aprobada 120 120 120 120 119.75 | 119.75 120 120 120.25 | 119.75 120 120.25 120 120.25 | 119.75 | 120.5 120 120 120 119.75 120
5 | Pesary clasificar la MP 90 90.25 90 90 90 90.25 90.25 90 90 89.75 | 89.75 90 89.75 90.25 90 90 90 90 89.75 90 90
6 | Emparrillar y colocar al coche 270 270.25 269.75 269.75 | 270.25 | 269.75 270 270 270 270 270 270 269.75 270 269.75 | 270.25 | 270.25 270 270.25 270 270
7 | Inspeccionar los coches 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 14.75 15 15 15.25 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 15
8 | Enjuagar los coches 14.75 15 15 15.25 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 15 15
9 | Trasladar al cocinador MP 90 90.25 90 90 90 90.25 90.25 90 90 89.75 89.75 90 89.75 90.25 90 90 90 90 89.75 90 90
10 | Colocar el pescado al cocinador 45.75 45.5 45 45 45 45.75 45.75 45.5 45 45 45 45 45.5 45.75 39.75 45 45.75 45 45 45 45
11 | Cocinado de la MP 269.5 269.75 269.75 269.5 270.5 270 270.75 | 270.5 270 269.5 270 270 269.75 | 270.25 270 270 270.25 270 270 270 270
12 | Se retira del cocinador 75 75 75.25 74.75 75.25 74.75 74.75 75 75 75.25 75 74.75 75 75.25 7525 | 74.75 | 7475 | 75.25 75 75 75
13 | Se traslada los coches hacia el area del fileteo 45.75 45.5 45 45 45 45.75 45.75 45.5 45 45 45 45 45.5 45.75 39.75 45 45.75 45 45 45 45
14 | Filetear la MP 409.5 409.5 410.75 | 410.75 | 409.5 | 410.25 | 410.75 | 409.5 | 409.5 410 410 410.5 | 409.75 | 410 | 410.25|409.75 | 410 | 409.75 | 410.25 | 409.75 410
15 | Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25.25 25 25 25 25.25 25 25.25 25 24.5 25.25 25 25 25.25 24.75 25 25 25 25 25 24.5 25
16 | Traslado de la MP fileteado al area del envasado 60.25 60 60 59.5 59.75 60.25 60 59.75 60 60 60.25 60 60.25 59.75 60.25 60 59.75 | 60.25 60.25 59.75 60
17 | Recepcién de envases 5.25 5 5 4.75 4.75 5 5 5.25 5.25 5 5 5 4.5 5 5 5.25 5 5.25 5.25 4.5 5
18 | Verifica los envases y tapas 10 10.25 10 10 10 10.25 10.25 10 10 9.75 9.75 10 10 10.25 10.25 10 10 10 9.5 10 10
19 | Traslado de envase al area del envasado 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 14.75 15 15 15.25 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 15
20 | Envasar los filetes en las latas 200 200.5 199.75 200 200 199.75 200 200.5 | 199.75 200 200 200 200.5 | 199.75 200 200 199.75 200 200 199.75 200
21 | Inspeccion de las latas con la MP 30.25 30 30 30.25 30 30.5 30 29.75 30.25 29.5 30 30 30.25 30 30.25 29.5 29.5 30 30 30 30
22 | pesary colocar en las latas en las cubetas 30 30 30.25 29.75 30.25 29.75 29.75 30.25 30 30 30 30.25 30 30.25 30 29.5 30 30 30 30 30
23 | Espera de las conservas del &rea del envasado 130 130.5 130 130 129.75 130 129.75 | 130.5 129.5 129.5 130 130 130 130.25 | 130.25 130 129.75 130 130.25 130 130
24 | Se traslada las conservas al area del exhauster 10 10 10 10.25 9.75 10.25 9.75 9.75 10 10 9.5 10 10.25 10 10 10.25 9.75 10 10.25 10.25 10
25 | Realizar la prueba del liquido de gobierno con la 525 5 5 475 | 475 5 5 525 | 525 | 475 | 525 5 475 5 5.25 5 525 | 475 | 525 45 5
probeta de medida
26 | Verificar los resultados 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 14.75 15 15 15.25 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 15
27 | Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 14.75 15 15 15.25 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 15
28 | Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. 150 150 150.25 149.75 150.25 149.75 | 149.75 150 150 150 150 150.25 | 149.75 | 149.75 | 149.75 | 150.5 150 150 150.25 150 150
29 | Sellado, inspeccion y lavado del producto 139.75 | 139.75 139.75 140 140.25 140 140 140 139.5 140 139.5 140 140.25 140 140.25 | 140.25 140 140.25 | 140.25 140.25 140
30 | Se coloca en los coches de manera ordenada 144.5 145.25 145 144.25 145 144.75 145 145.25 145 145.75 | 144.75 | 145.25 145 1455 | 144.75 | 145.75 | 144.75 | 144.75 145 144.75 145
31 | Se traslada a la autoclave 60 60.25 59.75 59.5 60 60.25 60 59.75 60 60 60.25 60 60.25 59.75 60 60.25 | 59.75 | 59.75 60.25 60.25 60
32 | Esterilizado 240 240.25 240 240 240 240.25 | 240.25 240 240 239.75 | 239.75 240 240 240.25 | 240.25 240 240 240 239.5 239.75 240
33 | Se traslada al empacado 35 35.25 34.75 34.5 35 35.25 35 34.75 35 35 35.25 35 35.25 34.75 35 35.25 | 3475 | 34.75 35.25 35.25 35
34 | Limpiar y encajonar las conservas 205 204.75 204.5 205 205.25 | 204.75 205 205 204.75 | 204.25 | 205.25 | 204.75 205 204.75 | 205.25 | 205.75 | 205.25 205 205.75 205 205
35 | Etiquetar las conservas 225 224.75 225.25 225.25 | 225.25 225 224.75 | 224.75 | 224.75 225 225 225.25 | 224.75 | 224.75 | 224.75 225 225 225.25 225.5 225 225
36 | Paletizado por lote 60 60.25 59.75 59.5 60 60.25 60 59.75 60 60 60.25 60 60.25 59.75 60 60.25 | 59.75 | 59.75 60.25 60.25 60
37 | Inspeccionar 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 14.75 15 15 15.25 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 15
Total | 3360

Segun la tabla 6, el promedio del tiempo observado para fabricar 400 cajas de conserva de pescado se requiere 3360 minutos.
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Para el calculo del nimero de ciclos a cronometrar, se ha utilizado el criterio del

General Electric (Iéase anexol3), donde indica que el tiempo de ciclo es mayor a

40 min, entonces involucra tres muestras, como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 11. Tiempo observado segun las muestras — pre test

TIO
1 2 3 (promedio)
1 | Recepcion del pescado 20 20.25 20 20
2 | Inspeccion de la MP 30 30.5 29.75 30
3 | Realizar el examen de histamina 39.75 40 40 40
4 | Descarga de la MP aprobada 120 120 120 120
5 | Pesary clasificar la MP 90 90.25 90 90
6 | Emparrillar y colocar al coche 270 | 270.25 | 269.75 270
7 | Inspeccionar los coches 15.5 15 15 15
8 | Enjuagar los coches 14.75 15 15 15
9 | Trasladar al cocinador MP 90 90.25 90 90
10 | Colocar el pescado al cocinador 45.75 45.5 45 45
11 | Cocinado de la MP 269.5 | 269.75 | 269.75 270
12 | Se retira del cocinador 75 75 75.25 75
13 | Se traslada los coches hacia el &rea del fileteo 45.75 45.5 45 45
14 | Filetear la MP 409.5 | 409.5 | 410.75 410
15 | Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25.25 25 25 25
16 | Traslado de la MP fileteado al area del envasado 60.25 60 60 60
17 | Recepcion de envases 5.25 5 5 5
18 | Verifica los envases y tapas 10 10.25 10 10
19 | Traslado de envase al area del envasado 15.5 15 15 15
20 | Envasar los filetes en las latas 200 200.5 | 199.75 200
21 | Inspeccion de las latas con la MP 30.25 30 30 30
22 | pesary colocar en las latas en las cubetas 30 30 30.25 30
23 | Espera de las conservas del 4rea del envasado 130 130.5 130 130
24 | Se traslada las conservas al area del exhauster 10 10 10 10
o5 Real_izar la prueba del liquido de gobierno con la probeta de 595 5 5 5
medida
26 | Verificar los resultados 15.5 15 15 15
27 | Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C 15.5 15 15 15
28 | Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. 150 150 150.25 150
29 | Sellado, inspeccion y lavado del producto 139.75 | 139.75 | 139.75 140
30 | Se coloca en los coches de manera ordenada 144.5 | 145.25 145 145
31 | Se traslada a la autoclave 60 60.25 59.75 60
32 | Esterilizado 240 240.25 240 240
33 | Se traslada al empacado 35 35.25 | 34.75 35
34 | Limpiar y encajonar las conservas 205 | 204.75 | 204.5 205
35 | Etiquetar las conservas 225 | 224.75 | 225.25 225
36 | Paletizado por lote 60 60.25 | 59.75 60
37 | Inspeccionar 15.5 15 15 15
TOTAL 3360

Fuente: propia

Se procedié a calcular el balance de linea del proceso de fabricacion de conserva

de bonito, que esta conformado de 6 pasos:

Paso 1: identificar los procesos en la elaboracion de conserva de bonito y el

diagrama de procedencia:
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Tabla 12. Tiempos de los procesos (segundos)

Letra Clave Actividad Precedencia Tiempo(segundos)
A Recepcion 0.9375
B Emparrillado A 0.9375
C Cocina B 1.5
D Fileteo C 1.5
E Envasado D 1.5
F Linea produccién-sellad E 1.5
G Esterilizado F 0.9375
H Empaquetado G 0.75
I Etiquetado H 0.9375

Total 10.5

Fuente: propia

0.9375 1.5 segundos 1.5 segundos 0.9375 0.9375
segundos

segundos segundos

0.9375 0.75

segundos ' LD seit: segundos

Figura 11.Diagrama de procedencia - pre test

Paso 2: calculo del time take o tiempo de ciclo (C)
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Tabla 13. Estimacion del tiempo de ciclo - pre test

Tiempo de ciclo (C)

Tiempo de produccién Turno 28800 segundos
Demanda de produccién 19200 cajas/48 latas
Tiempo Ciclo 15 segundos/cajas

Fuente: propia

Asimismo, se muestra la conversion de las unidades del tiempo:

Conversion

1

hora

60 minutos

3600 segundos

8

horas

480 minutos

28800 segundos

Paso 3:

Tabla 14. Estimacion del peso posicional (segundos) - pre test

Tareas Precedencia Sucesoras Peso posicional (unidad segundos)
Tarea en Tiempo de la Tarea en Tareas predecesoras de la tarea en Tareas que le sucesoras a la tarea | Férmula=Suma del tiempo de las tareas sucesoras + tarea
Analizar analizar analizar en analizar en analisis

A 0.9375 - B,C,D,E,F,G,H,I 10.5

B 0.9375 A C,D,E,F,G,H,I 9.5625

C 1.5 B D,E,F,G,H,l 8.625

D 1.5 C E,F,G,H,l 7.125

E 1.5 D F,G,H,I 5.625

F 1.5 E G,H,l 4.125

G 0.9375 F H,l 2.625

H 0.75 G | 1.6875

| 0.9375 H - 0.9375

Fuente: propia
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Paso 4: Calculo del tiempo asignado por cada estacion en la fabricacion de conserva

de bonito, como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 15. Tiempo asignado de acuerdo a la estacién - pre test

Estacion Actividad Peso Posicional 1:3?"':::: Tiempo Acumulado l_;r; iegr:::o Ciclo-l;iseeng‘:: dos)
1 A 10.5 0.9375 0.9375 0.5625 1.5
2 B 9.5625 0.9375 0.9375 0.5625 1.5
3 C 8.625 1.5 1.5 0 1.5
4 D 7.125 1.5 1.5 0 1.5
5 E 5.625 1.5 1.5 0 1.5
6 F 4.125 1.5 1.5 0 1.5
7 G 2.625 0.9375 0.9375 0.5625 1.5
8 H 1.6875 0.75 0.75 0.75 1.5
9 | 0.9375 0.9375 0.9375 0.5625 1.5

Fuente: propia

Paso 5: calcular el tiempo muerto (TM)

Tabla 16. Estimacion del tiempo muerto - pre test

Calcular el Tiempo Muerto TM =KC - Z?= 1 tl

Valor Unidades
K 9
C 1.5 segundo/unidad
> (i=1) ti 10.5 Segundos
™ 3 Segundos
™ 3 segundos

Fuente: propia

Paso 6: calculo de la eficiencia de la linea

Tabla 17. Estimacion de la eficiencia de la linea- pre test

0 de encia Eficiencia de la Linea =%*100
Valor unidades
Eficiencia de linea 77.77777778 %
S (i=1) ti 10.5 segundos
K 9
C 1.5 segundos

Fuente: propia
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Paso: 7: calculo de retraso

Tabla 18. Estimacion del retraso - pre test

alculo de Retraso Retraso de la Linea =%*100
valor unidades
Retraso de linea 22.22222222 %
™ 3 segundos
K 9
C 1.5 segundos/unidad

Fuente: propia

Paso 8:
Tabla 19. Estimacion del numero de Operadores

Variable unidades
Total, de unidades a producir 19200 | unidades
Tiempo total de operacion de la linea en turno 28800 | segundos
indice de productividad 0.666666667 | s/u

Fuente: propia

Tabla 20. Estimacion de la eficiencia global de linea

Variable unidades
Tiempo Estandar Global de Linea 11.025 | segundos
Y (=) ti 10.5 | segundos
Suplemento por necesidades 5%

Fuente: propia

Tabla 21. Cuadro de resumen

Cuadro de resumen

Numero de Operadores 9.45

indice de Productividad 0.666666667 | s/u
Tiempo Estandar Global de Linea 11.025 | Segundos
Eficiencia de Linea 0.78

Fuente: propia

Después se procedi6é a calcular el tiempo estandar del proceso de conserva de
pescado bonito, considerando los tiempos suplementarios segun la tabla de la OIT

y la tabla de Westinghouse, como se muestra a continuacion:
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Tabla 22. Célculo del tiempo estandar - proceso de conserva de pescado (pre test)

\
i

Westinghouse

Suplementos

E [ Fijos | Variables |

1 | Recepcion del pescado 20 -0.1 -0.04 | -0.07 | -0.04 75% 15 5% 3% 16
2 | Inspeccion de la MP 30 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 28.5 0% 0% 29
3 | Realizar el examen de histamina 40 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 38 9% 4% 43
4 | Descarga de la MP aprobada 120 0.06 | -0.04 | -0.07 | -0.04 91% 109.2 9% 4% 123
5 | Pesar y clasificar la MP 90 0.06 0.02 | -0.07 | -0.04 97% 87.3 9% 2% 97
6 | Emparrillar y colocar al coche 270 -0.05 0 -0.07 | -0.04 84% 226.8 9% 3% 254
7 | Inspeccionar los coches 15 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 14.25 0% 0% 14
8 | Enjuagar los coches 15 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 14.25 5% 2% 15
9 | Trasladar al cocinador MP 90 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 855 5% 3% 92
10 | Colocar el pescado al cocinador 45 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 42.75 5% 3% 46
11 | Cocinado de la MP 270 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 256.5 9% 4% 290
12 | Se retira del cocinador 75 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 71.25 5% 2% 76
13 | Se traslada los coches hacia el area del fileteo 45 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 42.75 5% 4% 47
14 | Filetear la MP 410 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 389.5 5% 5% 428
15 | Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 23.75 9% 2% 26
16 | Traslado de la MP fileteado al area del envasado 60 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 57 9% 4% 64
17 | Recepcion de envases 5 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 4.75 0% 0% 5

18 | Verifica los envases y tapas 10 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 9.5 0% 0% 10
19 | Traslado de envase al area del envasado 15 0.06 0.02 -0.07 | -0.04 97% 14.55 5% 3% 16
20 | Envasar los filetes en las latas 200 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 190 9% 5% 217
21 | Inspeccion de las latas con la MP 30 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 28.5 5% 5% 31

22 | pesary colocar en las latas en las cubetas 30 0.06 0.02 -0.07 | -0.04 97% 291 5% 4% 32
23 | Espera de las conservas del area del envasado 130 -0.1 0 -0.07 | -0.04 79% 102.7 5% 5% 113
24 | Se traslada las conservas al area del exhauster 10 -0.05 0 -0.07 | -0.04 84% 8.4 5% 3% 9

25 | Realizar la prueba del liquido de gobierno con la probeta de medida 5 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 4.75 9% 2% 5

26 | Verificar los resultados 15 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 14.25 5% 5% 16
27 | Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C 15 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 14.25 0% 0% 14
28 | Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. 150 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 142.5 9% 5% 162
29 | Sellado, inspeccion y lavado del producto 140 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 133 5% 5% 146
30 | Se coloca en los coches de manera ordenada 145 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 137.75 5% 5% 152
31 | Se traslada a la autoclave 60 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 57 5% 3% 62
32 | Esterilizado 240 -0.1 0.02 | -0.07 | -0.04 81% 194.4 5% 2% 208
33 | Se traslada al empacado 35 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 33.25 5% 2% 36
34 | Limpiar y encajonar las conservas 205 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 194.75 9% 4% 220
35 | Etiquetar las conservas 225 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 213.75 9% 3% 239
36 | Paletizado por lote 60 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 57 9% 4% 64
37 | Inspeccionar 15 0.06 0 -0.07 | -0.04 95% 14.25 5% 4% 16

TOTAL 3360 93% 3100.7 3433.57
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Para el célculo de la productividad, se levantd la data de la cantidad de cajas
producidas por la empresa en los periodos de septiembre a noviembre (durante 10
semanas) del 2022, como se muestra a continuacion:

Tabla 23. Cantidades producidas - pre test

Tabla 23. Cantidades producidas - pre test

Cantidad de produccion real - pre test

Fecha SEMANAS Cantid(a:tiajg)z;sducida Cantide(ll(;t;;;c;ducida
01/09/22-03/09/22 1 350 cajas 16800 latas
05/09/22-07/09/23 351 cajas 16848 latas
08/09/22-10/09/22 9 311 cajas 14928 latas
12/09/22-14/09/22 302 cajas 14496 latas
15/09/22-17/09/22 3 354 cajas 16992 latas
19/09/22-21/09/22 328 cajas 15744 |atas
22/09/22-24/09/22 4 327 cajas 15696 latas
26/09/22-28/09/22 322 cajas 15456 latas
29/09/22-01/10/22 5 338 cajas 16224 latas
02/10/22-05/10/22 345 cajas 16560 latas
06/10/22-09/10/22 5 351 cajas 16848 latas
11/10/22-13/10/22 343 cajas 16464 latas
14/10/22-16/10/22 . 300 cajas 14400 latas
18/10/22-20/10/22 322 cajas 15456 latas
21/10/22-23/10/22 8 357 cajas 17136 latas
25/10/22-27/10/22 333 cajas 15984 latas
28/10/22-30/10/22 9 309 cajas 14832 latas
02/11/22-04/11/22 342 cajas 16416 latas
05/11/22-08/11/22 10 303 cajas 14544 |atas
09/11/22-11/11/22 350 cajas 16800 latas

Total 6638 cajas 318624 latas

Fuente: propia

Asimismo, para el céalculo del tiempo estandar por produccién se ha considerado
de la siguiente manera:

Tabla 24. Célculo del tiempo estandar por 400 cajas - pre test

Tiempo estandar
de la cantidad
producida
CxD

3004 cajas

Tiempo estandar Cantidad Tiempo estandar Cantidad

producida

total programada por caja
(A) ) C=(A/B) (D)

