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RESUMEN

La presente investigacion titulada: “Implementacion de un plan de mejora continua para
incrementar la productividad de mano de obra en la produccion de conservas en la empresa
inversiones E.D.D., S.A.C., 2019”. Tiene como objetivo incrementar la productividad de
mano de obra en la produccion de conservas en la empresa Inversiones Estrella de David

S.A.C. através de la mejora continua.

La investigacion tiene como variable independiente a la mejora continua cuyas dimensiones
son: planear, hacer, verificar y actuar. Y tiene como variable dependiente a la productividad
cuyas dimensiones son la eficiencia y la eficacia. La investigacion es experimental porque
valora una 0 mas intervenciones, por la recoleccion de datos y por el seguimiento de los
grupos de estudio. También es de disefio pre-experimental porque a partir de los datos
obtenidos no se pueden, pero si ayudan a la solucion de los problemas. La poblacion son las
14 actividades del &rea de produccion de conservas y la muestra son las 14 actividades de la
linea de cocido. Los instrumentos utilizados son el diagrama de flujo, diagrama de Ishikawa,
formatos de control de productividad. Antes de aplicar la mejora continua en el area de
produccién teniamos una productividad de 1222.52 kg/hh, pero luego de haber
implementado el plan de mejora continua se tuvo una productividad de 1472.94 kg/hh dando
un incremento de 20.48%.

Finalmente, la tesis ha demostrado que al aplicar la mejora continua en el area de produccién
de la empresa ha podido mejorarla, por lo que se recomienda a la empresa que aplicara esa

investigacion en las demaés areas.

Palabras claves: Mejora continua, productividad.
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ABSTRACT

The present investigation entitled "Implementation of a continuous improvement plan to
increase the productivity of labor in the production of preserves in the company Inversiones
E.D.D., S.A.C., 2019". Its objective is to increase labour productivity in the production of
canned food in the company Inversiones Estrella de David S.A.C. through continuous

improvement.

The independent variable of the investigation is continuous improvement, the dimensions of
which are: planning, doing, verifying and acting. In addition, its dependent variable is
Productivity, whose dimensions are efficiency and effectiveness. Research is experimental
because it values one or more interventions, data collection and study group follow-up. It is
also of pre-experimental design because, based on the data obtained, they cannot be use, but
they do help to solve problems. The population are the 14 activities of the canning production
area and the samples are the 14 activities of the baking line. The instruments used are flow
diagram, Ishikawa diagram, productivity control formats. Before applying continuous
improvement in the production area, we had a productivity of 1222.52 kg/hh, but after having
implemented the continuous improvement plan we had a productivity of 1472.94 kg/hh,

giving an increase of 20.48%.

Finally, the investigation has shown that by applying continuous improvement in the
company's production area, it has been able to improve it, so the company is recommending

to apply that research in the other areas.

Keywords: Continuous improvement, productivity.



INTRODUCCION

En el mundo, las exportaciones de conservas de pescado en Esparia alcanzaron las 50.450 tn
de enero a marzo en 2019, Espafia tuvo un aumento en las exportaciones de conservas,
semiconservas y preparaciones de pescados a comparacion del afio pasado siendo un 6% en
volumen y un 6,31% en valor, lo que hizo que la comercializacion de Espafia sea de 50.450
toneladas mundiales con un valor de més de 239 millones de euros. El sector de conservas
tiene como primer producto a nivel mundial a las conservas de atun, con un volumen total
de 29.880 en el primer trimestre del 2019 teniendo un valor de 153 millones de euros lo que
significa un incremento del 6% con respecto al afio anterior. De acuerdo a las exportaciones,
los paises de la Unidn Europea son los principales compradores con un incremento de 6.51
% en volumen y un 5,07% en valor y Estados Unidos con un incremento de 9,06% en el

volumeny un 30,16 en valor en relacion al afio anterior (Europa Azul, 27 de mayo del 2019).

A nivel mundial los paises con mayor productividad de mano de obra son Irlanda y Noruega.
Mediante un estudio que se realizd se pudo obtener un ranking con los paises con mayor
productividad por hora, siendo Irlanda el que tiene mayor productividad con 95.5 dolares
por hora trabajada, seguida por Noriega con 77.9 ddlares, EEUU con 69.6 dolares y
Alemania con 68 ddlares. En lo Gltimo se encuentran México con 20.5 délares, Rusia con
25.4 ddlares, Grecia con 34.8 ddlares, Japon con 46.9 dolares, Canada con 51.6 dolares y
Espafia con 52.2 dolares (El Boletin, 17 septiembre del 2018).

En el Pert existen méas de 70 plantas de conservas de pescado, de las cuales la mitad de ellas
pueden desaparecer y los que siguen operando lo hacen al 10% de su capacidad instalada,
esto es debido a la importacion de conservas ya que éstas ocupan el 70% del consumo
nacional, las conservas vienen de paises como Tailandia, China, Vietnam entre otros. En el