3433.57 400 8.58392 350 cajas
Fuente: propia
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Luego se procedi6 a calcular la productividad entre los meses de septiembre, octubre y noviembre del 2022, considerando que
solo son los dias habiles, segun el calculo de la muestra son 10 semanas, como se muestra a continuacion:

Tabla 25. Célculo de la productividad — septiembre a noviembre 2022

Célculo de la productividad — (septiembre a noviembre) 2022

RESPONSABLE 1: Producto Conserva de pescado bonito Método
RESPONSABLE 1: Area Produccién
D . N=eD | MN
Fecha SENMARAS Tiempo estandar ~ Tiempo real Crz’;ﬂg%da ga':gm‘é . EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
01/09/22-03/09/22 1 3004.37 3800 350 400 79% 88% 69%
05/09/22-07/09/23 3012.96 3750 351 400 80% 88% 71%
08/09/22-10/09/22 5 2669.60 3650 311 400 73% 78% 57%
12/09/22-14/09/22 2592.34 3850 302 400 67% 76% 51%
15/09/22-17/09/22 3 3038.71 3650 354 400 83% 89% 74%
19/09/22-21/09/22 2815.53 3650 328 400 77% 82% 63%
22/09/22-24/09/22 4 2806.94 3750 327 400 75% 82% 61%
26/09/22-28/09/22 2764.02 3650 322 400 76% 81% 61%
29/09/22-01/10/22 5 2901.36 3750 338 400 7% 85% 65%
02/10/22-05/10/22 2961.45 3670 345 400 81% 86% 70%
06/10/22-09/10/22 6 3012.96 3785 351 400 80% 88% 70%
11/10/22-13/10/22 2944.28 3850 343 400 76% 86% 66%
14/10/22-16/10/22 7 2575.18 3800 300 400 68% 75% 51%
18/10/22-20/10/22 2764.02 3850 322 400 72% 81% 58%
21/10/22-23/10/22 8 3064.46 3820 357 400 80% 89% 72%
25/10/22-27/10/22 2858.45 3780 333 400 76% 83% 63%
28/10/22-30/10/22 9 2652.43 3678 309 400 72% 77% 56%
02/11/22-04/11/22 2935.70 3785 342 400 78% 86% 66%
05/11/22-08/11/22 10 2600.93 3678 303 400 71% 76% 54%
09/11/22-11/11/22 3004.37 3785 350 400 79% 88% 69%
Total 56980.06 74981 6638 8000 76.01% 82.98% 63.25%

Fuente: propia
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Para la presente investigacion se ha realizado el diagrama de Gantt con las actividades que proponen como mejoras, con la
aplicacion del estudio del trabajo, durante enero a abril del 2023.
Tabla 26. Cronograma de actividades de la mejora

RO BRERO ARZO ABR

SEM1 SEM2 SEM3 SEM4 | SEM5 | SEM6 SEM7 SEM8 SEM9 SEM10 | SEM11 | SEM12 | SEM13 | SEM14 | SEM15 | SEM16

1 | Seleccionar el area que se iniciara la investigacion

2 | Realizar el disefio del drea de trabajo

3 | Validar herramientas y productos

4 | Ordenar herramientas por campo

5 | Ordenary limpiar todas las dreas de produccion

6 | Documentar los cambios realizados.

7 | Analizar la forma como se esta realizando

8 | Introducir nuevos métodos entre semana

Mantener la aplicacion del método nuevo y adoptar
acciones para evitar volver al método anterior

Toma de tiempos de la elaboracién de conserva de

10 pescado

11 | Calcular el promedio de los tiempos observados

Calculo del tiempo estandar de la elaboracién de

12
conserva de pescado

Manual de procedimiento de procesos de elaboracién

1 5
3 de conversa de bonito

Manual de procedimiento de orden y limpieza en el

14 area de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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3.5.2. Implementacién del estudio del trabajo

Para el desarrollo del estudio del trabajo, se aplic6 mediante las 8 etapas mencionadas en el libro de Kanawaty.

a. Seleccionar

Para la seleccion de las areas o area de estudio que generan cuello de botella, se realizd con el balance de linea del proceso

productivo de la elaboracion de conserva de pescado bonito, como se muestra a continuacion:

N° dias dial dia3
) . . . Li ion - - Limpi .
Proceso | Recepcidn | Emparrillado Cocina Fileteo Envasado ML) Esterilizado 'mpiezay Etiquetado
Sellado empaquetado
Horas 5 horas 5 horas 8 horas 8 horas 8 horas 8 horas 5 horas 4 horas 5 horas
MP 7.5 7.5
toneladas | 7.5 toneladas | toneladas - 6
Personal 5 5 3 40 7 6 1 5

personas personas personas 1 personas personas | personas | personas 1 5 personas personas

FiIetep Envasado

Figura 12.VSM de la elaboracion de conserva de bonito - pre test
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Después de haber identificado los procesos que generan cuello de botella, con la
el balance de linea, se genera una baja productividad en la elaboracion de conserva

de pescado bonito, dichos procesos que fueron parte del estudio son:

Recepcién de MP

Emparillado

Cocina

Fileteo

Envasado

Linea produccidon-
sellado

@)
(@]
<
O
n
w
a
w
(@]
S
o
w
)
=z
@)
(®)

Esterelizado

Empaquetado

Etiquetado

Figura 13.Esquema de los procesos de la elaboracion de conserva de pescado

Fuente: propia

Segun la figura anterior, se ha considerado la recepcion de la MP, fileteado,
envasado, exhauster, Debido que el pescado que sale del proceso del fileteado
ingresa al envasado y después ingresa al exhauster, este proceso permite
comprimir el aire de las latas de pescado, pero, ocasionan esperas, generando
oxidacion en la carne del pescado, teniendo que desechar esas latas de productos,
debido a que no cumple con los pardmetros para el consumo humano. A
continuacion, se muestra la tabla de actividades que se necesitan para la

fabricacion de la conserva de pescado, como se muestra:
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Tabla 27. Seleccion de las actividades a estudiar

Operaciones Actividades \ Tiempo (minutos)

Se traslada los coches hacia el area del fileteo 45
Fileteado Filetear la MP 410
Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25

Traslado de la MP fileteado al area del envasado 60

Recepcién de envases 5

Verifica los envases y tapas 10

Traslado de envase al area del envasado 15

Envasado -

Envasar los filetes en las latas 200

Inspeccion de las latas con la MP 30

pesar y colocar en las latas en las cubetas 30
Espera de las conservas del area del envasado 130

Se traslada las conservas al area del exhauster 10

Realizar la prueba del liquido de gobierno con la

probeta de medida >

IR s To Ml Verificar los resultados 15
sellado Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C 15
Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. 150
Sellado, inspeccion y lavado del producto 140
Se coloca en los coches de manera ordenada 145

Total 1440

Fuente: propia
De la tabla anterior, el tiempo de las actividades que agregan valor son 618.00

minutos y las que no agregan valor es 296.00 minutos. Son estas actividades, que
generan esperas y se oxida la carne de pescado, como se muestra en la siguiente

figura:

Carne en malas
condiciones, productos
rechazados del proceso.

Carne fileteada en contacto
con el medio ambiente
(microbios,  bacterias y
otros).

Oxidacion del pescado
bonito por esperar al
proceso de exhauster

Figura 14.Situacion de oxidacion del pescado
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b. Registrar (R)

Segun la seleccién son cinco procesos que ocasionan cuellos de botella. Para ello, se realizado el diagrama de actividades, como

se muestra de la situacion actual de la empresa, para dar solucion.

e Diagrama de actividades de procesos (dap)

RESUMEN
Sector: Pesquera Area: Envasado/Exhauster/Sellado . g 2
Método: PRE TEST Proceso: Fabricacién . 1
Elaborado por: Producto: Conserva de pescado bonito O \ 4 1
e | RO ACTIVIDADES (:fn"l"':’i) "(':L‘::‘i')“ O »
1] Se traslada los coches hacia el drea del fileteo 45 . G
|2 | Fileteado |Filetear la MP 410 |
3 Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25 o
EN Traslado de la MP fileteado al area del envasado 60 [—
15 | Recepcidn de envases 5 |
16 | Verifica los envases y tapas 10 l
7 Traslado de envase al area del envasado 15 | »
— Envasado -
18 | Envasar los filetes en las latas 200
19 | Inspeccion de las latas con la MP 30
110 | pesar y colocar en las latas en las cubetas 30 =
11 Espera de las conservas del area del envasado 130
|12 ] Se traslada las conservas al area del exhauster 10 *
13 Realizar la prueba del liquido de gobierno con la probeta de 5
- medida
|14 ] p:'.cl)r:iiac::jign Verificar los resultados 15
11507 sellado Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C 15
116 | Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. 150
117 | Sellado, inspeccion y lavado del producto 140 v
18 Se coloca en los coches de manera ordenada 145
Total 1440

Fuente: propia




Asimismo, se calcula el indice de actividades que agregan valor en las areas de
estudio, utilizando la siguiente férmula: (TAV: Total de las actividades que agregan

valor, TA: Total de las actividades).

TAV

IA =
TA

* 100%

Tabla 28. Seleccion de las actividades que agregan y no agregan valor

Operaciones Actividades e Agrega valor
(minutos)

Se traslada los coches hacia el drea del fileteo 45 X
Fileteado Filetear la MP 410 v
Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25 v
Traslado de la MP fileteado al area del envasado 60 X
Recepcion de envases 5 X
Verifica los envases y tapas 10 v
Traslado de envase al area del envasado 15 X
Envasado Envasar los filetes en las latas 200 4
Inspeccidn de las latas con la MP 30 v
pesar y colocar en las latas en las cubetas 30 v
Espera de las conservas del drea del envasado 130 X
Se traslada las conservas al drea del exhauster 10 X
Realizar la prueba del liquido de gobierno con la probeta de 5 v
medida
Linea de Verificar los resultados 15 Y
produccién — Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C 15 v
sellado Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. 150 X
Sellado, inspeccién y lavado del producto 140 v
Se coloca en los coches de manera ordenada 145 X
Total 1440

Fuente: propia

14 = 560
Calculo del indicador: 1440

* 100 % = 38.88 %

Segun lo calculado el indice de actividades que agregan valor es 38.88 % y las que
no agregan valor es 61.12 %, de los cuales, se tienen que reducir o eliminar, con la
finalidad de realizar solamente las actividades que agregan valor al producto final

(conserva de pescado bonito).
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c. Examinar (Ex)

En esta etapa se analiza las actividades que no agregan valor en la elaboracion de conserva de bonito, para ello, se presenta la

técnica del interrogatorio de los “5 porqué” como se muestra a continuacion:

Tabla 29. Examinar de los problemas de estudio en los procesos

Procesos

Actividades

Se traslada los coches hacia el area del fileteo

Fileteado Filetear la MP - - - - _ N
Inspeccionar y pesar la MP fileteada - - - - - -
Falta de
) 3 Perdida de Uso de un Falta de calibracién de Informacion demoras en
Traslado de la MP fileteado al area del envasado informacié registro basico capacitacion al los incompleta imprimir la
n en hojas ersonal R aprobacién
! P instrumentos P
, . Falta de
-z Productos Por errores en la Hay desorden en El personal esta No existen un P,
Recepcion de envases mezclados | clasificacion al area distraido registro adecuado capsg:;%ﬂgr al
Verifica los envases y tapas -
Traslado de envase al area del envasado -
Envasado Envasar los filetes en las latas -
Gerencia sigue .
s . Los operarios no Falta de Inadecuado
-z Oxidacion trabajando de ) Demoras del P
Inspeccién de las latas con la MP de la came manera ntquzkr)nacjlar?t nilo proceso anterior Cap;é:rlgiﬂgr al sec;ur}:]rq?‘la r{to
tradicional
pesar y colocar en las latas en las cubetas -
Perdida de Operario Falta de Uso de un Informacién demoras en la
Espera de las conservas del area del envasado Inforr:auo distraido cap;::;i(;]lgr al éﬁgu'sn"fuggi'fn% incompleta ‘ecepcion
Se traslada las conservas al area del exhauster -
Realizar la prueba del liquido de gobierno con la -
probeta de medida
Verificar los resultados -
Linea de Gerencia sigue .
ducci6 Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C Oxidacion | trabajando de Lostrc;;;?ggo; " Demoras del cal ii:iié.’?n al 'nsgft?gf 0
produccion — p de la carne manera abajar proceso anterior p | oty
SelladO tradicional mismo ritmo personal segwmlento

Se coloca el producto y se traslada por el exhauster.

Sellado, inspeccién y lavado del producto

Se coloca en los coches de manera ordenada
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d. Establecer (Est)

Para el desarrollo del estudio del trabajo aplicado en la fabricacién de conserva de pescado bonito, en los cinco procesos que

generan cuello de botella, se ha planteado lo siguiente:

Se traslada los coches hacia el drea del fileteo - - -
Fileteado Filetear la MP _ N -
Inspeccionar y pesar la MP fileteada - - -
X . Perdida de Estandarizar el proceso de recepcién de MP, conla | Elaborar un formato de ingreso de MP
Traslado de la MP fileteado al drea del envasado . o ¢ - .
informacién finalidad de cumplir cada paso como corresponde. Elaborar un registro en Excel.
Elaborar un formato de la mp
R L. Productos Estandarizar y colocar rétulos de acuerdo al tipo de | aceptada.
ecepcion de envases -
mezclados pescado u otros productos. Elaborar el manual de procedimiento
de toda recepcién.
Verifica los envases y tapas -
Traslado de envase al 4rea del envasado -
Envasado Envasar los filetes en las latas -
Oxidacion de la Cada 134 cajas de conserva se envian al envasado,
Inspeccion de las latas con la MP came no esperar a que la mesa de trabajo se llene para | Eliminar
enviar.
pesar y colocar en las latas en las cubetas -
Espera de las conservas del area del envasado Perdida de Estandariza la operacion y elaborando un registro | elaborar un formato del producto
p informacién del estado de las latas para produccién envasado.
Se traslada las conservas al drea del exhauster -
Realizar la prueba del liquido de gobierno con la probeta -
de medida
Verificar los resultados -
. o Oxidacion de la Estanda_rlz_ar la operaci6n y elaborar un registro de Elaborar un registro de la calidad de
Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C las condiciones de la lata para ser rechazadas antes
carne ) - los envases.
que ingresen a produccién
Linea de Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. -
producci(’)n - Sellado, inspeccién y lavado del producto -
sellado Se coloca en los coches de manera ordenada -
Se traslada los coches hacia el drea del fileteo -
. - Cada 134 cajas de conserva se envian al envasado,
. Oxidacion de la . _
Filetear la MP came no esperar a que la mesa de trabajo se llene para | Eliminar
enviar
Inspeccionar y pesar la MP fileteada -
Traslado de la MP fileteado al area del envasado -
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Cada 100 cajas de conserva se envian al envasado,
no esperar a que la mesa de trabajo se llene para | Eliminar
enviar

Oxidacion de la

R ion nv
ecepcidn de envases came

Verifica los envases y tapas -

e Elaborar un formato de ingreso de la materia prima

Version
Formato de recepcion de pescado y otros productos Codigo
Paginacion
. Denominacién Fecha de Cantidad Cantidad
Especie del producto EEChal IEiorN NEtcvesean Marca € caducidad toneladas kilos

OBSERVACIONES
RESPONSABLES
Firma Firma
DNI DNI
Datos Datos
Cédigos: 0001:pescados 00002: Crustaceos 00003:Moluscos

Figura 15.Formato del ingreso de la materia prima



e Elaborar un registro en Excel

ARCHIVO pamliitelle] INSERTAR DISENO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA DESARROLLADOR Iniciar sesidn|

p 4 - . v = . - = 'I'x = ZAutosuma - A
Calibri M < A A E# Ajustar texto General M - 7] X fm O EI Y H

- & & =2 H Rellenar' z

Combinar}rcentrar c $ oo 530 Formate  Darformato Estilosde  Insertar Eliminar Formato Ordenary  Buscary

condicional ~ comotabla~ celda~ - - - < Borrar~ filtrar~  seleccionar =

I
Il
¥

a4

Pegat & N K 5+ H- D-A- =
Portapapeles Fuente IF] Alineacidn IF] Nimero IF] Estilos Celdas Maodificar ~

4 - ke v

Base de registro de recepcidn de pescado y otros productos

Responsable n DNI n Especin Dei:;?::tn Cédigﬂ Holan

Paginacion

Placa d Fecha Cantid. Cantid. Temper.
e n tlanspoﬂ Marcﬂ "°‘°= caducid. tonelad. kilos a u

Cantid. Cantid DObservacig
acepta: rechaza

Ly

REGISTRO | BASE DE DATOS | Hojal () P .

Figura 16.Base de registro del ingreso de la MP



e Elaborar un formato de la MP aceptada

Criterios de aceptacion y rechazo de la MP

La materia e insumo de produccién para la elaboracién de conserva de pescado bonito

Criterios de aceptacion y rechazo

Partes Criterio Descripcion Aceptacion Rechazo

Color de pupila

Ojos Apariencia
Cavidad
Color

Olor

Olor
Musculo Textura
Apariencia
Apariencia

Branquias

Escamas
Textura

Apariencia
Textura

Cavidad abdominal

Observaciones

Datos del evaluador

Datos del evaluador
DNI

Firma

Figura 17.Formato de evaluacion de la MP



e Elaborar el manual de procedimiento de toda recepcion

Manual de procesos Estandarizacion

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

(Pescado bonito)

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE Versién: 01
RECEPCION DE MATERIA PRIMA '

L “ 33 Elaborado por:
\ ? « Anicama Espichan, Luis Alberto Fecha: 2023

¢ Viera Saavedra, Cinthya Roxana
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1.

Objetivos

Permite establecer un procedimiento de recepcion y almacenamiento de la

materia prima principal para la elaboracion de la conserva de pescado de bonito

con la finalidad de cumplir con los requisitos de calidad.

2. Alcance

Se aplica a todas las materias primas que ingresen a la planta de Callao.

3. Responsables

Verificacion del EEee
cumplimiento produccion

4. Definiciones

Cumplimiento

Auxiliar de Auxiliar de
recepcion 1 recepcion 2

Pallets: plataforma de madera y de plastico sobre lo que coloca jabas o canastas

de jebe de pescado (bonito), con la finalidad de evitar contacto con el suelo y

facilita su traslado de un lugar a otro.

Jabas de plastico: es un recipiente de plastico de 25 kilos que se encarga de

almacenar el pescado bonito, hasta trasladar al proceso de biselado.

Kardex: registro interno de ingreso de la materia prima de acuerdo a los

P

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE
RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Version: 01

Elaborado por:
% Anicama Espichan, Luis Alberto
* Viera Saavedra, Cinthya Roxana

Fecha: 2023
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proveedores y la unidad de transporte que ingresa a la empresa.
Cubeta de plastico: es un recipiente de plastico de 3 kilos que se encarga de

almacenar el pescado bonito, hasta trasladar al proceso de biselado.

5. Desarrollo

5.1. Recepcién de la materia prima

% Las zonas de recepcion de Materias Primas hay un patio Central, para
contenedores de pescado. Una vez que las Materias Primas llegan a la
planta del Callao, el jefe del area recepta los documentos del proveedor
y verifica el nUmero de pallet con las jabas respectivas y su estado

externo, comparandolos con la informacion de la compra recibida.

% Si esta correcto se recibe la materia prima y se firma los documentos del
proveedor. Si hay alguna diferencia en cantidad se detalla en el mismo
documento del proveedor y se comunica a Compras; y Si existiesen
Materias Primas en mal estado o nuevas se comunica a Jefatura de

Laboratorio para que verifique segun criterios de aceptacion.

% Recibida la Materia Prima, los operarios la ubican en la zona de Materia
Prima en Proceso y muestrean las materias primas para el analisis de
Control de Calidad segun el “Procedimiento de Analisis de Materia
prima”, que hay entidades que se encargan de supervisar al ser un

producto para el consumo humano.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE

RECEPCION DE MATERIA PRIMA version: 01

L “QS Elaborado por:
\ 9 ¢ Anicama Espichan, Luis Alberto Fecha: 2023

+* Viera Saavedra, Cinthya Roxana
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% Una vez aprobado por el jefe de laboratorio la materia prima es asignado
para continuar con el procedimiento de transformacion.

5.2. Manipulacion de materia prima

Para manipular las materias primas que ingresen a la Planta se deben seguir

los siguientes lineamientos:

+* Todas las Materias Primas deben ser movilizadas de un lugar a otro en

paletas y con la ayuda del montacargas

** En el caso de que el operador tenga que manipular pesos mayores a 20

Kg., debe utilizar el cinturon lumbar

+* Solamente se deben manipular envases perfectamente sellados (verificar

antes de proceder).

+* Se debe evitar cualquier tipo de contacto directo con los productos
(inhalacién, contacto con la piel, ingestion, salpicadura, derrames,
etcétera).

5.3. Equipos de proteccién personal a utilizarse

Botas de plastico blancas

pi

Overol de plastico/mascarilla/cofia '
industrial/mandil

e

Guantes de plastico *
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e Elaborar un formato del producto envasado

CONTROL DE PRODUCTOS ENVASADOS Version

producto | JAeal _________Mes

Fecha Color Olor Sabor Textura Observaciones

Responsable

Figura 18.Formato de envasado de conserva de pescado
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e Elaborar un registro de la calidad de los envases

Fecha Fabricante
Evaluacion

Cuerpo del envase

Inspeccidn visual de defectos

Inspeccién prueba quimica

Inspeccidn a la oxidacidn

Inspeccidn por rotura

Resultado de defectos

Tapa

Inspeccidn visual de defectos

Inspeccién prueba quimica

Inspeccidn a la oxidacion

Cantidad de latas por lote

N° de latas por lote

Calificacién ADMITIDO

Comentarios

Tipo de
envase

Aceptable Desechado

N° de latas inspeccionadas

RECHAZADO

Observacion

Firma del responsable
DNI:

Firma del jefe del area
DNI:

Figura 19.Formato de control de envases
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e Eliminacion de las esperas
Para la eliminacion de las esperas se cambio el método tradicional, con el finalizar de reducir el tiempo de la carne expuesta:

Método anterior Método actual (mejorado)

Paso 1: Filetear la carne para 134 cajas, aproximado 643.2 kilos

Paso 2: Colocar el pescado fileteado en los recipientes.
Para que el pescado pase al

siguiente proceso de envasado, se - el
fileteaba todo MP asignada para
ese lote produccion y procedian a
filetear otro lote, lo que la carne se

encontraba expuesta al medio

ambiente.

Paso 3: Enviar los recipientes al envasado.




Método anterior

El pescado es recepcionado por el
area de envasado, y separan lo
oxidado, considerando que lo hacen
de manera tradicional, y terminan de
envasar todo lo enviado por
fileteado, para enviar al &rea de

exhauster.

Método actual (mejorado)

Paso 1: Envasar la carne para 134 cajas.

Paso 3: Enviar las latas al exhauster
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Método anterior Método actual (mejorado)

Paso 1: Quita el aire de la carne para 134 cajas.

Paso 2: Se envia el sellado al vacio, colocacion de las tapas para ser
Para que el pescado pase al

siguiente proceso de envasado, se sellado.
fileteaba todo MP asignada para
ese lote produccion y procedian a
filetear otro lote, lo que la carne se

encontraba expuesta al medio

ambiente.




e. Evaluar (Ev)

En esta etapa se calculé el costo del producto (conserva de pescado bonito),

considerando los costos indirectos e indirectos, como se muestra a continuacion:

Tabla 30. Planilla de trabajadores de la empresa de estudio

Ingresos del
cilaborar ONP AFP
Ne | cédigo | Ocupacién Asign?f:ién 10% | Remuneracion } 10% 1.55% 1.74%
familiar | Sueldo bruta o Tipo Prima
basico | AF 13% de AFP A_porte. Comision de Total
obligatorio
seguro
1 | Ap_oooo1 ?:r:::atle sl s, 533 ol 3 52( 0 5/3,850.00 0%0 Integra S/385.00 s/s9.68 | /6699 | 1§/ o7
2 | Ap_00002 | Administrador NO 5 8;3 w0 | 57000 $/1,800.00 0%0 Integra $/180.00 s/27.90 | /3132 232{ .
3 | Ap_oooo3 :) erze d:icidn sl N sgé. ol 1 S(S){ 00 5/1,980.00 O'Sé o | mteera 5/198.00 s/3069 [ 573445 | 62{ 1
4 | op_00001 | Jefe de calidad sl S/ S/ $/1,650.00 S/ | Integra $/165.00 s/2s5s8 | s/as7 | Y
1,500.00 | 150.00 0.00 219.29
5 | op_oooo2 Létfo‘::mrio sl 5 5;3 oo 152{ 0 $/1,650.00 0%0 Integra $/165.00 s/2ss8 [ s/2871 | 12/ 2
6 | Ap_00003 | vendedor NO 5 3;3 w0 | 57000 $/1,300.00 0%0 Integra $/130.00 s/2015 | s/22.62 173{ -
7 | op_oooos ;é:n‘i:mmienm NO 5 2;3 w0 | 57000 $/1,200.00 0%0 Integra $/120.00 s/1860 | s/20.88 152{ 18
7| op-ooooe griedrj;ic?odne S 1,0%.00 102{50 $/1,127.50 142{58 ) 0-550
8 | op_oooos ,?z,edrjgic?ddne NO 5 0%' o | 7000 $/1,025.00 o.séo Integra $/102.50 s/1589 | s/17.84 132{ »
9 | op_00006 sr’z;rjzic?édne NO 1,0%‘00 §/0.00 5/1,025.00 132{25 - O.Séo
10 | oP_00007 srr;zrfl?odne S| 1,0%‘00 102(50 $/1,127.50 142{58 ) 0§é0
11 | OP_00008 Sﬂirjil?édne NO 1,0%.00 $/0.00 $/1,025.00 132(25 ) o.séo
12 | op_00009 gr‘fd'jéic‘i’ddne NO 1,0%.00 §/0.00 $/1,025.00 132(25 - o.séo
13 | OP_00010 S&eréic?odne St 1,0%.00 102{50 $/1,127.50 14:58 ) 0-550
14 | op_ooo011 Sﬂirjfc?édne NO 1,0%.00 5/0.00 5/1,025.00 132(25 ) o.séo
15 | OP_00012 Sﬂirjfc?édne No 1,0%.00 $/0.00 $/1,025.00 132(25 ) o.séo
16 | op_00013 Sff;rj?c?édne NO N 0%_ oo | /000 $/1,025.00 132( - - O_SéO
17| or_oo014 giedrjéic?odne S| 1,0%.00 102{50 $/1,127.50 14:58 ) 0-550
18 | OP_00015 S&eréic?odne St 1,0%.00 102{50 $/1,127.50 14:58 ) 0-550
19 | op_ooo1s Sﬂirjfc?édne . 1,0%.00 102(50 5/1,127.50 142(58 ) o.séo
20 | op_00017 Sﬂirjfc?édne °! 1,0%.00 oas0 | 11750 || - 540
21 | op_ooo1s gr’ﬁ:;:ddne NO N 0%' o | 57000 $/1,025.00 O'Sé o | mteera $/102.50 s/1589 | s/17.84 132{ »
22 | op_ooo19 ;?:iedr\j;:?ddne NO N 0%' o0 | 57000 $/1,025.00 O'Sé o | mteera $/102.50 s/1589 | s/17.84 132{ »
23 | Op_00020 rc))r’:nedrjgicti)bdne ! 1,0%.00 102{50 $/1,127.50 142{58 ) O-Séo
24 [ op_00021 Szzj;:?édne ! 1,0%.00 103(50 5/1,127.50 14:58 ) 0-5(40
25 | op_00022 S&Z’j;ic?éd: NO N 0%' o0 | 57000 $/1,025.00 o.sgo integra | /10250 s/1589 | s/17.84 132{ »
26 | op_00023 Sr'f;'jgic?bd: NO 1,0%.00 $/0.00 $/1,025.00 132{ - - O.Séo
27 | op_00024 Susnzrj;:!i)bdne NO 1,0% 00 | 57000 $/1,025.00 Oz o | Mntesra $/102.50 s/15.89 | s/17.84 132 »
28 | op_ooo2s Sr’:;rjgic'i’bd: NO 1,0%.00 §/0.00 §/1,025.00 132{25 - O.Séo
29 | op_00026 S&erzigéd: sl N oié. 0 102( s $/1,127.50 o.sgo Integra $/112.75 s/17.48 | s/1962 | 4:( o
30 | op_o0027 S&Z’j;ic?éd: sl N 0%' 00 103{ © $/1,127.50 o.sgo Integra $/112.75 s/17.48 | s/1962 |, 42( o
31 | OP_00028 ;?r’:nedrjgic?bdne S| 1,0%.00 102{50 $/1,127.50 142{58 ) O-Séo
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neta

S/3,338.34
/1,560.78
$/1,716.86
S/ 1,430.72
S/ 1,430.72
$/1,127.23
s/1

5/980.93
5/ 888.78
5/ 891.75
5/980.93
5/ 891.75
5/ 891.75
5/980.93
5/ 891.75
5/ 891.75
5/ 891.75
$/980.93
5/980.93
5/980.93
$/980.93
5/ 888.78
5/ 888.78
5/980.93
5/980.93
5/ 888.78
5/ 891.75
5/ 888.78
5/ 891.75
5/ 977.66

S/ 977.66

$/980.93




32 | op_00029 sr‘;ed'j?c‘i’éd: NO L o% o | /000 $/1,025.00 132{ - - o.sé o S/ 891.75
33 | op_oo030 sgzrjzi?édne NO L 0% o | /000 $/1,025.00 132{ - y o.sé 0 5/ 891.75
34 | op_oo031 szedrjzic?édne NO N 0%' o0 | 57000 $/1,025.00 O'Sé o | mteera $/102.50 s/1589 [ s/17.84 [ 32{ . 5/ 888.

35 | op_oo0032 szedrjzic?édne sl N 0%' 0 102{ © $/1,127.50 0'540 Integra /112,75 s/1748 | s/1962 | 4:{ o $/977.66
36 | OP_00033 Srr;edrjzic?édne St 1,0%.00 102{50 $/1,127.50 142{58 i O.SéO S/ CEeE
37 | OP_00034 fiirji?édne St 1,0%00 102(50 $/1,127.50 142{58 i o.séo S/ CEeE
38 | op_ooo3s sgzrjzi?édne sl L 0% oo 102{ o $/1,127.50 0%0 Integra $/112.75 s/17.48 | s/1962 |, AZ o S/ 977.66
39 | op_ooo3s szedrjzic?édne NO N 0%' o0 | 57000 $/1,025.00 O'Sé o | mteera $/102.50 s/15.89 [ s/17.84 [ 32{ . 5/ 888.78
40 | OP_00037 Srr;edrjzic?édne St 1,0%.00 102{50 $/1,127.50 142{58 i O.SéO S/ CEeE
41 | op_ooo3s szzrjzic?édne NO N o:é o | 57000 $/1,025.00 13? . - o.sé . $/891.75
42 | OP_00039 fiirji?édne St 1,0%00 102(50 $/1,127.50 142{58 i o.séo S/ CEeE
43 | op_o0040 sgzrjzi?édne NO L 0% o | 5000 $/1,025.00 0%0 Integra $/102.50 s/15.89 | s/17.84 132{ . 5/ 888.78
44 | op_o0041 ,?riedrj;ic?odne sl 5 0%' ol 1 0;{ o $/1,127.50 O'Sé o | mteera $/112.75 s/1748 | s/1962 4;{ o S/ 977.66
45 | Op_00042 griedrjgic?odne St 1,0%.00 102{50 $/1,127.50 142{58 i o.séo S0
46 | op_00043 s&zrjgic?:ne NO N OZA o | 7000 $/1,025.00 132( . - 0% . 5/891.75
47 | Op_00044 Srpoedrjzic?édne St 1,05?00 10?50 $/1,127.50 142{58 i o.séo S0
48 | OP_00045 Srpoedrjzic?édne St 1,05?00 10?50 $/1,127.50 142{58 i o.séo S/eBnes
49 | op_oooss ,?riedrj;ic?odne NO 5 0%' o0 | 57000 $/1,025.00 132{ s - o.sé 0 5/ 891.75
50 | op_00047 ,?z,edrjgic?ddne sl 5 0%' ol 1 0;{ o $/1,127.50 o.séo Integra /112,75 s/1748 | s/1962 | 42{ o $/977.66
51 | OP_00048 Srpoedrjzic?édne St 1,05?00 10?50 $/1,127.50 142{58 i o.séo S0
52 | op_00049 sr’:;r:?c?édne NO L 0;; o | 5000 $/1,025.00 132{ - - o.sé 0 S/ 891.75
s3 | op_ooos0 sr’:;r:?c?édne sl L 0;; w1 oi( o $/1,127.50 0%0 Integra $/112.75 s/17.48 | s/1962 |, 42{ a S/ 977.66
54 [ 0P_00051 griedrjgic?odne S| 1,0%.00 102{50 $/1,127.50 142{58 i o.séo S/ C0ER
s5 | op_ooos2 gr‘;edrjgic?édne NO N 0%' o | 7000 $/1,025.00 132( . - o.séo $/891.75
56 [ OP_00053 Sff;f?c?édne S| 1,0%.00 102(50 S/1,127.50 14:58 i o.séo S/ e0ee
57 | op_00054 gr’z)edrj?gédne NO L 0%_ o | s7000 $/1,025.00 13:? 2 - o.so/ 0 S/ 891.75
s8 | op_00055 gr’z)ed'j;?édne S| L 0%_ oo | 1 02( © $/1,127.50 o.sgo Integra /11275 s/17.48 | s/1962 |, 42{ o $/977.66
59 [ 0P_00056 ,?iedf:c?fne ! 1,0%.00 10;{50 $/1,127.50 14:58 i o.séo S/ C0ER
60 | op_00057 gr’zedrjéic?édne NO N 0%} o | 7000 $/1,025.00 132 s - o.séo $/891.75
61 [ OP_00058 Sff;f?c?édne S| 1,0%.00 102(50 S/1,127.50 14:58 i o.séo S/ e0ee
62 | op_00059 gr’z)edrj?gédne NO L 0%_ o | s7000 $/1,025.00 13:? 2 - o.so/ 0 S/ 891.75
63 | 0P_00060 Sff;f?c?édne ! 1,0%.00 102(50 $/1,127.50 14:58 i o.séo S/ C0Es
64 | op_0o061 ,?riedrjéic?odne sl N 0%' ol 1 02{ © $/1,127.50 O'Sé o | mteera s/112.75 s/1748 | s/1962 | 4;{ o $/977.66
65 | op_ooo62 gr’zedrjéic?édne NO N 0%} o | 7000 $/1,025.00 132 s - o.séo $/891.75
66 | op_00063 gr’z)edrj?gédne NO L 0%_ o | s7000 $/1,025.00 o.sgo Integra $/102.50 s/15.89 | s/17.84 132{ . 5/ 888.78

Fuente: Datos de la empresa de estudio

Segun la tabla presentada, se indica el sueldo de los involucrados en el proceso
productos directamente e indirectamente en la fabricacion de conserva de pescado
bonito, asimismo, se presenta el costo unitario de produccion, considerando la

mano de obra, materia prima y maquinaria, como se muestra a continuacion:
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Tabla 31. Costo unitario de la conserva de pescado bonito - pre test

Producto: Método: Pre test

Congerva de pescado Unidad Cantidad Precio Unitario Total
(bonito)

COSTOS DIRECTOS S/ 46,843.34
Materia prima directa | S/35,135.00
Pescado Kilos 10000 S/ 2.00 S/ 20,000.00
Aceite Litros 31 S/ 85.00 S/ 2,635.00
Envase unidades 500 S/ 23.50 S/ 11,750.00
Etiqueta unidades 500 S/ 1.50 S/ 750.00
Mano de obra directa ~ S/5,854.17
Operarios _|Sueldo | 60|  S/97.57| _ S/5854.17
Maquinaria directa - S/28,000.00
Magquila unidades 500 S/ 21.00 S/ 10,500.00
Exhauster unidades 500 S/ 15.00 S/ 7,500.00
Selladora unidades 500 S/12.00 S/ 6,000.00
Otros unidades 500 S/ 8.00 S/ 4,000.00
COSTOS INDIRECTOS S/ 715.02
Materia prima directa S/ 376.69
Jefe de produccion horas 4.57 S/ 37.50 S/171.38
Jefe de calidad horas 4.57 S/ 31.25 S/ 142.81
Técnico de laboratorio horas 2 S/ 31.25 S/ 62.50
Otros costos | S/78.33

Luz

servicio

S/50.00

S/50.00

1
Agua servicio 1 S/ 28.33 S/ 28.33
Gastos administrativos S/ 260.00

Fuente: propia

Gerente general sueldo 1 S/ 116.67 S/ 116.67
Vendedores sueldo 1 S/ 43.33 S/ 43.33
Administrador sueldo 1 S/ 60.00 S/ 60.00
Mantenimiento sueldo 1 S/ 40.00 S/ 40.00
Produccion (unidades) S/ 24,000.00

Segun la tabla 31, el costo de produccion por lata de bonito es S/.1.98 indicando

gue el costo por caja de 48 latas es de S/95.12.

Después de aplicar el estudio del trabajo, se muestra el nuevo costo unitario de

conserva de pescado bonito por lata.
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Tabla 32. Costo unitario de la conserva de pescado bonito - post test

Producto: Método: Post test

. . Precio
Conserva de pescado (bonito) Unidad Cantidad Unitario Total
COSTOS DIRECTOS S/ 44,281.34

Materia prima directa S/ 35,135.00
Pescado kilos 10000 S/2.00( S/20,000.00
Aceite litros 31 S/ 85.00 S/ 2,635.00
Envase unidades 500 S/23.50| S/11,750.00
Etiqueta unidades 500 S/ 1.50 S/ 750.00
Mano de obra directa S/ 4573.17
Operarios  Jsueldo | 60| S/76.22| S/4573.17
Maquinaria directa S/ 28,000.00
Maquila unidades 500| S/21.00] S/10,500.00
Exhauster unidades 500| S/15.00f S/7,500.00
Selladora unidades 500 S/ 12.00 S/ 6,000.00
Otros unidades 500 S/8.00f S/4,000.00
COSTOS INDIRECTOS S/ 646.27

Materia prima directa

S/ 307.94

Otros costos
Luz

Jefe de produccién horas 3.57 S/ 37.50 S/ 133.88
Jefe de calidad horas 3.57 S/ 31.25 S/ 111.56
Técnico de laboratorio horas 2 S/ 31.25 S/ 62.50

servicio 1

S/ 78.33

S/50.00 S/50.00

Agua

Gastos administrativos

servicio

I

S/ 28.33 S/ 28.33

S/ 260.00

Gerente general sueldo 1 S/116.67 S/116.67
Vendedores sueldo 1 S/43.33 S/43.33
Administrador sueldo 1 S/ 60.00 S/ 60.00
Mantenimiento sueldo 1 S/ 40.00 S/ 40.00
Produccion (unidades) S/ 24,000.00

Fuente: propia

Segun la tabla 32, el costo de produccion por lata de bonito es S/.1.87 indicando

gue el costo por caja de 48 latas es de S/89.76



f. Definir (D)

Para ello, se elaboraron los manuales de procedimiento con la finalidad de estandarizar los procesos, de acuerdo a los siguientes

procesos:

1. Manual de procedimiento de recepcion de materia

Tipo de manual

prima (Iéase anexo X)

« Elaborar el manual de pracedimiento de toda recepeidn

Manual de procesos Estandarizacion

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

(Pescado bonito)

MANUAL DE PROCEDIMIE! Versin: 01
RECEPCION DE MATERIA PRIMA
& Y \, Elsbarado par:
?‘ 4 Anicama Espichan, Luis Alberio Fecha: 2023

& Viera Saavedra, Cinthys Roxana

Proceso

Recepcion
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Tipo de manual

Manual de procedimiento de sellado al vacio

(Iéase anexo) X)

Manual de procesos Estandarizacion

SELLADO AL VACIO

(Pescado bonito)

Eanaeco par
Aricarra Espichan, L Ao
Viem Saavadra Crtnya Roera

Proceso

Sellado
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Tipo de manual
Manual de procedimiento de despacho de productos
terminados (Iéase anexo X)

Manual de procesos Estandarizacién

DESPACHO DE PRODUCTOS
TERMINADOS

(Pescado bonito)

g Fozma 3033
& acksmmemiciceen, Lus Azcrs
© Viers loovzare, Ontya Ressne

Proceso

Despacho
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Tipo de manual Proceso
Manual de procedimiento de orden y limpieza en Todos los procesos

el area de trabajo (Iéase anexo X)

{ i i |
Manvual de procesos Estandarizacién & “:”"‘1!”

ORDEN Y LIMPIEZA DEL AREA DE
TRABAJO

M EARL MARINN

MHART MARRNIMI SV | B,
A

&=ztoroos gon { o

focho 3033 r s 1 = ‘
+ AokRmS BiTichen, Lus Atcns i :
© Vicro Soovzars, Ontws Roases .




Implantar (1)

Con el nuevo método de trabajo, el cambio de operacion entre el sellado y el

exhauster, para evitar la espera y ocurra la oxidacion del pescado, se adelanto el

proceso del sellado, logrando una mejora en la calidad del producto reduciendo los

productos defectuosos que genera pérdida para la empresa.

e Diagrama de operaciones del proceso (DOP)

RESUMEN
Empresa Area Produccion | Mes Noviembre (] 15
Método Proceso | Fabricacion | Cantidad | 400 cajas (48 latas x caja) | 7
Elaborado por: Producto | Conserva de pescado bonito 3

Envase y Tapa de media/luna

¢

Pescado bonito

Recepcion de envases

Verificar los envases y tapas 2

O

Rechaza los envases y tapas chancadai
>

Recepcion del pescado

Inspeccion de la MP

Devolver al proveedor la MP que no cumple con los
estandares de calidad

Disefar y codificar las tapas

»
»

Realizar el examen de histamina

Descarga de la MP aprobada

Pesar y clasificar la MP

Emparrillar y colocar al coche

Inspeccionar los coches

Enjuagar y colocar al cocinado estatico

x 134 cajas

Filetear la MP

Desechar la piel, espina y viseras

v

Inspeccion y pesado de la MP
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Envasar los filetes en las latas
. 4 Inspeccién de las latas con la MP
x 134 cajas
Pesar e inspeccionar las latas
|
0) | Realizar la prueba con la probeta de medida
| 5 || Verificar los resultados
Simbolo | Cantidad
= | Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C
. b
x 134 cajas

Retirar el producto bruto que no cumple con las medidas

Sellado, inspeccion y lavado del producto

Se coloca en los coches de manera ordenada

3

Total 28

Esterilizado

Limpiar y encajonar las conservas

Etiquetar las conservas

Pale tizado por lote

68613

7 | Inspeccionar

Conserva de pescado

Fuente: propia
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e Diagrama de actividades de procesos (DAP)

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

METODO POST TEST PRE TEST HOJA 1

RESUMEN

Proceso: Conserva de pescado Simbolo \ Actividad PRE TEST POST TEST
Area Produccion Operacion 17
Actividad D | Transporte 8
Mes Abril - 2023 Inspeccion 7
Responsable Viera Saavedra Cinthya Espera 1
Se realiza el  diagrama V' [Almacén 0
Comentarios | considerando como sustrato al ) | combinada 3
proceso de pescado. Distancia (metros) 61 36
BOLOS PRO O empo
Distancia
» RIPCION DEL PRO O 0 Ob 6
e O
1 Recepcidn del pescado 20
2 ) ] 30 Devolver al proveedor la MP que no
% Inspeccion de la MP cumple con los estandares de calidad
3 g’ Realizar el examen de histamina . 16 40
4 « Descarga de la MP aprobada ‘-1 . 120
5 Pesar y clasificar la MP I ! 90
6 = Emparrillar y colocar al coche | 270
7 é% Inspeccionar los coches I 15
| w
8 Enjuagar los coches ﬁ 15
9 _ Trasladar al cocinador MP L-“ 10 90
10 é Colocar el pescado al cocinador 45
1 8 | Cocinado de la MP 270
12 Se retira del cocinador | 75
13 3 Se traslada los coches hacia el drea del fileteo I ' 3 45
14| §o |FiletearlaMP ﬁ 290 Desechar la piel, espina y viseras
15 - Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25
16 Traslado de la MP fileteado al drea del envasado = 3 40
17 Recepcidn de envases ﬂ 5
18 Verifica los envases y tapas \ 10 Rechaza los envases y tapas chancadas
19 18 15 Colocar los envases a la mesa de
d | Traslado de envase al drea del envasado trabajo
20 ° Envasar los filetes en las latas 170
21 Inspeccion de las latas con la MP "H 30
22 pesar y colocar en las latas en las cubetas 30
23 Espera de las conservas del area del envasado 60
24 Se traslada las conservas al drea del exhauster - 5 10
2 Realizar la prueba del liquido de gobierno con la 5 Retirar el producto bruto que no cumple
probeta de medida con las medidas
26 . Verificar los resultados 5
1 Linea —
57 | producci Verificar la temperatura del exhauster a una 10
1 SE?':AO 1000(:
Se coloca el producto y se traslada por el . -
28 110
exhauster. | i
29 Sellado, inspeccion y lavado del producto - I l | i 110 Ingreso de tapas codificadas
30 Se coloca en los coches de manera ordenada 1 | 110
31 | Esteriliz | Se traslada a la autoclave | | ' 6 60
32 e Esterilizado 240
33 | Empaca | Se traslada al empacado 35 Ingreso de parihuelas y cajas de carton.
34 e Limpiar y encajonar las conservas 205 Ingreso de etiquetas
35 Etiquetar las conservas 225
36 E"?,L,;em Paletizado por lote 60
37 Inspeccionar ‘ 15
TOTAL 17 | 8 7 1 (0|3 61 3000
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Tabla 33. Tiempo cronometrado en minutos - post test

TO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 (promedio)
1 | Recepcion del pescado 20 20.25 20 20 20 20.25 20.25 20 20 19.75 19.75 20 20 20 20.25 20 20 20 19.5 20 20
2 | Inspeccién de la MP 30 30.5 29.75 30 30 29.75 30 30.5 29.75 30 30 30 30.25 29.75 30 30 29.75 30 30 30 30
3 | Realizar el examen de histamina 39.75 40 40 39.75 40 40.25 39.75 39.5 40 40 40 40.25 40.5 40.75 40 40 39.75 | 40.25 39.5 40 40
4 | Descarga de la MP aprobada 120 120 120 120 119.75 | 119.75 120 120 120.25 | 119.75 120 120.25 120 120.25 | 119.75 | 120.5 120 120 120 119.75 120
5 | Pesary clasificar la MP 90 90.25 90 90 90 90.25 90.25 90 90 89.75 | 89.75 90 89.75 90.25 90 90 90 90 89.75 90 90
6 | Emparrillar y colocar al coche 270 270.25 269.75 269.75 | 270.25 | 269.75 270 270 270 270 270 270 269.75 270 269.75 | 270.25 | 270.25 270 270.25 270 270
7 | Inspeccionar los coches 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 14.75 15 15 15.25 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 15
8 | Enjuagar los coches 14.75 15 15 15.25 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 15 15
9 | Trasladar al cocinador MP 90 90.25 90 90 90 90.25 90.25 90 90 89.75 | 89.75 90 89.75 90.25 90 90 90 90 89.75 90 90
10 | Colocar el pescado al cocinador 45.75 45.5 45 45 45 45.75 45.75 45.5 45 45 45 45 45.5 45.75 39.75 45 45.75 45 45 45 45
11 | Cocinado de la MP 269.5 269.75 269.75 269.5 270.5 270 270.75 | 270.5 270 269.5 270 270 269.75 | 270.25 270 270 270.25 270 270 270 270
12 | Se retira del cocinador 75 75 75.25 74.75 75.25 74.75 74.75 75 75 75.25 75 74.75 75 75.25 75.25 | 74.75 | 7475 | 75.25 75 75 75
13 | Se traslada los coches hacia el area del fileteo 45.75 455 45 45 45 45.75 45.75 45.5 45 45 45 45 455 45.75 39.75 45 45.75 45 45 45 45
14 | Filetear la MP 289.5 289.5 290.75 | 290.75 | 289.5 | 290.25 | 290.75 | 289.5 | 289.5 290 290 290.5 | 289.75| 290 |[290.25|289.75| 290 | 289.75 | 290.25 | 289.75 290
15 | Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25.25 25 25 25 25.25 25 25.25 25 24.5 25.25 25 25 25.25 24.75 25 25 25 25 25 24.5 25
16 | Traslado de la MP fileteado al &rea del envasado 39.75 40 40 39.75 40 40.25 39.75 39.5 40 40 40 40.25 40.5 40.75 40 40 39.75 | 40.25 39.5 40 40
17 | Recepcion de envases 5.25 5 5 4.75 4.75 5 5 5.25 5.25 5 5 5 45 5 5 5.25 5 5.25 5.25 4.5 5
18 | Verifica los envases y tapas 10 10.25 10 10 10 10.25 10.25 10 10 9.75 9.75 10 10 10.25 10.25 10 10 10 9.5 10 10
19 | Traslado de envase al area del envasado 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 14.75 15 15 15.25 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 15
20 | Envasar los filetes en las latas 170 170.5 169.75 170 170 169.75 170 170.5 | 169.75 170 170 170 170.5 | 169.75 170 170 169.75 170 170 169.75 170
21 | Inspecci6n de las latas con la MP 30.25 30 30 30.25 30 30.5 30 29.75 | 30.25 29.5 30 30 30.25 30 30.25 29.5 29.5 30 30 30 30
22 | pesary colocar en las latas en las cubetas 30 30 30.25 29.75 30.25 29.75 29.75 | 30.25 30 30 30 30.25 30 30.25 30 29.5 30 30 30 30 30
23 | Espera de las conservas del &rea del envasado 60.25 60 60 59.5 59.75 60.25 60 59.75 60 60 60.25 60 60.25 59.75 60.25 60 59.75 60.25 60.25 59.75 60
24 | Se traslada las conservas al &rea del exhauster 10 10 10 10.25 9.75 10.25 9.75 9.75 10 10 9.5 10 10.25 10 10 10.25 9.75 10 10.25 10.25 10
25| Realizar la prueba del liquido de gobiemo con la 525 5 5 4.75 4.75 5 5 525 | 525 | 475 | 525 5 4.75 5 5.25 5 525 | 475 | 525 45 5
probeta de medida
26 | Verificar los resultados 5.25 5 5 4.75 4.75 5 5 5.25 5.25 4.75 5.25 5 4.75 5 5.25 5 5.25 4.75 5.25 45 5
27 | Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C 10 10.25 10 10 10 10.25 10.25 10 10 9.75 9.75 10 10 10.25 10.25 10 10 10 9.5 10 10
28 | Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. 110 110 110.25 109.75 110.25 109.75 | 109.75 110 110 110 110 110.25 | 109.75 | 109.75 | 109.75 | 110.5 110 110 110.25 110 110
29 | Sellado, inspeccioén y lavado del producto 109.75 | 109.75 109.75 110 110.25 110 110 110 109.5 110 109.5 110 110.25 110 110.25 | 110.25 110 110.25 | 110.25 110.25 110
30 | Se coloca en los coches de manera ordenada 109.5 110.25 110 109.25 110 109.75 110 110.25 110 110.75 | 109.75 | 110.25 110 110.5 | 109.75 | 110.75 | 109.75 | 109.75 110 109.75 110
31 | Se traslada a la autoclave 60 60.25 59.75 59.5 60 60.25 60 59.75 60 60 60.25 60 60.25 59.75 60 60.25 | 59.75 | 59.75 60.25 60.25 60
32 | Esterilizado 240 240.25 240 240 240 240.25 | 240.25 240 240 239.75 | 239.75 240 240 240.25 | 240.25 240 240 240 239.5 239.75 240
33 | Se traslada al empacado 35 35.25 34.75 34.5 35 35.25 35 34.75 35 35 35.25 35 35.25 34.75 35 35.25 | 34.75 | 34.75 35.25 35.25 35
34 | Limpiar y encajonar las conservas 205 204.75 204.5 205 205.25 | 204.75 205 205 204.75 | 204.25 | 205.25 | 204.75 205 204.75 | 205.25 | 205.75 | 205.25 205 205.75 205 205
35 | Etiquetar las conservas 225 224.75 225.25 225.25 | 225.25 225 224.75 | 224.75 | 224.75 225 225 225.25 | 224.75 | 224.75 | 224.75 225 225 225.25 225.5 225 225
36 | Paletizado por lote 60 60.25 59.75 59.5 60 60.25 60 59.75 60 60 60.25 60 60.25 59.75 60 60.25 | 59.75 | 59.75 60.25 60.25 60
37 | Inspeccionar 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 14.75 15 15 15.25 15.5 15 15 14.75 15 14.75 15 15 15
Total | 3000

Fuente: elaboracion propia
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Para el calculo del nimero de ciclos a cronometrar, se ha utilizado el criterio del

General Electric (Iéase anexol13), donde indica que el tiempo de ciclo es mayor a

40 min, entonces involucra tres muestras, como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 34. Tiempo observado segun las muestras — post test

TIO
1 2 3 (promedio)

1 | Recepcion del pescado 20 20.25 20 20
2 | Inspeccion de la MP 30 30.5 29.75 30
3 | Realizar el examen de histamina 39.75 40 40 40
4 | Descarga de la MP aprobada 120 120 120 120
5 | Pesary clasificar la MP 90 90.25 90 90
6 | Emparrillar y colocar al coche 270 270.25 | 269.75 270
7 | Inspeccionar los coches 15.5 15 15 15
8 | Enjuagar los coches 14.75 15 15 15
9 | Trasladar al cocinador MP 90 90.25 90 90
10 | Colocar el pescado al cocinador 45.75 45.5 45 45
11 | Cocinado de la MP 269.5 | 269.75 | 269.75 270
12 | Se retira del cocinador 75 75 75.25 75
13 | Se traslada los coches hacia el area del fileteo 45.75 45.5 45 45
14 | Filetear la MP 289.5 | 289.5 | 290.75 290
15 | Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25.25 25 25 25
16 | Traslado de la MP fileteado al area del envasado 39.75 40 40 40
17 | Recepcion de envases 5.25 5 5 5

18 | Verifica los envases y tapas 10 10.25 10 10
19 | Traslado de envase al area del envasado 15.5 15 15 15
20 | Envasar los filetes en las latas 170 170.5 169.75 170
21 | Inspeccion de las latas con la MP 30.25 30 30 30
22 | pesary colocar en las latas en las cubetas 30 30 30.25 30
23 | Espera de las conservas del 4rea del envasado 60.25 60 60 60
24 | Se traslada las conservas al area del exhauster 10 10 10 10
o5 Real_izar la prueba del liquido de gobierno con la probeta de 595 5 5 s

medida

26 | Verificar los resultados 5.25 5 5 5

27 | Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C 10 10.25 10 10
28 | Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. 110 110 110.25 110
29 | Sellado, inspeccion y lavado del producto 109.75 | 109.75 | 109.75 110
30 | Se coloca en los coches de manera ordenada 109.5 | 110.25 110 110
31 | Se traslada a la autoclave 60 60.25 59.75 60
32 | Esterilizado 240 240.25 240 240
33 | Se traslada al empacado 35 35.25 34.75 35
34 | Limpiar y encajonar las conservas 205 204.75 204.5 205
35 | Etiquetar las conservas 225 224.75 | 225.25 225
36 | Paletizado por lote 60 60.25 59.75 60
37 | Inspeccionar 15.5 15 15 15

TOTAL 3000

Fuente: propia

Se procedio6 a calcular el balance de linea del proceso de fabricacion de conserva de

bonito, que esta conformado de 6 pasos:

Paso 1: identificar los procesos en la elaboracion de conserva de bonito y el diagrama

de procedencia:
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Tabla 35. Tiempos de los procesos (segundos) — post test

A

0.9375

segundos

C

D

1.125

E

segundos

F

1.125

segundos

C

H

0.75

segundos

Letra Clave Actividad Precedencia Tiempo(segundos)

A Recepcion 0.9375
B Emparrillado A 0.9375
C Cocina B 1.125
D Fileteo C 1.125
E Envasado D 1.125
F Linea produccién-sellad E 1.125
G Esterilizado F 0.9375
H Empaquetado G 0.75

I Etiquetado H 0.9375

Total 9
Fuente: propia
0.9375 1.125 1.125 0.9375 0.9375
segundos segundos segundos segundos segundos

Figura 20.Diagrama de procedencia - post test
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Paso 2: calculo del time take o tiempo de ciclo (C)

Tabla 36. Estimacion del tiempo de ciclo - pre test

Tiempo de ciclo (C)

Tiempo de produccién Turno 28800 segundos
Demanda de produccién 19200 cajas/48 latas
Tiempo Ciclo 1.5 segundos/cajas

Asimismo, se muestra la conversion de las unidades del tiempo:

Conversion

1

hora

60 Minutos

3600 segundos

8

horas

480 Minutos

28800 segundos

Paso 3:

Tabla 37. Estimacion del peso posicional (segundos) - pre test

Tareas Precedencia Sucesoras Peso posicional (unidad segundos)
Tarea en Tiempo de la Tarea en Tareas predecesoras de la tarea en Tareas que le sucesoras a la tarea | Férmula=Suma del tiempo de las tareas sucesoras + tarea
Analizar analizar analizar en analizar en analisis

A 0.9375 - B,C,D,E,F,G,H,I 9

B 0.9375 A C,D,E,F,G,H,I 8.0625

C 1.125 B D,E,F,G,H,l 7.125

D 1.125 C E,F,G,H,I 6

E 1.125 D F,G,H,I 4.875

F 1.125 E G,H,l 3.75

G 0.9375 F H,I 2.625

H 0.75 G | 1.6875

I 0.9375 H - 0.9375

Fuente: propia
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Paso 4: Calculo del tiempo asignado por cada estacion en la fabricacion de conserva

de bonito, como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 38. Tiempo asignado de acuerdo a la estacién - pre test

Estacion Actividad Peso Posicional 1:3?"':::: Tiempo Acumulado l_;r; iegr:::o Ciclo-l;iseeng‘:: dos)
1 A 9 0.9375 0.9375 0.5625 1.5
2 B 8.0625 0.9375 0.9375 0.5625 1.5
3 C 7.125 1.125 1.125 0.375 1.5
4 D 6 1.125 1.125 0.375 1.5
5 E 4.875 1.125 1.125 0.375 1.5
6 F 3.75 1.125 1.125 0.375 1.5
7 G 2.625 0.9375 0.9375 0.5625 1.5
8 H 1.6875 0.75 0.75 0.75 1.5
9 | 0.9375 0.9375 0.9375 0.5625 1.5

Fuente: propia

Paso 5: calcular el tiempo muerto (TM)

Tabla 39. Estimacion del tiempo muerto - pre test

Calcular el Tiempo Muerto

valor unidades
K 7
C 1.5 segundo/unidad
> (i=1) ti 9 segundos
™ 1.5 segundos
™ 3 segundos

Fuente: propia

Paso 6: calculo de la eficiencia de la linea

Tabla 40. Estimacion de la eficiencia de la linea- pre test

Eficiencia de la Linea =ZK—TCi*1OO

valor unidades
Eficiencia de linea 85.71428571 %
S (i=1) ti 9 segundos
K 7
C 1.5 segundos

Fuente: propia




Paso: 7: calculo de retraso

Tabla 41. Estimacion del retraso - pre test

0 de Retrasc Retraso de la Linea =%*100
valor unidades
Retraso de linea 14.28571429 %
™ 1.5 segundos
K 7
C 1.5 segundos/unidad

Fuente: propia

Paso 8:

Tabla 42. Estimacion del numero de Operadores

Variable unidades
Total, de unidades a producir 19200 | unidades
Tiempo total de operacién de la linea en turno 28800 | segundos
indice de productividad 0.666666667 | s/u

Fuente: propia

Tabla 43. Estimacion de la eficiencia global de linea

Variable unidades

Tiempo Estandar Global de Linea 9.45 | segundos
> (i=1) ti 9 | segundos
Suplemento por necesidades 5%

Fuente: propia

Tabla 43. Cuadro de resumen

Cuadro de resumen

Numero de Operadores 7.35

indice de Productividad 0.666666667 | s/u
Tiempo Estandar Global de Linea 9.45 | segundos
Eficiencia de Linea 0.86

Fuente: propia

Después se procedi6é a calcular el tiempo estandar del proceso de conserva de
pescado bonito, considerando los tiempos suplementarios segun la tabla de la OIT
y la tabla de Westinghouse, como se muestra a continuacion:
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Tabla 44. Célculo del tiempo estandar - proceso de conserva de pescado (pre test)

Westinghouse Suplementos \
E CcD Fijos | Variables |

1 | Recepcion del pescado 20 -0.1 -0.04 -0.07 -0.04 75% 15 5% 3% 16
2 | Inspeccién de la MP 30 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 28.5 0% 0% 29
3 | Realizar el examen de histamina 40 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 38 9% 4% 43
4 | Descarga de la MP aprobada 120 0.06 -0.04 -0.07 -0.04 91% 109.2 9% 4% 123
5 | Pesary clasificar la MP 90 0.06 0.02 -0.07 -0.04 97% 87.3 9% 2% 97
6 | Emparrillar y colocar al coche 270 -0.05 0 -0.07 -0.04 84% 226.8 9% 3% 254
7 | Inspeccionar los coches 15 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 14.25 0% 0% 14
8 | Enjuagar los coches 15 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 14.25 5% 2% 15
9 | Trasladar al cocinador MP 90 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 85.5 5% 3% 92
10 | Colocar el pescado al cocinador 45 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 42.75 5% 3% 46
11 | Cocinado de la MP 270 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 256.5 9% 4% 290
12 | Se retira del cocinador 75 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 71.25 5% 2% 76
13 | Se traslada los coches hacia el area del fileteo 45 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 42.75 5% 4% 47
14 | Filetear la MP 290 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 2755 5% 5% 303
15 | Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 23.75 9% 2% 26
16 | Traslado de la MP fileteado al area del envasado 40 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 38 9% 4% 43
17 | Recepcion de envases 5 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 475 0% 0% 5

18 | Verifica los envases y tapas 10 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 9.5 0% 0% 10
19 | Traslado de envase al area del envasado 15 0.06 0.02 -0.07 -0.04 97% 14.55 5% 3% 16
20 | Envasar los filetes en las latas 170 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 161.5 9% 5% 184
21 | Inspeccion de las latas con la MP 30 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 28.5 5% 5% 31

22 | pesary colocar en las latas en las cubetas 30 0.06 0.02 -0.07 -0.04 97% 29.1 5% 4% 32
23 | Espera de las conservas del &rea del envasado 60 -0.1 0 -0.07 -0.04 79% 474 5% 5% 52
24 | Se traslada las conservas al area del exhauster 10 -0.05 0 -0.07 -0.04 84% 8.4 5% 3% 9

25 | Realizar la prueba del liquido de gobierno con la probeta de medida 5 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 4.75 9% 2% 5

26 | Verificar los resultados 5 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 4.75 5% 5% 5

27 | Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C 10 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 9.5 0% 0% 10
28 | Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. 110 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 104.5 9% 5% 119
29 | Sellado, inspeccion y lavado del producto 110 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 104.5 5% 5% 115
30 | Se coloca en los coches de manera ordenada 110 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 104.5 5% 5% 115
31 | Se traslada a la autoclave 60 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 57 5% 3% 62
32 | Esterilizado 240 -0.1 0.02 -0.07 -0.04 81% 194.4 5% 2% 208
33 | Se traslada al empacado 35 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 33.25 5% 2% 36
34 | Limpiar y encajonar las conservas 205 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 194.75 9% 4% 220
35 | Etiquetar las conservas 225 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 213.75 9% 3% 239
36 | Paletizado por lote 60 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 57 9% 4% 64
37 | Inspeccionar 15 0.06 0 -0.07 -0.04 95% 14.25 5% 4% 16

TOTAL 3000 93% 2769.9 3066.93

Fuente: propia
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Para el calculo de la productividad, se levantd la data de la cantidad de cajas
producidas por la empresa en los periodos de marzo a mayo (durante 10 semanas)
del 2022, como se muestra a continuacion:
Tabla 45. Cantidades producidas - pre test

Cantidad de produccion real - pre test

Fecha SEMANAS Cantid(afarar;))ducida Cantide(lgtgrsc;ducida
01/09/22-03/09/22 1 350 cajas 16800 latas
05/09/22-07/09/23 351 cajas 16848 latas
08/09/22-10/09/22 5 311 cajas 14928 latas
12/09/22-14/09/22 302 cajas 14496 latas
15/09/22-17/09/22 3 354 cajas 16992 latas
19/09/22-21/09/22 328 cajas 15744 latas
22/09/22-24/09/22 4 327 cajas 15696 latas
26/09/22-28/09/22 322 cajas 15456 latas
29/09/22-01/10/22 338 cajas 16224 latas
02/10/22-05/10/22 ° 345 cajas 16560 latas
06/10/22-09/10/22 6 351 cajas 16848 latas
11/10/22-13/10/22 343 cajas 16464 latas
14/10/22-16/10/22 ; 300 cajas 14400 latas
18/10/22-20/10/22 322 cajas 15456 latas
21/10/22-23/10/22 8 357 cajas 17136 latas
25/10/22-27/10/22 333 cajas 15984 latas
28/10/22-30/10/22 9 309 cajas 14832 latas
02/11/22-04/11/22 342 cajas 16416 latas
05/11/22-08/11/22 10 303 cajas 14544 latas
09/11/22-11/11/22 350 cajas 16800 latas

Total 6638 cajas 318624 latas

Fuente: propia

Asimismo, para el célculo del tiempo estandar por produccién se ha considerado
de la siguiente manera:

Tabla 46. Célculo del tiempo estandar por 400 cajas - pre test

Tiempo estandar
de la cantidad
producida
CxD

3004 cajas

Tiempo estandar Cantidad Tiempo estandar Cantidad

producida

total programada por caja
(A) ) C=(A/B) (D)

3433.57 400 8.58392 350 cajas
Fuente: propia
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Luego se procedié a calcular la productividad entre los meses de marzo, abril y mayo del 2023, considerando que solo son los

dias héabiles, segun el calculo de la muestra son 10 semanas, como se muestra a continuacion:

Tabla 47. Célculo de la productividad — septiembre a noviembre 2022
Célculo de la productividad — (marzo a mayo) 2023

RESPONSABLE 1: Anicama Espichan, Luis Producto Conserva de pescado bonito Método
RESPONSABLE 1: Viera Saavedra, Cinthya Produccion POST-TEST

A VN
SEMANAS i i i
T Jemee N
01/03/23-03/03/23 1 3433.57 3800| 400 cajas 400 90% 100% 90%
04/03/23-07/03/23 3442.15 3750| 401 cajas 400 92% 100% 92%
08/03/23-10/03/23 5 3390.65 3650 | 395 cajas 400 93% 99% 92%
11/03/23-14/03/23 3450.74 3850 | 402 cajas 400 90% 101% 90%
15/03/23-17/03/23 3 3433.57 3650| 400 cajas 400 94% 100% 94%
18/03/23-21/03/23 3399.23 3650| 396 cajas 400 93% 99% 92%
22/03/23-24/03/23 4 3416.40 3750 | 398 cajas 400 91% 100% 91%
25/03/23-28/03/23 3433.57 3650 | 400 cajas 400 94% 100% 94%
29/03/23-01/04/23 5 3442.15 3750 | 401 cajas 400 92% 100% 92%
03/04/23-05/04/23 3442.15 3670| 401 cajas 400 94% 100% 94%
08/04/23-11/04/23 6 3433.57 3785| 400 cajas 400 91% 100% 91%
12/04/23-14/04/23 3390.65 3850 | 395 cajas 400 88% 99% 87%
15/04/23-18/04/23 7 3433.57 3800 | 400 cajas 400 90% 100% 90%
19/04/23-21/04/23 3433.57 3850 | 400 cajas 400 89% 100% 89%
22/04/23-25/04/23 8 3442.15 3820| 401 cajas 400 90% 100% 90%
26/04/23-28/04/24 3442.15 3780| 401 cajas 400 91% 100% 91%
29/04/23-03/05/23 9 3433.57 3678 | 400 cajas 400 93% 100% 93%
04/04/23-06/05/23 3416.40 3785| 398 cajas 400 90% 100% 90%
08/04/23-10/05/23 10 3424.98 3678 | 399 cajas 400 93% 100% 93%
11/04/23-13/05/23 3433.57 3785| 400 cajas 400 91% 100% 91%
Total 68568.35 74981 7988 8000 91.48% 99.85% 91.34%

Fuente: propia
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La productividad, la eficiencia y la eficacia del antes y después de la aplicacion del

estudio del trabajo, en resumen, es lo siguiente:

Figura 21.Barras de la diferencia de la eficacia
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90.00%
80.00%
70.00%
60.00%
50.00%

40.00%

30.00%
20.00%
10.00%

0.00%
PRE TEST

Figura 23.Barras de la diferencia de la productividad

99.85%

POST TEST
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Para ello, se redujeron los tiempos en el proceso de fileteado, envasado y linea de produccion — sellado, considerando que estos

procesos generan esperas innecesarias, considerando que el nuevo método de trabajo, es que cada 134 cajas, pase al siguiente

proceso, como se muestra a continuacion:

N° dias dial dia3
L . . . Li duccion - - Limpi .
Proceso Recepcidn Emparrillado Cocina Fileteo ELETe[o) inea praduccion Esterilizado Impieza’y Etiquetado
Sellado empagquetado
Horas 5 horas 5 horas 6 horas ‘ 6 horas 6 horas 6 horas 5 horas 4 horas 5 horas
MP 7.5 7.5
toneladas | 7.5toneladas | toneladas - 6
5 3
Personal
5 personas personas personas | 40 personas | 7 personas | 6 personas | 1 personas 5 personas 5 personas

Figura 24.Barras de los tiempos de produccién
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Tabla 48. Reduccién de los tiempos en los procesos que generan cuello de botella

RESUMEN
Sector : Pesquera Area: Envasado/Exhauster/Sellado . 6 a 2
Método: POST TEST Proceso: Fabricacion . 1 1
Elaborado por: Producto: Conserva de pescado bonito () 0 \/ 1
e | FROCEOS ACTIVIDADES (:fn"::o‘:) D(';Te‘::,i')“ C BN | O »
1| Se traslada los coches hacia el area del fileteo 45 *
|2 | Fileteado |Filetear la MP 290 x
3 Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25 %
14 | Traslado de la MP fileteado al area del envasado 40 *
15 | Recepcidn de envases 5 - |
16 | Verifica los envases y tapas 10 & l
7 Traslado de envase al area del envasado 15 | *
— Envasado -
18 | Envasar los filetes en las latas 170
19 | Inspeccion de las latas con la MP 30 s
10 | pesar y colocar en las latas en las cubetas 30
11 Espera de las conservas del area del envasado 60
12 Se traslada las conservas al area del exhauster 10 =
113 | Realizar la prueba del liquido de gobierno con la probeta de medida 5 g
114 | Lineade | Verificar los resultados 5 *
| 15 | produccién | Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C 10 ;
116 | —sellado | Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. 110 L !
117 | Sellado, inspeccion y lavado del producto 110 | S
18 Se coloca en los coches de manera ordenada 110 *
Total 1080

Fuente: propia



Figura 25.Barras los tiempos del antes y después

Asimismo, se calcula el indice de actividades que agregan valor en las areas de

estudio, utilizando la siguiente férmula: (TAV: Total de las actividades que agregan

valor, TA: Total de las actividades).

Tabla 49. Seleccion de las actividades que agregan y no agregan valor

Identificacion de las actividades que agregan valor en la conserva de pescado

Operaciones Actividades

Tiempo

Agrega valor

(minutos)

Se traslada los coches hacia el drea del fileteo 45 X

Fileteado | Filetearla MP 290 N

Inspeccionar y pesar la MP fileteada 25 v

Traslado de la MP fileteado al drea del envasado 40 X

Recepcidn de envases 5 X

Verifica los envases y tapas 10 2

Traslado de envase al drea del envasado 15 X

Envasado Envasar los filetes en las latas 170 2

Inspeccién de las latas con la MP 30 2

pesar y colocar en las latas en las cubetas 30 2

Espera de las conservas del drea del envasado 60 2

Se traslada las conservas al drea del exhauster 10 X

Realizar la prueba del liquido de gobierno con la probeta de medida 5 v

, Verificar los resultados 5 v
Linea de =

., Verificar la temperatura del exhauster a una 100°C 10 Y

produccion -

Se coloca el producto y se traslada por el exhauster. 110 X

sellado Sellado, inspeccién y lavado del producto 110 v

Se coloca en los coches de manera ordenada 110 X

Total 1080 11(v) 7(X)

Fuente: propia

Célculo del indicador:
715

~ 1080

1A

* 100 % = 66.2 %

Segun lo calculado el indice de actividades que agregan valor es 62.2 % y las que

no agregan valor es 33.8%, de los cuales, se tienen que reducir o eliminar, con la
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finalidad de realizar solamente las actividades que agregan valor al producto final

(conserva de pescado bonito).

g. Controlar (C)

En esta uUltima etapa del estudio del trabajo que es controlar o mantener el nuevo
método de trabajo, se realizaron formatos de registro de caracter obligatorio para
inspeccionar el cumplimiento del desarrollo del nuevo método. Para ello, se pone

en ejecucion lo siguiente:

Auditor: Fecha:
Operario: Area:
.. Puntuacion
N2 Evaluacion total
1 ¢Hay equipos o materiales innecesarias en su area
de trabajo?
5 ¢Hay utensilios en inadecuado estado y lo esta
utilizando?
3 élos utensilios estan ordenados en el lugar
correcto?
4 ¢éSigue su planificacion programada?
5 ¢Cumple con el nuevo método de trabajo?
6 ¢El ambiente de trabajo esta limpio y ordenado?
7 ¢Cumple con el uso de esos de acuerdo al area de
trabajo?
8 éSe cumple con la estandarizacién de trabajo?
9 éConoce sus procedimientos estandarizados para
iniciar y culminar sus actividades?
10 ¢éConoce el procedimiento del nuevo método?
1 éCumple con el desarrollo y mantenimiento del
nuevo procedimiento?

Figura 26.Formato de evaluacion de mantener el nuevo método de trabajo

El registro de este formato es por el auditor o persona externa de los operarios de
produccion, es utilizando la técnica de observacion directa, considerando que la
evaluacion realizada debe ser reales y sin preferencia a favor de nadie. Después,
se presentan, los resultados obtenidos de la evaluacion realizada a las areas de

produccion.
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3.5.3. Analisis econémico financiero

Después de haber desarrollado la metodologia del estudio del trabajo, se calcula

los costos y beneficios, de implementar la mejora en la empresa de estudio. Para

ello, se incurren a los siguientes gastos en dos etapas:

Tabla 50. Costo inicial e implementacion del desarrollo de la metodologia

Recursos ‘ Cantidad ‘ Unidad ‘ Costo unitario Costo total
ETAPA INICIAL: 10 semanas S/. 6,705.00
Crondmetro CASIO HS-70W 1 Unidad S/.180.00 S/. 180.00
Certificado del crondmetro 1 Unidad S/. 100.00 S/.100.00
Reparacidon de maquina selladora 1 Unidad S/.1,800.00 | S/.1,800.00
Reparacion de maquina exhauster 1 Unidad S/.1,500.00 | S/.1,500.00
Separatas 65 Unidad S/.3.50 S/.227.50
Volantes y publicidad 65 Unidad S/.2.50 S/.162.50
Personal asistente 120 horas S/. 15.00 S/.1,800.00
Personal capacitador 6.75 horas S/. 180.00 S/.1,215.00
ETAPA IMPLEMENTACION: 10 semanas S/.12,268.00
Horas - Hombre personal 35 horas S/.319.80 S/.11,193.00
Elaboracién formatos Unidad S/. 150.00 S/. 750.00
Reposicién de herramientas Unidad S/.35.00 S/.70.00
Programa de estandarizacion de procesos Unidad S/. 85.00 S/. 255.00
Total | S/. 18,973.00

Fuente: propia

Segun la tabla anterior, el costo de implementacion que se uso para el desarrollo

del estudio del trabajo es S/. 18,973.00, indicando que se ha considerado todo lo

utilizado para el antes y el después de la implementacion del estudio del trabajo,

asimismo que las capacitaciones y personal involucrado son el total de involucrados

en el area de produccion.
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Tabla 51. Flujo de caja econdmico del desarrollo del proyecto

Periodo

Mes 0

Mes 1

Mes 2

Mes 3

Mes 4

U
Mes 5

[ ) A A
Mes 6

Mes 7

Mes 8

Mes 9

Mes 10

Mes 11

Mes 12

Ingresos/ahorros
proyectados
Estudio del
trabajo

S/. 21,600

S/. 21,600

S/. 21,600

S/. 21,600

S/. 21,600

S/. 21,600

S/. 21,600

S/. 21,600

S/. 21,600

S/. 21,600

S/. 21,600

S/. 21,600

Ingresos por
préstamos CMAC
Piura

Costos de
fabricacion
proyectados

Gastos
operativos
proyectados

S/. 19,040

S/. 19,040

S/. 19,040

S/. 19,040

S/. 19,040

S/. 19,040

S/. 19,040

S/. 19,040

S/. 19,040

S/. 19,040

S/. 19,040

S/. 19,040

Inversion

-S/. 18,973.00

Beneficio
mensual después
de la mejora
(Saldo final)

S/.2,560

S/. 2,560

S/. 2,560

S/. 2,560

S/. 2,560

S/. 2,560

S/.2,560

S/.2,560

S/. 2,560

S/. 2,560

S/.2,560

S/.2,560

Saldo final
acumulado

S/.2,560

S/.5,120

S/. 7,680

S/. 10,240

S/. 12,800

S/. 15,360

S/. 17,920

S/. 20,480

S/. 23,040

S/. 25,600

S/. 28,160

S/.30,720

TEA

6.00%

TEM

0.487%

VANE

S/.10,796.73

TIRE

8%

B/C

1.569

PRI (PAY BACK)

8mesy 17
dias
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3.6. Método de andlisis de datos

La investigacion presenta el analisis descriptivo donde se analiza los datos del pre
test, post test y la diferencia, con la prueba estadistica descriptiva (media, mediana,
moda, maximo, minimo, rango, desviacion estandar, varianza, asimetria, curtosis,
coeficiente de variacion) obtenidos del software SPSS version 26, ademas de
presentar el histogramay la curva normal que se visualiza la asimetria y la curtosis;
después se realiza el analisis inferencial que consiste en verificar la hipotesis
planteada en la investigacién de la informacién obtenida del pre test y post
realizando las pruebas de normalidad en Shapiro Wilk porque la investigacion
presenta 20 datos y luego aplicando las pruebas estadisticas de hipétesis
dependiendo si es paramétrica y no paramétrica, este analisis se basa solo en el
estudio de la variable dependiente (productividad parcial), para la productividad que
fue paramétrica se utilizé T-Student (SPSS) y para el tamo del efecto (JAMOVI) y
la eficiencia y la eficacia se utilizd Wilcoxon (SPSS) y la diferencia de medianas
(CALCULADORA STATOLOGY )

3.7. Aspectos éticos

La investigacion esta compuesta por la resolucién 062-2023 para la estructura de
la investigacion, turnitin menor al 20.00% que indique que la informacién no es
copia con otros estudios, los documentos de autorizacién de la empresa que
indique que brinda la informacion para el estudio, la validez de los instrumentos a

recolectar.
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IV. RESULTADOS

Con respecto a los resultados, el analisis se ha realizado por dos etapas: andlisis

descriptivo e inferencial, como se muestra a continuacion:
Andlisis descriptivo

Con respecto a este tipo de analisis esta enfocado en la variable dependiente
(productividad), ademas de sus dos dimensiones: eficiencia y eficacia,

realizando la prueba descriptiva del SPSS, version 26 y los histogramas.

Eficiencia

Para el analisis respectivo, se ha evaluado el pre test, post test y la diferencia
siendo lo mas resaltante la mejora de la eficiencia en 15.45 %, los datos son
registrados en el SPSS versién 26, como se aprecia en la siguiente tabla:

Tabla 52. Analisis descriptivo de la eficiencia

Estadisticos

Pre test Post test Diferencia
N Vélido 20 20 20
Perdidos 0 0 0
Media ,7600 ,9145 ,1545
Error estandar de la media ,00971 ,00394 ,00956
Mediana , 7650 ,9100 ,1500
Moda , 762 ,90 12
Desv. Desviacion ,04341 ,01761 ,04273
Varianza ,002 ,000 ,002
Asimetria -571 -,069 ,504
Error estandar de asimetria ,512 ,512 512
Curtosis -,314 -,912 -1,152
Error estandar de curtosis ,992 ,992 ,992
Rango ,16 ,06 ,13
Minimo 67 ,88 ,10
Maximo ,83 .94 ,23
Suma 15,20 18,29 3,09
Percentiles 25 , 7225 ,9000 ,1200
50 , 7650 ,9100 , 1500
75 , 7975 ,9300 ,1950
100 ,8300 ,9400 ,2300

Fuente: propia en SPSS
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Eficiencia_pre

6 | I Media = 76
Desviacion estandar = 043
=20

Frecuencia

Eficiencia_pre

Figura 27.Eficiencia pre test — SPSS version 26

Figura 27, se muestra el histograma de la eficiencia pre test siendo al curtosis
-0,314 la curva de la distribucion de los datos es plana y la asimetria -0,571 los

datos estan pegados hacia la derecha.

Eficiencia_post

Media = 91
Desviacion estandar = 018
0

Frecuencia

B8 80 a2 o4

Eficiencia_post

Figura 28.Eficiencia post test — SPSS version 26

En la figura 28, se muestra el histograma de la eficiencia post test siendo al
curtosis -0,912 la curva de la distribucion de los datos es plana y la asimetria -
0,314 los datos estan pegados hacia la derecha.
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eficiencia_diferencia

Frecuencia

100 125 150 175 200

eficiencia_diferencia

225

Media = 15
Desvioacién estandar = 043

Figura 29.Eficiencia diferencia — SPSS version 26

En la figura 29, se muestra el histograma de la diferencia de la eficiencia siendo

al curtosis -1.152 la curva de la distribucién de los datos es plana y la asimetria

0,504 los datos estan pegados hacia la izquierda.
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Eficacia

Para el andlisis respectivo, se ha evaluado el pre test, post test y la diferencia
siendo lo mas resaltante la mejora de la eficacia en 16.70 %, los datos son

registrados en el SPSS version 26, como se aprecia en la siguiente tabla:

Tabla 53. Analisis descriptivo de la eficiencia

Estadisticos
Pre test Post test Diferencia

N \Valido 20 20 20

Perdidos 0 0 0
Media ,8320 ,9990 , 1670
Error estandar de la media ,01070 ,00100 ,01084
Mediana ,8400 1,0000 , 1600
Moda ,88 1,00 12
Desv. Desviacién ,04786 ,00447 ,04846
\Varianza ,002 ,000 ,002
IAsimetria -,425 -,549 ,518
Error estandar de asimetria 512 512 512
Curtosis -1,235 2,663 -1,093
Error estandar de curtosis ,992 ,992 ,992
Rango 14 ,02 14
Minimo 75 ,99 11
Maximo ,89 1,01 ,25
Suma 16,64 19,98 3,34
Percentiles 25 , 7875 1,0000 ,1200

50 ,8400 1,0000 , 1600

75 ,8800 1,0000 ,2050

100 ,8900 1,0100 ,2500

Fuente: propia en SPSS

Eficacia_pre

8 Media = 53
Desviacion estandar = ,048
M =20

Frecuencia

70 75 .80 85 20

Eficacia_pre

Figura 30.Eficacia pre test — SPSS version 26

En la figura 30, se muestra el histograma de la eficacia pre test siendo al curtosis
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-1.235 la curva de la distribucion de los datos es plana y la asimetria -0,425 los

datos estan pegados hacia la derecha.

Eficacia_post

Frecuencia

1,000 1,005

Eficacia_post

1,010

1,015

Media = 1,00
Desviacidn esténdar = 004
(v}

Figura 31.Eficacia post test — SPSS versién 26

En la figura 31 se muestra el histograma de la eficacia post test siendo al curtosis

-2,663 la curva de la distribucién de los datos es plana y la asimetria -0,549 los

datos estan pegados hacia la derecha.

DiferenciaEficacia

Frecuencia

10 15 20 25

DiferenciaEficacia

Media = 17
Desv. estandar = 048
=20

Figura 32.Eficacia diferencia — SPSS version 26
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En la figura 32, se muestra el histograma de la diferencia de la eficacia siendo al

curtosis -1,093 la curva de la distribucién de los datos es plana y la asimetria -

0,518 los datos estan pegados hacia la derecha.

Productividad

Para el andlisis respectivo, se ha evaluado el pre test, post test y la diferencia

siendo lo mas resaltante la mejora de la productividad en 27.95 %, los datos son

registrados en el SPSS version 26, como se aprecia en la siguiente tabla:

Tabla 54. Analisis descriptivo de la productividad

Estadisticos

Pre test Post test Diferencia
N \Valido 20 20 20
Perdidos 0 0 0
Media ,6335 ,913 ,2795
Error estdndar de la media ,01575 ,0040 ,01590
Mediana ,6400 ,910 ,2750
Moda 512 .9 21
Desv. Desviacion ,07043 ,0181 ,07112
\Varianza ,005 ,000 ,005
Asimetria -,355 -,321 ,348
Error estdndar de asimetria ,512 ,512 ,512
Curtosis -,970 244 -1,293
Error estandar de curtosis ,992 ,992 ,992
Rango ,23 1 21
Minimo 51 9 ,18
Maximo e 9 ,39
Suma 12,67 18,3 5,59
Percentiles 25 ,5725 ,900 ,2100
50 ,6400 ,910 ,2750
75 ,6975 ,928 ,3450
100 ,7400 ,940 ,3900

Fuente: propia en SPSS
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Productividad_pre

Media = B3
Desviacién esténdar = 07
0

Frecuencia

'l--
50 55 60 65 70 75 80

Productividad_pre

Figura 33.Productividad pre test — SPSS version 26

En la figura 33, se muestra el histograma de la productividad pre test siendo al

curtosis -2,663 la curva de la distribucion de los datos es plana y la asimetria -

0,549 los datos estan pegados hacia la derecha.

Productividad_post

Media = 91
Desviacidn estandar = 015
M=20

=

w

Frecuencia

N

86 88 a0 a2 a4 k]

Productividad_post

Figura 34.Productividad post test — SPSS version 26
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Diferenciaproductividad

5 Media = 28
Desv. estandar = 071
M=20

Frecuencia

RE 20 25 30 35 40

Diferenciaproductividad

Figura 35.Productividad diferencia — SPSS version 26

En la figura 35, se muestra el histograma de la productividad post test siendo al
curtosis -0,244 la curva de la distribucion de los datos es plana y la asimetria -
0,321 los datos estan pegados hacia la derecha.

En la figura 35, se muestra el histograma de la diferencia de la productividad
siendo al curtosis -1,093 la curva de la distribucion de los datos es plana y la

asimetria -0,518 los datos estan pegados hacia la derecha.

Analisis Inferencial

Este andlisis estd enfocado en la variable dependiente productividad en tres
etapas: pre test, post test y diferencia, como se muestra:

Productividad

Se debe analizar de acuerdo a la cantidad de la muestra que tipo de prueba se

utiliza, como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 55. Identificar la prueba segun tamafio de muestra

Tipo muestra Descripcién | Tipo de prueba
Muestra grande >50 datos Kolmogorov Smirnov
Muestra pequefia <50 datos Shapiro Wilk

Para la presente investigacion, la muestra es menor a 50 datos, se ha utilizado
la prueba de Shapiro Wilk, después se procede a realizar la prueba de
normalidad de productividad.
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Ho: La distribucion de frecuencias de la diferencia de productividad es

paramétrica

H1: La distribucion de frecuencias de la diferencia de productividad es diferente
a la paramétrica

Postulado: Se acepta Ho si la significancia (la probabilidad generada con el
estadistico de prueba de Shapiro Wilk es mayor o igual a 0.05).

Tabla 56. Prueba de normalidad de la productividad

Tabla 56. Prueba de normalidad de la productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
Productividad_diferen , 161 20 ,188 ,907 20 ,055
cia

Fuente: propia con SPSS

La significancia obtenida en la tabla 56, es de 0.055 mayor que 0.05 por lo que
se acepta Ho, la distribucién de frecuencias de la diferencia de la productividad
es paramétrica, indicando que para el contraste de las hipotesis de la tesis debo

emplear la prueba paramétrica T-Student de parejas relacionadas.
De la figura 36, la distribucion es paramétrica ya que los datos se encuentran

ubicados dentro de la linea recta (curva normal).

La prueba de hipotesis de la productividad:

Ho: Ma=0
Hl:le;tO

Postulado: Se acepta el Ho si la Sig > 0.05.
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Grafico Q-Q normal de Productividad_diferencia

Normal esperado

015 0,20

025

0,30

035

Valor observado

0,40

045

Figura 36. Curva normal de la productividad

Tabla 57. Prueba de T-Student de parejas relacionadas de la productividad

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. confianza de la
Desviacié Error diferencia Sig.
Media n promedio | Inferior | Superior T gl (bilateral)
P | Productividad_pre - | -,27950 ,07112 ,01590| -,31278| -,24622 - 19 ,000
ar | Productividad_post 17,57
1 6

Fuente: propia en SPSS version 26

En la tabla 57, se muestra la Sig de 0.00 a que comparada con el error de 0.05

resulta ser menor por lo que se rechaza Ho, indicando que la diferencia de

medias poblacionales pre test y post test es diferente de cero, la diferencia de

medias poblacionales pre test y post test se analiza con el tamafio del efecto.
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Prueba T muestras apareadas (JAMOVI)

Tabla 58. Prueba de T muestras apareadas de la productividad

Prueba T para Muestras Apareadas

Intervalo Intervalo
de de
Confianza Confianza
al 95% al 95%
Dife EE Ta
Esta re-nc de Inf  Sup |11a Inf  Sup
disti gl o] 'a la eri eri no eri eri
de dife del
co or or or or
me ren Efe
dias cia cto
T La
Prod Prod de 1 - 0.0 d
uctiv uctiv St 17. 9 00’ 0.2 1'5 0.2 03 de 3.9 2. 52
idad idad ud 6 O 1 80 9 46 13 Co 3 61 4
post pre en he

Nota. H, M Medida 1 - Medida2 # O

Fuente: propia en JAMOVI

Tabla 58, al ser paramétrico se analiza el tamafio del efecto en JAMOVI con el d

de Cohen (para datos paramétricos), su valor es 3.93 con un intervalo de

confianza al 95 % de {2.61 - 5.24} indicando un nivel alto en la diferencia de

medias poblacionales pre test y post test. El valor puntual de la diferencia de

medias es 28.0 % con un error estandar de 1.59 % y un intervalo de confianza al

95 % de {24.6 % - 31.3 %}.
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Figura 38. Dispersion de la productividad en JAMOVI
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Eficiencia

Se debe analizar de acuerdo a la cantidad de muestra que tipo de prueba se
utiliza, para la presente investigacion, la muestra es menor a 50 datos, se ha
utilizado la prueba de Shapiro Wilk, después se procede a realizar la prueba de

normalidad eficiencia.

Ho: La distribucion de frecuencias de la diferencia de eficiencia es paramétrica
H1: La distribucion de frecuencias de la diferencia de eficiencia es diferente a la
paramétrica.

Postulado: Se acepta Ho si la significancia (la probabilidad generada con el

estadistico de prueba de Shapiro Wilk es mayor que 0.05).

Tabla 59. Prueba de normalidad de la eficiencia

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico Gl Sig.
eficiencia_diferencia ,190 20 ,056 ,899 20 ,039

Fuente: propia con SPSS

La significancia obtenida en la tabla 59, es de 0.039 menor que 0.05 por lo que
se rechaza Ho, la distribucion de frecuencias de la diferencia de la eficiencia es
no paramétrica, indicando que para el contraste de la hipétesis de la tesis debo

emplear la prueba no paramétrica de Wilconxon.

Grafico Q-Q normal de eficiencia_diferencia

Normal esperado

0,05 010 01s 0,20 025

Valor observado

Figura 39. Curva normal de la eficiencia

La distribucién es no paramétrica ya que los datos no se encuentran ubicados

fuera de la linea recta (curva normal).
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La prueba de hipdtesis de la eficiencia:

Ho: Meqs-0
H1: Meq:0

Postulado: Se acepta el Ho si la Sig > 0.05.

Tabla 60. Rangos del Wilcoxon de la eficiencia

Rangos
Rango Suma de
promedio rangos
Eficiencia_pre - Rangos negativos 202 10,50 210,00
Eficiencia_post Rangos positivos o° ,00 ,00
Empates 0°
Total 20

Fuente: propia en SPSS

Tabla 61. Prueba de Wilcoxon de la eficiencia

Estadisticos de prueba®

Eficiencia_pre - Eficiencia_post

Z

-3,926°

Sig. asintotica(bilateral)

,000

Fuente: propia en SPSS

En la tabla 61, se muestra la Sig de 0.00 la que comparada con el error de 0.05

resulta ser menor por lo que se rechaza HO, indicando que la diferencia de

medianas poblacionales pre test y post test es diferente de cero. Luego se

procede a calcular la diferencia de medianas, con el uso de la calculadora, como

se muestra a continuacion:

Primero, se calcula el Hedges'g:
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Tabla 62. Calculadora de STATOLOGY de la eficiencia

Calculadora de Hedge's

X1 (media del pre test)

| 76.0000 |
Si1 (desviacién del pre test)

| 4.34074939 |
N1 (Numero de datos pre test)

| 20 |
X2 (media del post test)

| 91.45 |
S2 (desviacion del post test)

| 1.76142885 |
n2 (Numero de datos post test)

20

Fuente: propia en STATOLOGY

Segundo, se calcula la diferencia de las medias utilizando lo siguiente:
Me; = Mey, — Mep =91.00 % — 76.5% = 14.5%

Tercero, se calcula el intervalo de confianza (no paramétricos):

Tabla 63. La media y la mediana del pre test, post test y diferencia de la

eficiencia
Estadisticos
Eficiencia_pre | Eficiencia_post eficiencia_diferencia
N Valido 20 20 20
Perdidos 0 0 0
Media 0.7600 0.9145 0.1545
Mediana 0.7650 0.9100 0.1500
Desv. 0.04341 0.01761 0.04273
Desviacién
Percentiles 25 (Q1) 0.7225 0.9000 0.1200
50 (Q2) 0.7650 0.9100 0.1500
75 (Q3) 0.7975 0.9300 0.1950
100 0.8300 0.9400 0.2300

Fuente: propia en SPSS
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Limite inferior:
Li=0Q1—-15%(Q3—0Q1)
Li=12% — 1.5 % (19.5% — 12%) = 0.75%

Limite superior:
Ls =Q1+ 1.5+ (Q3 - Q1)
Ls = 19.5% + 1.5 * (19.5% — 12%) = 30.75%

RIC=Q3-Q1

RIC=Rango inter cuartil

La diferencia de medianas poblacionales pre test y post test puntual es 14.5%
con un intervalo de confianza inferior de 0.75 % y superior de 30.75 %, se espera

gue en estos valores esté fluctuando la mediana.

Eficacia

Se debe analizar de acuerdo a la cantidad de muestra que tipo de prueba se
utiliza, para la presente investigacion, la muestra es menor a 50 datos, se ha
utilizado la prueba de Shapiro Wilk, después se procede a realizar la prueba de

normalidad eficacia.

Ho: La distribucién de frecuencias de la diferencia de eficacia es paramétrica
H1: La distribucion de frecuencias de la diferencia de eficacia es diferente a la
paramétrica

Postulado: Se acepta Ho si la significancia (la probabilidad generada con el
estadistico de prueba de Shapiro Wilk es mayor que 0.05)

Tabla 64. Prueba de normalidad de la eficacia

Tabla 64. Prueba de normalidad de la eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
eficacia_diferencia , 161 20 , 184 ,896 20 ,034

Fuente: propia con SPSS
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La significancia obtenida en tabla 64, es de 0.034 menor que 0.05 por lo que se

rechaza Ho, la distribucién de frecuencias de la diferencia de la eficiencia es

no

paramétrica, indicando que para el contraste de las hipétesis de la tesis debo

emplear la prueba no paramétrica de Wilcoxon.

Grafico @Q-Q normal de eficacia_diferencia

Normal esperado
[=]

020 0,25

Valor observado

Figura 40.Curva normal de la eficacia

La distribucién es no paramétrica ya que los datos no se encuentran ubicados

dentro de la linea recta (curva normal).

La prueba de hipétesis de la productividad:

Ho: Mes-0
H1: Meq:0

Postulado: Se acepta el Ho si la Sig > 0.05.

Tabla 65. Rangos del wilcoxon de la eficacia

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos

Eficacia_pre - Rangos negativos 202 10,50 210,00
Eficacia_post Rangos positivos o° ,00 ,00

Empates 0°

Total 20
a. Eficacia_pre < Eficacia_post
b. Eficacia_pre > Eficacia_post
c. Eficacia_pre = Eficacia_post

Fuente: propia en SPSS
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Tabla 66. Prueba de wilcoxon de la eficacia

Estadisticos de prueba?

Eficacia_pre - Eficacia_post

z

-3,925P

Sig. asintotica(bilateral)

,000

Fuente: propia en SPSS

En la tabla 66, se muestra la Sig de 0.00 la que comparada con el p-value de

0.05 resulta ser menor por lo que se rechaza Ho, indicando que la diferencia de

medianas poblacionales pre test y post test es diferente de cero. Luego se

procede a calcular la diferencia de medias, con el uso de la calculadora, como

se muestra a continuacion:

Primero, se calcula el Hedges'g:

Tabla 67. Calculadora de STATOLOGY de la eficacia

Calculadora de Hedge's

X1

(media del pre test)

83.2

(desviacion del pre test)

4.786

(Numero de datos pre test)

20

(media del post test)

99.9

S2

(desviacion del post test)

0.447

n2

(Numero de datos post test)

20

Fuente: propia en STATOLOGY
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Segundo, se calcula la diferencia de las medias utilizando lo siguiente:
Mey; = Mey, — Mep = 100.00 % — 84% = 16%

Tercero, se calcula el intervalo de confianza (no paramétricos):

Tabla 69. La media y la mediana del pre test, post test y diferencia

Estadisticos
Eficacia_pre Eficacia_post eficacia_diferencia
N Valido 20 20 20
Perdidos 0 0 0
Media ,8320 ,9990 ,1670
Mediana ,8400 1,0000 ,1600
Desv. ,04786 ,00447 ,04846
Desviacién
Percentiles 25 , 7875 1,0000 ,1200
50 ,8400 1,0000 , 1600
75 ,8800 1,0000 ,2050
100 ,8900 1,0100 ,2500

Fuente: propia en SPSS

Limite inferior:

Li=Q1—-15%(Q3— Q1)
Li =12% — 1.5 % (20.5% — 12%) = —0.75%
Limite superior:
Ls =Q1+ 15 (Q3—-Q1)
Ls = 20.5% + 1.5 * (20.5% — 12%) = 33.25%

RIC=Q3-Q1
RIC=Rango inter cuartil

La diferencia de medianas poblacionales pre test y post test puntual es 16.0 %
con un intervalo de confianza inferior de -0.75 % y superior de 33.25 %, se espera

gue en estos valores esté fluctuando la mediana.
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V. DISCUSION

La presente investigacion esté titulada como “Aplicacion del estudio del trabajo
para mejorar la productividad en la fabricacién de conserva de pescado, Callao
2023”, la discusién se realizd0 de acuerdo a los objetivos formulados:
Con respecto, al objetivo general se consideré analizar el estudio del trabajo en
la causa de la mejora de la productividad en una fabrica conservera de pescado,
Callao 2023, en base a ello se estudio la teoria del estudio del trabajo, MUNOZ
(2021) afirma que es un examen sistematico de los métodos de realizar
actividades para mejorar el uso eficiente de los recursos y definir estandares
de desempefo relacionados con las actividades realizadas. Por lo tanto, el
propésito del estudio del trabajo es examinar cOmo se realiza una actividad,
simplificar o modificar el método de la actividad para reducir el desperdicio
innecesario o excesivo de trabajo o recursos, y determinar el tiempo normal para
realizar la actividad. Muestra la correlacion entre la productividad y el estudio de
trabajo, MUNOZ (2021) indica que es el nivel de rendimiento de los activos que
se utilizaron para elaborar un bien o servicio con fin de entregar un producto final
que el cliente estd dispuesto a pagar por el valor agregado afiadido, con la
aplicacion del estudio del trabajo logré mejorar la productividad en 28.09 %,
inicial fue 63.25 % y después 91.34 % dichos resultados tiene una semejanza
con la investigacion de los autores SU & QUILICHE (2018) que tiene como titulo
‘Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad de una
empresa pesquera“, lo cual tiene como importancia reducir las demoras que
tenian los trabajadores en el area del cortado y el pesado, asimismo logré
mejorar la productividad en 12.85 %, considerando que inicialmente era 63.8 %
y después 72.0 %, para ello, planteé las siguientes teorias para el estudio del
trabajo, define la productividad como la cantidad de productos o servicios que
se han generado a partir de los recursos utilizados para su fabricacion,
asimismo se conceptualiza al estudio del trabajo como el examen sistematico de
los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la utilizacion eficaz de
los recursos, como también establecer normas de rendimiento con respecto a
las actividades que se esté ejecutando citado por la OIT y la productividad. La
investigacion presentd como objetivo determinar el nuevo método de trabajo que

reducira las demoras en el area de cortado y pesado incrementara la
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productividad, asimismo fue de enfoque cuantitativo, nivel explicativo, disefio
pre-experimental y longitudinal, ademas consider6 como poblacion a los datos
de tiempo de los trabajadores de todos los procesos, se seleccioné como
muestra los tiempos de los operadores del area de corte, la muestra es igual a
la poblacion y el muestreo es no parameétrico de tipo censal. Con respecto, a la
variable independiente estudio del trabajo consider6 como dimension al estudio
de tiempos y estudio de movimientos, y el indicador fue el tiempo estandar, con
respecto a la variable dependiente la productividad ha considerado como
dimensién a la eficiencia y el indicador fue produccion en funcién al nimero de
trabajadores con la cantidad de cajas producidas, para el levantamiento de la
informacion utiliz6 como técnicas a la observacion y el andlisis documental, y
como instrumentos fueron: el balance de linea y el diagrama bimanual, ademas
del formato de productividad. En conclusion, el estudio del trabajo y la
productividad guardan una relacién en mejora, considerando que para lograrlo
se requiere aplicar las ocho etapas, siguiendo a Kanawaty como procedimiento.
Con respecto, al primer objetivo especifico se considerd analizar el estudio del
trabajo en la causa de la mejora de la eficiencia en una fabrica conservera de
pescado, Callao 2023, en base a ello se estudié la teoria del estudio del trabajo,
GOMEZ & LOPEZ (2018) indican que el estudio de trabajo es el andlisis
sistematico de los métodos que deben emplear en las actividades con el objetivo
de mejorar la utilizacion de los recursos que posee la empresa y la eficacia, Con
respecto, AGUDELO & ESCOBAR (2022) indican que la eficiencia es cumplir los
objetivos establecidos por la empresa, utilizando los recursos de manera
razonable con la aplicacion del estudio del trabajo logré mejorar la eficiencia en
15.47 %, inicial fue 76.01 % y 91.48 %, dichos resultados tiene una semejanza
con la investigacion del autor PANDURO (2018) que tiene como titulo “Aplicacién
de la mejora de métodos para incrementar la productividad en la linea de grated
de la empresa inversiones REGAL , lo cual tiene como importancia mejorar el
funcionamiento del trabajo en el area de produccion, asimismo logré mejorar la
eficiencia en 20 %, considerando que inicialmente era de 30.3 % y después 50.3
%, para ello, plante6 las siguientes teorias para el estudio del trabajo es el
examen sistematico de las operaciones y actividades de los trabajadores que se

realiza para mejorar en términos de eficiencia y economia a través de la
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aplicacion de la ingenieria de métodos y la medicion del trabajo y la eficiencia
lo define como la capacidad de manipular algo para lograr un cierto efecto. La
investigacion presentd como objetivo especifico 1 aplicar la mejora de métodos
para incrementar la eficiencia de la linea de grated de la empresa Inversiones
Regal S.A., asimismo fue de enfoque cuantitativo, nivel explicativo y disefio pre-
experimental, ademas consider6 como poblacién a la produccion de 1000 cajas
diarias, la muestra es no probabilistico. Con respecto, a la variable independiente
mejora de métodos consider6 como dimensiones a: estudio de tiempos e
ingenieria de métodos y los indicadores fueron: actividades que agregan valor y
el tiempo estandar, con respecto a la variable dependiente productividad
consideré como dimensiones a: eficiencia y la eficacia, y como indicadores
fueron: indice de eficiencia (%) e indice de eficacia (%), para el levantamiento de
la informacion utilizé como técnicas a la observacion, el cuestionario y el analisis
documental, y como instrumentos fueron: diagrama de actividades de procesos
(DAP), diagrama de Ishikawa, diagrama de operaciones (DOP), y los formatos
de los tiempos observados. Se concluye que el investigador y el antecedente
han aplicado diferentes indicadores, pero han utilizado los mismos diagramas y
formatos para el levantamiento de informacion, ademas de que el antecedente
elimind actividades, a comparacion de la presente investigacion que logré reducir
tiempos que no agregan valor.

Con respecto, al segundo objetivo especifico se consider6 analizar el estudio del
trabajo en la causa de la mejora de la eficacia en una fabrica conservera de
pescado, Callao 2023, en base a ello se estudio la teoria del estudio del trabajo,
CUEVAS et al. (2020) indican que el estudio de trabajo es un método que permite
mejorar el uso de los recursos con respecto a las actividades que realizan en su
labor. AGUDELO & ESCOBAR (2022) indican que la eficacia es cumplir los
objetivos establecidos por la empresa con la misma cantidad de recursos, con la
aplicacion del estudio del trabajo logré mejorar la eficacia en 16.88 %, inicial fue
82.98 % y después 99.85 %, dichos resultados tiene una semejanza con la
investigacion del autor CHIHUALA & TUESTA (2019) que tiene como titulo
“Aplicacion de ingenieria de métodos para incrementar la productividad del
proceso de envasado en “LA CHIMBOTANA S.A.C.”-Chimbote 2019”, lo cual

tiene como importancia mejorar el funcionamiento del trabajo en el area de
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produccion, asimismo logré mejorar la eficacia en 15.67 %, considerando que
inicialmente era de 40.20 % y después 55.87 %, para ello, plante¢ las siguientes
teorias para el estudio del trabajo: concepto, objetivos, beneficios, y las 8 etapas
del estudio del trabajo segun Kanawaty, y para la eficacia: concepto y la
clasificacion, asimismo conceptualiza al estudio del trabajo es el examen
sistematico de las operaciones y actividades de los trabajadores que se realiza
para mejorar en términos de eficiencia y economia a través de la aplicacion de
la ingenieria de métodos y la medicion del trabajo y la eficacia lo define como la
capacidad de lograr un efecto deseado o pretendido. La investigacion presenté
como objetivo especifico 2 aplicacion de ingenieria de métodos para incrementar
la eficacia del proceso de envasado en “LA CHIMBOTANA S.A.C.”- Chimbote
2019, asimismo fue de enfoque cuantitativo, nivel explicativo y disefio pre-
experimental, ademas consider6 como poblacion la produccién diaria de 800
cajas, la muestra es no probabilistica considerada por conveniencia. Con
respecto, a la variable independiente ingenieria de métodos consideré como
dimensiones a: estudio de tiempos y estudio de métodos los indicadores fueron:
actividades que agregan valor y el tiempo estandar, con respecto a la variable
eficacia consideré como dimensiones a: eficacia, y como indicadores fue: tiempo
productivo (%), para el levantamiento de la informacion utiliz6 como técnicas a
la observacion y el andlisis documental, y como instrumentos fueron: cursograma
analitico y formatos de proceso del envasado, diagrama de recorrido, formato
del tiempo estandar, diagrama de Pareto y registro de toma de tiempos,
diagrama de Ishikawa. Se concluye, que el estudio del trabajo logré una mejora
de la eficacia, lo que permiti6 cumplir con el objetivo mejorando la cantidad
producida, lo que genera el cumplimiento de la orden de compra, sin requerir del

stock del almacén.
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VI. CONCLUSIONES

En el analisis inferencial de la productividad se calculdé una Sig de 0.00 la que
comparada con el error de 0.05 resulta ser menor por lo que se rechaz6 HO,
indicando que la diferencia de medias poblacionales pre test y post test es
diferente de cero la diferencia se analizé con la parte descriptiva de la tabla 52
donde se observé un incremento de en 27.95 % de productividad, asimismo, al
ser paramétrico se analiza el tamafio del efecto en JAMOVI con el d de Cohen
(para datos paramétricos), su valor es 3.93 con un intervalo de confianza al
95 % de {2.61 - 5.24} indicando un nivel alto en la diferencia de medias
poblacionales pre test y post test. El valor puntual de la diferencia de medias es
28.0 % con un error estandar de 1.59 % y un intervalo de confianza al 95 % de
{24.6 % - 31.3 %}.

En el analisis inferencial de eficiencia se calculé6 una Sig de 0.00 la que
comparada con el error de 0.05 resulta ser menor por lo que se rechazé HO,
indicando que la diferencia de medianas poblacionales pre test y post test es
diferente de cero. Luego se procede a calcular la diferencia de medianas, con el
uso de la calculadora para resultados inferenciales, con la diferencia de
medianas poblacionales pre test y post test puntual es 14.5% con un intervalo de
confianza inferior de 0.75 % y superior de 30.75 %, se espera que en estos

valores esté fluctuando la mediana.

En el andlisis inferencial de eficacia se calcul6 una Sig de 0.00 la que comparada
con el error de 0.05 resulta ser menor por lo que se rechazé HO, indicando que
la diferencia de medianas poblacionales pre test y post test es diferente de cero.
Luego se procede a calcular la diferencia de medianas, con el uso de la
calculadora para resultados inferenciales, con la diferencia de medianas
poblacionales pre test y post test puntual es 14.5% con un intervalo de confianza
inferior de -0.75 % y superior de 33.25 %, se espera gque en estos valores esté

fluctuando la mediana.
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VIl. RECOMENDACIONES

Para continuar mejorando la productividad, se sugiere que los procesos
de fileteado, envasado y linea de produccion, continden aplicando el
método mejorado de las 134 cajas de conserva de pescado, para trasladar al
siguiente proceso, para evitar que se oxide la carne, lo que permite tener un
producto fresco y de calidad apto para el consumo humano, lo que permitio
mejorar la cantidad real producida. Asimismo, ante una fiscalizacion en
los procesos alimentarios obtendra una calificacion considerable evitando el
cierre temporal o las multas, es por ello, que los encargados deben
continuar brindando los recursos necesarios para el desarrollo del nuevo

método de trabajo.

Para continuar mejorando la eficiencia, se sugiere cumplir con los tiempos y los
procesos establecidos por el investigador, considerando que fue aprobado por
el gerente general de la empresa pesquera, para el desarrollo de sus
procesos, para evitar los tiempos innecesarios que generan costos de
produccion no programados, asimismo, continuar el diagrama de
operaciones de procesos (DOP) y diagrama de actividades de procesos (DAP)
mejorados, lo que permitié reducir las esperas, en el fileteado, envasado y
linea de produccibn que generaban cuello de botella, ocasionando

tiempos muertos por operarios parados.

Para continuar mejorando la eficacia, se sugiere seguir cumpliendo con el
control de los procesos, realizando las evaluaciones respectivas, con el
desarrollo del manual de procedimiento desarrollado por los investigadores del
estudio, como el manual de la recepcion, orden y limpieza, sellado al vacio
y de proceso productivo, lo que explica al trabajador que es lo que deberia
realizar de acuerdo a sus funciones, con la finalidad de estandarizar y

mantener el nuevo método de estudio.
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ANEXOS

Anexol. Diagrama de Ishikawa
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Anexo2. Matriz de correlacion

MATRIZ DE CORRELACION

JTITTITITIT T T T TTT
C1 Falta de motivacion al personal g '/ 0/2/0]0j0|2(0]|0]J0O]O0O]0OJ0O]O 5
C2 Fatiga por sobretiempos (horas extras) Opgmgoloj0ojo0joj2j0,0j0j0j0o0j0/]0 2
C3 MP pescado en inicio de descomposicion y ojos rojos o(opgm@2|2(0(0j0|j0|0OJO0]0]0]2]0 6
C4 Latas en mal estado (chancadas y con agujero) 0/0|2Q2/0/{0/0j0JO0O]O0OJO]JO]2]0 6
C5 Falta de actualizacion del manual de procedimientos o(0(3|3@ms3|2|2|1(2]0]1]2|1]0 20
C6 Falta de estandarizacion de tiempos y procedimientos de produccion 0322|171 @g3|2|0]1 1 1 2 | 2| 2 22
Cc7 Inadecuada gestion de despacho 0j0j0|0|0 |22 (0|0|0]0|O0]0] 2 6
C8 Inadecuado orden y limpieza en su area de trabajo o(1/0{0|0(1|1THMO|O0|O0]0]0]O0]0O0 3
C9 Inadecuada ventilacion por espacios cerrados 0/]0/0]0]|0j0|1]0O g O] 0O 0O j0OJO0]O 1
C10 | Inadecuada programacion de mantenimiento 0(0(0{0|j0O(1]2|0|0 MM 2|2 1|00 8
Cc11 Equipos y magquinaria antiguos 0/2/0{0(0]0]2|0|0] 0 ' OO0 ]| 0] O 4
C12 | Herramientas con degaste 0(2(0{0|0|0|1]0|0|0 |0 0| O0]0O0 3
C13 | Falta de indicadores de produccion 0(1213{2(1]13(3(2|0]2|0|0 mmm 2 | 2 22
C14 | Inadecuado control de ingreso y salida de MP 0j0(2(2(0(0}(2(0(0| 0|0 |0 |0 mm O 6
C15 | Carencia de registro de calidad 0(0(3(2|2(0(0j0|0| 00|20 2 11

Puntaje Total | 125

0=influencia nula ; 1=influencia baja; 2= influencia media y 3=influencia alta

Fuente: propia



FRECUENCIA |

0 = nada 2 = medio
1 = bajo 3 =alto

Ponderacion de causas

PUNTAJE DE PONDERACION
N° CAUSAS CORRELACION FRECUENCIA TOTAL
cé Falta del Eestandarizacién de tiempos y procedimientos de 29 3 66
produccién
C13 | Falta de indicadores de produccion 22 3 66
c5 Falta de actualizacién del manual de procedimientos 20 3 60
C15 | Carencia de registro de calidad 11 1 11
C10 | Inadecuada programacién de mantenimiento 8 1 8
C3 | MP pescado en inicio de descomposicidn y 0jos rojos 6 1 6
C4 | Latas en mal estado (chancadas y con agujero) 6 1 6
C7 | Inadecuada gestion de despacho 6 1 6
C14 | Inadecuado control de ingreso y salida de MP 6 1 6
c1 Falta de motivacion al personal 5 1 5
C11 | Equipos y maquinaria antiguos 4 1 4
C8 | Inadecuado orden y limpieza en su area de trabajo 3 1 3
C12 | Herramientas con degaste 3 1 3
C2 | Fatiga por sobretiempos (horas extras) 2 1 2
(of!] Inadecuada ventilacién por espacios cerrados 1 1 1
TOTAL 125 253

Fuente: propia

. Tabulacion de datos

N° CAUSAS ‘ FRECUENCIA % ‘ACUMULADO % ‘
c6 Falta de. gstandarizaci()n de tiempos y procedimientos de 66 66 26.1% 26.1%
produccién
C13 | Falta de indicadores de produccién 66 132 26.1% 52.2%
C5 | Falta de actualizacién del manual de procedimientos 60 192 23.7% 75.9%
C15 | Carencia de registro de calidad 11 203 4.3% 80.2%
C10 | Inadecuada programacién de mantenimiento 8 211 3.2% 83.4%
C3 | MP pescado en inicio de descomposicion y 0jos rojos 6 217 2.4% 85.8%
C4 | Latas en mal estado (chancadas y con agujero) 6 223 2.4% 88.1%
C7 | Inadecuada gestién de despacho 6 229 2.4% 90.5%
C14 | Inadecuado control de ingreso y salida de MP 6 235 2.4% 92.9%
C1 | Falta de motivacion al personal 5 240 2.0% 94.9%
C11 | Equipos y maquinaria antiguos 4 244 1.6% 96.4%
C8 | Inadecuado orden y limpieza en su érea de trabajo 3 247 1.2% 97.6%
C12 | Herramientas con degaste 3 250 1.2% 98.8%
C2 | Fatiga por sobretiempos (horas extras) 2 252 0.8% 99.6%
C9 | Inadecuada ventilacidn por espacios cerrados 1 253 0.4% 100.0%
TOTAL 253 100%

Fuente: propia



Anexo3: Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO
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Anexo 4. Estratificacion de causas

ESTRATIFICACION

CAUSAS PUNTAIE TOTAL

AREA
C14 |Inadecuado sistema de ingresos de MP 6
C3 MP pescado en inicio de descomposicion y 0jos rojos 6 18 ALMACEN
C7 Inadecuada gestién de despacho
C15 |Carencia de registro de calidad 11
C4 Latas en mal estado (chancadas y con agujero) 6 )
C8 Inadecuado orden y limpieza en su area de trabajo 3 2> GESTION
C1 Falta de motivacién al personal 5
C12 |Herramientas con degaste 3
C11 |Equipos y maquinaria antiguos 4 15 MANTENIMIENTO
C10 |Inadecuada programacion de mantenimiento 8
C13 |Falta de indicadores de produccion 66
(o3} Falta de estandarizacion de fiempos y procedimientos d 66 192 PRODUCCION
C5 Falta de actualizacion del manual de procedimientos 60
C2 Fatiga por sobretiempos (horas exfras)
C9 Inadecuada ventilacion por espacios cerrados 3 SEGURIDAD

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 5. Alternativas de solucién

CRITERIOS

ALTERNATIVAS Solucién a la Costo de la Facilidad de la Tiempo de la TOTAL
problemética aplicacion aplicacion aplicacion
ESTUDIO DEL TRABAJO 2 1 2 2 7
GESTION DE INVENTARIOS 1 0 2 1 4
MANTENIMIENTO PREVENTIVO 1 2 1 1 5
PHVA 0 2 0 1 3
PLAN DE SEGURIDAD 0 1 0 1 2
Evaluacion: (0) No bueno - (1) Bueno - (2) Muy Bueno
Los criterios de evaluacion fueron establecidos con el supervisor de planta
Fuente: Elaboracion propia
MATRIZ DE PRIORIZACION
< | <
@) Q
N % % (] E &( Z < O S < O = < v
<0 OlalAa o= < | O ala <0 < a AL
< LéJ < E 8 w % O Z b 0 &
O < [e2 BN s [a) a o0 0 ® A O
s|elz| 2 || = ' O € 4| E

oL S = ; .
PRODUCCION 0|0 |66 0 126 ALTO 192 7% 7 (1344 | 1 ESTUDIO DEL TRABAJO
ALMACEN 0|14 |12 0 0| 6 MEDIO 32 13% 4| 128 | 2 GESTION DE INVENTARIOS
MANTENIMIENTO o|ofo 0 15 MEDIO 15 6% 5| 75 |3 MANTENIMIENTO PREVENTIVO
GESTION 5 3 BAJO 8 3% 3| 24 | 4 PHVA
SEGURIDAD 2 0 1 BAJO 3 1% 2| 6 |5 PLAN DE SEGURIDAD
TOTAL 7 |14 (78 4 15 | 132 250 100%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 8. Tabla Westinghouse de valoracién

CONDICIONES CONSISTENCIA
+ | 0,06 | A |ldeales + | 0,04 A |Perfecta
+ | 0,04 | B |Excelentes + | 0,08 B |Excelente
+ | 0,02 | C |Buenas + | 0,01 C |Buena
+ | 0,00 | D |Regulares + | 0,00 D |Regular
- | 0,03 | E |Aceptables|| - | 0,02 | E |[Aceptable
- | 0,07 | F |Deficientes|| - | 0,04 F_|Deficiente
DESTREZA O HABILIDAD|[ ESFUERZO O EMPENO |
+ | 0,15 | A1 |Extrema + | 0,13 | A1 |Excesivo
+ | 0,13 | A2 [Extrema + | 0,12 | A2 |[Excesivo
+ | 0,11 | B1 [Excelente || + | 0,10 [ B1 |Excelente
+ | 0,08 | B2 |Excelente + 0,08 | B2 |Excelente
+ | 0,06 | C1 |Buena + 0,05 | C1 |Bueno
+ | 0,03 | C2 |Buena + 0,02 | C2 ([Bueno
+ | 0,00 | D |Regular + | 0,00 | D |Regular
- | 0,05 | E1 |Aceptable - 0,04 | E1 |Aceptable]
- | 0,10 | E2 |Aceptable - | 0,08 | E2 |Aceptable|
- 1 0,16 | F1 |[Deficiente || - [ 0,12 | F1 |Deficiente|
- [ 0,22 | F2 [Deficiente || - | 0,17 | F2 |Deficiente|
Anexo 9. Tabla de suplementos
1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4
2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal ) F. Concentracion intensa
Ligeramente incémoda 0 1 Trabajos de cierta precision
incémoda (inclinado) 2 3 T b‘J.‘ . pft: 2 0
rabajos precisos o fatigosos
Muy incémoda (echado, 7 7 J ‘p o é 22
estirado) Trab;;_Jo:s dég?un precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular muy atigosos
(Levantar, tirar, empujar) G. Ruido
Peso levantado [kg] Continuo 0
25 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 gteTilenlegmuy fuerte 5 5
10 3 4 stridente y fuerte
25 20 H. Tensién mental
i max Proceso bastante complejo 1 1
35,5 22 - . i
> e Proceso complejo o atencién
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos 44
Ligeramente por debajo de la 0 0 Muy complejo 8 8
potencia calculada 1. Monotonia
Bastante por debajo 22 Trabajo algo monétono 0 0
Absolutamente insnficiente 55 Trabajo bastante monétono 1 1
E. Condiciones atmosféricas R <
Indice de enfriamiento Kata Tf“bdjo muy monotono 4 4
16 0 J Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2




Anexo 10. Matriz de Operacionalizacion

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

VARIABLE

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION OPERACIONAL

DIMENSION

INDICADORES

ESCALA DE

El estudio del trabajo se
realizara aplicando las ocho
etapas:

Etapa 1: seleccionar,

Etapa 2: examinar, Etapa 3:

TAV
TA

IA = * 100 %

Donde:

MEDICION

h . Estudio de IA: indice de actividades .
o gas%;s;{:é’er Etapa 4 métodos TAY: Total de las actividades que agregan valor Razon
Kanawaty (1996) indica Etana 5. e\,/aluar TA: Total de las actividades
gue es un indicador que P g . )
. . . Etapa 6: definir, Etapa 7:
Variable permite medir el valor de | .
. : ) e implantar,
independiente: las  actividades de Etapa 8 controlar
ESTUDIO DEL produccion en relacién a (Ka?\awat ' 1996) Loé
TRABAJO los desperdicios que no | . Y :
. . instrumentos que se
presenta beneficios sino utilizara el diagrama de
pérdidas econémicas. operaciones de  procesos Cinde. TS = TN * (1 + suplementos)
(DQP)’ diagrama de | Medicion del | TN: Tiempo normal (min) .
actividades de procesos trabajo Suplementos: fijos + variables Razon
(DAP) y Diagrama de
recorrido (DR), cronémetro,
ficha de registros de toma
de datos, y filmadora.
Mufioz (2021) indica que | Se muestra la férmula para
la_ productividad es el | calcular la productividad S ~ Tiempo estandar )
nivel de rendimiento de | que se medira con la | Eficiencia Eficiencia = Tiemno roal x100% Razon
Variable los activos que se | eficiencia y la eficacia P
dependiente: utiliz_aron para _elaborgr utilizando la ficha de
PRODUCTIVIDA | un bien o servicio con fin | registro de la productividad, _ _
D PARCIAL | de entregar un producto | eficiencia  y  eficacia Eficacia = —-tdad producida | o,
final que el cliente esta | (Bocangel, Rosas, Eficacia Cantidad programada Razén

dispuesto a pagar por el
valor agregado afadido.

Bocéangel, Perales y Hilario,
2020).

Fuente: propia




Anexo 11. Validaciones




CERTIFICADD DE VALIDEZ DE CONTEMDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE

e

DIMEMSIONES §
items

Pertinencia’

Relevancia®

Claridad®

Sugerencias

DIMENSION 1 Estudio de
métodos

Si

Mo

Si

Mo

Si

14 TAF N
A=0 = 100 %

Donde:

& indice e acthddades
A Teral di wdadin Gue e pan walor

Ti: Tonal dha las actividades

[

- FirmipD producti o 06l operarid
i tiempo del ciclo total operario
Bendi:
WUD: Percantaje de uliicanon dal operere
Vg productivg dil o hiser

Trarrps dil cido dil op Erapirar s sangar s
dunicargar

tismge productive de la mebpulia

WBMY =

Ddnda

WAy Porcnibine dila mibduing

Tharig proguctive b la rdguena: har u aprns
Tampo del tido de la miguing: pregerar + cargar

+ duncirgar

Hampo d&f ciclo total miguine

DIMENSION 2 Medician del trabaja

TS = TN =(1 + suplementas)
Odnde
T T narmal [ran|
Supbairmibod: fpss « variabhs

Obsarvaciones (precisar si hay suliciencia), Hay sufisencda

Opinién de apicabilidad:

Apelinos y nombres del juez valdador. Drf Mg Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo

[%]

die comegir [ ]

Mo aplicable [ ]

Especialidad del validador: Ingeniero indusiial, Magister en Adminestracidn Estratégica de Empresas

‘Pl:ﬂnl:n:laE em corresponde &l concepio lednce omulade.

miewancia: E1 kM s apropiado pars sepresentar ol mmponanis o
dimensiin especiica del construcic
3tariciad: Se entiende sn décuitad aigura el enusciado del lem, es
oonciss, exaddo y deecio

Miota: Suficiencia, se dioe suficencia cuandn los iems phnesdos
son suficentes para medr ks dimensaon

DI D7300140

Lima, 23 de ochubre del 2022

S vare:
iy
B4

]
4

Firma del Expeno nfonmante.

CERTIFICADO DE WALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

NE itermns DIMENSIONES f Pertinencia’ Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Eficiencia Si Mo Si No Si No
Tiempo estandar
1 Efictencia = — xl009d X X X
Tiempo real
DIMENSION 2 Eficacia
M= il r 1009
M= 5,\ ¥
Dande:
2 M: Meta alcanzada X X X
CA: Cantidad real de latas de conserva de pescado
€P: Cantidad programada de latas de conserva de
E:aﬂn
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de comegir [ ] Mo aplicable [ )

Apellidos y nombres del juez validador. Drf Mg: Mg. Montoya Cardenas, Gustavo Adolfo

Especialidad del validador: Ingeniero industrial, Magister en Administracion Estratégica de Empresas.

' Partinencia-El item comesponde al concapta tedric formulada.
2Retevancia: El ilem es spropiado pera representar sl componente o
dimension especifica del constnuctho
3Ciandad: Se ensends sin dificultsd slguna el enunciado del item, es
concisa, exactn y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficdientes para medir la dimansicn

DML 07500140

Lima, 28 de octubre del 2022

Firma del Experto informante.




Ne

DIMENSIONES / s v
ftems Pertinencia

Relevancia?

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABL

E INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

Ciaridad® Sugerencias

DIMENSION 1 Estudio de
meétodos

Si No

Si

Si

No

ia L 100 %
=—
TA
Donde:
1A: indice de actividades x

TAV: Total de a5 actividades que agregan valor
TA: Total de las actividades

tiempo productivo del operario
W%Uo = PO P pe

tiempo del ciclo total operaric
Donge:
WUC: Porcentaje de utiizacion del operario

productivo del operario: hacer
Tiempo del Cicio dol operano: preparar « cargar +

tiempo productivo de la maouina
tiempo del ciclo total maguina

WMQ =

Dénde:

HAMQ: Porcentaje de la mbquina

Tiempo productivo de 13 maauina: hacer u operar
Tiempo dei ciclo de la maquina: preparar + cargar

DIMENSION 2 Medicién del trabajo x

TS5 = TN » (1 + suplementos)

Dénae:
TN: Tiempo normal (min)
fijos + variabies

® si hay : Hay

Opinion de L A (23] de

o [ ]

y del juez . Dr/ Mg: MSc Héctor Antonio Gil Sandoval

del d con ia en

25,

Bem al tebrico

E] o ea para o °

Se entiende sin difcultac siguna el enunciado del item es
directo

3Ciaridad:
OISO, Sxact y

Nota
son

o Sce - ems

No aplicable [ ]

DNIL.O3884 188

07 de Noviembre del 2022

VT
FirmiAdal Sxvnarta infacmante.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

DIMENSIONES / i "
! - Pertinencia’ Relevancia® Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si No Si No
Ti r
1 Eficiencia = L.“!"whxl()o X X X
Tiempo real
DIMENSION 2 Eficacia X X X
CR
M= E;uou%
Dénde:
2 M: Meta skanzada
CR: Cantidad real de lstas de conserva de pescado
CP: Cantidad programada de latas de conserva de
pucdo
Observaciones (precisar si hay suficiencia): Hay suficiencia
°
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: MSc Ing. Héctor Antonio Gil Sandoval DNI:03684198
Especialidad del validador: Ingeniero industrial con maestria en ciencias mencién en ingenieria industrial
07 de noviembre del 2022
"Pertinencia:El em corresponde al concepto tedrico formulado, vy,

2Relevancia: El fom 6s aprapiado pars nepresentar al components 0

dimension especifica del consinucto

3Claridad: Se entiende sin difculad alguna e anunciado del ltam, es
oonciso, exacko y directo

Nota: sa dce o os lems planteados

son suficienies para meds la dimension

4

Firma del Experto fnformante.




Anexo 12. Autorizacion de la empresa




Anexo 13. Criterio del General Electric

Tiempo de ciclo (minutos)

Numero de ciclos que cronometrar

0.1 200
0.25 100
0.5 60
0.75 40
1 30
2 20
4.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 8
20.00-40.00 5
Mas de 40.00 3




Anexo 14. Manuales de procedimiento de orden y limpieza

Manual de procesos Estandarizacion

ORDEN Y LIMPIEZA DEL AREA DE
TRABAJO




1. Objetivo:

Es una eficaz estrategia aplicable en las areas productivas, que permite eliminar

despilfarros y mejorar las condiciones de seguridad industrial, mejorando la

productividad con beneficio a la empresa y sus empleados.

1. Cuanto cuestaimplementar las 5s

Casi nada - es un cambio cultural de todo el personal - asi de simple cuando

mas postergamos su implementacion mas distante veremos sus beneficiosos

resultados.

SETRI > R CLASIFICAR
SEITON > ‘% ORDEN

M

SEIKETSO

o WA
gy ESTANOARIZACION
o ‘e I

2. Beneficios de aplicar las 5S

Las 5’S son un buen comienzo hacia la calidad total y no hacen mal a nadie, esta

en cada uno aplicarlas y empezar a ver sus beneficios
o Produce con menos defectos
o Cumple mejor los plazos de entrega de sus productos
o Es mas segura
o Es mas productiva,

o Realiza mejores labores de mantenimiento,



o Es mas motivante para el trabajador

o Aumenta sus expectativas de niveles en crecimiento.

3. Con este sistema el ingeniero industrial lograra muchos beneficios a la

empresa comao:

La labor del ingeniero industrial, sera quien fomente la aplicacion de este

antidoto potente para solucionar todos estos problemas.

Para eso el ingeniero industrial tiene que estar totalmente convencido de su

importancia y funcionalidad para asi trasmitirlo a los demas y poder llevar una

implementacion eficiente.

mejor ambiente de trabajo.

menor estrés y adiccion solo atender la urgencia.
colaboradores mas comprometidos y motivados.

mayor seguridad y menos riesgos de accidentes laborales.
mayor productividad y eficiencia en sus procesos del dia a dia.
menores costos de operacion.

mayor calidad en sus productos y servicios

4. LA METODOLOGIA DE LAS 5 S OBJETIVOS:
Mejorar las condiciones de trabajo y la moral del personal. Es mas agradable y

seguro trabajar en un sitio limpio y ordenado.

a) Reducir gastos de tiempo y energia.

b) Reducir riesgos de accidentes o sanitarios.
C) Mejorar la calidad de la produccién.

d) Seguridad en el trabajo.

e) Areas mas limpias y ordenadas

f) Un mejor ambiente laboral



5. CAPACITACION para implementar las 5S

registro
fotografico del

6. Paradigmas de las 5S

| Me pagan i

PARADIGMAS ('_~L|EVO 10
afios... Por

qué debo

limpiar?




Anexo 15. Manual de procedimiento de sellado al vacio

Manual de procesos Estandarizacion

SELLADO AL VACIO

(Pescado bonito)

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE SELLADO AL VACIO [Version: 01
Elaborado por:

Anicama Espichan, Luis Alberto Fecha: 2023

Viera Saavedra, Cinthya Roxana




l. OBJETIVO

El envasado al vacio es una técnica de conservacion de pescados consiste en
la extraccion del aire de la bolsa o recipiente, eliminando el oxigeno, principal
factor de deterioro de alimentos. Con el envasado al vacio, conseguimos:
Extender la vida util de cualquier producto perecedero entre 2 y 4 veces.

1. ALCANCE

Este Manual tiene como alcance del sellado al vacio de las latas en el area de
sellado, que corresponde al &rea de produccion.
I1l. DEFINICIONES

SELLADO: es un proceso en el que se retira el aire que existe en el
interior de un envase dejandolo vacio, con el objetivo de aumentar el
plazo de caducidad del alimento que contiene.

CONSERVA DE PESCADO: son productos frescos, ya que, los
productos han sido cocinados y envasados herméticamente, estando el
producto bien conservado sin necesidad de refrigerar.

VIDA UTIL: se define como el tiempo finito después de su produccién en

condiciones controladas de almacenamiento, en las que tendra una
pérdida de sus propiedades sensoriales y fisicoquimicas, y sufrird un
cambio en su perfil microbioldgico.

PERCEDERO: son aquellos productos que empiezan a descomponerse
de forma rapida y facil. Los organismos responsables en descomponer a
los alimentos son las bacterias, los hongos, y las enzimas.

LATAS: hace referencia a la hojalata. Asi se denomina a una lamina de

acero o hierro que tiene ambas caras bafiadas con estafio.

IV. CONTENIDO

4.1. Normas de seguridad y consideraciones generales

El presente manual debe estar disponible en todo momento en el area de trabajo
y debe ser aplicado por las personas que ejecutan el sellado de las latas de
conserva de pescado.

Es necesario que el personal que realiza las actividades del sellado utilice sus




respectivos equipos de proteccion personal (EPPS) como los guantes, mandiles
y gorros desechables
4.2. Materiales

Las principales herramientas y materiales utilizados en ele procesos de limpieza
de la linea de produccion, las cuales deben ser correctamente manipulados e
identificados, son las siguientes:

Escoba

Recogedor

Guantes de limpieza

Trapo industrial

Detergente

Thiner

4.3. Descripcion del procedimiento
Maquinaria
% Este equipo permite sellar al vacio, eliminando cualquier humedad que

puedan contener los elementos electrénicos dentro de una bolsa. La
magquina aspira con total seguridad los restos de humedad antes de
sellar la lata.
Las méaquinas selladoras funcionan a través de la presion y el calor. El
operario coloca las latas en la banda y posteriormente ejerce la presion

uniendo las placas de calor que sellan al vacio.

4.4, Frecuencia:

Este procedimiento se debe realizar cada 134 cajas de conserva de pescado.
V. ACTIVIDADES DE MONITOREO

Revision de los registros de limpieza

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE SELLADO AL VACIO Version: 01
Elaborado por:

Anicama Espichan, Luis Alberto Fecha: 2023

Viera Saavedra, Cinthya Roxana