Peru el consumo de las conservas es de 3 millones de cajas lo que llega a ser alrededor de
US$ 410 millones, pero de esa cantidad el 70% corresponde a las importaciones de

conservas asiaticas que se ha masificado en el afio 2008, en los ultimos afios las
importaciones se han incrementado entre el 20% y 30%, esto pone en desventaja competitiva
a la industria local que cumple con las condiciones de trabajo para tener una buena calidad
del producto pero que no llega en precios al mismo nivel que los productos
importados(Diario Gestién, 21 de noviembre del 2017). En el afio 2017, la produccion de

conservas de pescado ha caido un 18.8%, reduciendo la disposicion del mercado y dando



lugar a las importaciones, en el Peru se ofertan conservas de atin (importado) y caballa
(local), éstos conforman el 60% de la oferta local (Maximixe, marzo 2018). En cuanto a la
productividad de mano de obra, se registré un aumento entre el mes de abril y junio del 2018
siendo la tasa més alta desde el cuarto trimestre del 2015. La productividad de mano de obra
registré un crecimiento del 2.5% en el segundo trimestre del 2018. La productividad registré
avances en siete de las ocho actividades, siendo la actividad de construccion la excepcion ya
que report6 una caida del 2.1%. De todas las actividades, el de manufactura fue el que liderd
en la productividad de mano de obra con una tasa de crecimiento del 10.3%, luego sigue el
rubro de electricidad, gas y agua que tiene un 9.8%, en cuanto comercio y servicios
registraron un crecimiento del 1.4%, mientras que las actividades de pesca revelaron un
crecimiento del 1.1%(Diario Gestion, 14 de agosto del 2018).

La actividad principal de la empresa Inversiones Estrella de David es la fabricacion de
conservas de pescado. Linea de cocido: Es el pescado cocido exento de carne negra, espinas,
visceras y escamas, envasado en botes de hojalata. Linea de crudo: la conserva de linea de
crudo pasa por los procesos de decapitacion, eviscerado y precoccion, ademas de la
incorporacion del liquido de cobertura como el aceite, salsa de tomate. Es sellado
herméticamente y esterilizado adecuadamente para mantener la inocuidad del producto. Las
especies en conserva son caballa, jurel y anchoveta en diversas preparaciones. Utilizando
un diagrama de Ishikawa (Observar: Anexo B.3) se identifico los problemas relacionados a
la mano de obra en la empresa reflejando: Pagos menores al sueldo minimo a los
trabajadores, horas extensas de trabajo superando 10 horas diarias en épocas cuando hay
mucha demanda de pescados y 4 horas de trabajo (8am a 12pm) cuando no hay produccién,
mala distribucion de personal en las areas de trabajo, 30 trabajadoras que laboran todo los
dias haya produccion o no; y no se encuentran en planilla, no hay capacitacion para todas
areas, 2 maquinas selladoras de latas estan inoperativas, 40 trabajadores en planilla los cuales
deben trabajar todos los dias 4 horas cuando no hay produccion y cuando hay produccion
mayores a las 8 horas, el personal que trabaja en la produccion en las diferentes areas; como
auxiliares u operarios son madres solteras 60%, estudiantes 20%, extranjeros 10% y otros
10%. La empresa identifica tres puntos criticos que pueden perjudicar a la produccion si no
se les controlan adecuadamente, los cuales se encuentran en las areas de: recepcion de
materia prima donde laboran 3 o 6 trabajadores; estos son externos que llegan con los
proveedores, en el sellado de latas hay turnos donde se cambia de tipo de lata y la maquina

se debe graduar y precisar rapidamente por tanto si no se gradia adecuadamente puede



haber pérdidas y la homogenizacion es mas controlable donde trabajan un especialista y su
ayudante los cuales estan capacitados pero si no se controla o precisa bien las maquinas se

puede tener pérdidas significativas.

Hemos recopilado trabajos relacionados los cuales nos ayudaran a la elaboracion del
proyecto de investigacion:

La tesis de Morocho (2017) titulada: “Propuesta de un sistema de mejora continua para
aumentar la productividad en la empresa Liris S.A.”, Guayaquil-Ecuador. En esta empresa
dedicada a la elaboracion de alimentos balanceados se identificaron los problemas que habia
en el area de produccion, se recurrio a un diagrama de Ishikawa para identificar las causas
que estan generando pérdidas lo cual generaba una baja productividad de mano de obra. Se
concluye que la mano de obra es una de las causas del problema ya que hay poca produccién.
Otro problema que afecta en la produccion es la mala calidad de la materia prima. Para ello
la empresa decidio en implementar la metodologia del TQM, aplicandolo al proceso, para
asi garantizar la calidad de materia prima e intervenir en los procesos de los operarios. Los
especialistas de la empresa designaron actividades especificas a los trabajadores y los
cambiaban de actividad cada cierto tiempo para no tener horas extras, capacitandolos de la
mejor manera. Asi la produccién diaria aumentd a 53% sin laborar horas extras. Lo que es
la materia prima, la empresa implementd formatos de control de calidad los cuales
permitieron la verificacion de materia prima ingresante y control de las actividades en los
procesos, esto sirvié para aumentar en un 30% de beneficio. La productividad diaria aumentd
a un 105% pasando de una produccién de 673 libras diarias a una produccion de 1379 libras

diarias.

La investigacion de Lopez (2018) titulada: “Propuesta para el incremento de la productividad
de los procesos de descascarillado y refinado en la linea artesanal de produccion de chocolate
Don Eli, basado en un estudio de tiempos y movimientos.” Quito-Ecuador. En esta empresa
dedicada a la produccion de chocolates se realizd una investigacion en las actividades de
descascarillado y refinado. Se identificé la productividad mensual actual en la actividad de
descascarillado en la empresa Don Eli lo cual nos indica las productividades individuales:
en la produccion de habas es 49 557,58 al mes, en la produccion de mano de obra es de
309,73 habas por horas hombre, en la produccidn de materia prima es 489.48 habas por kg.,
el capital de la empresa es 70,55 habas por ddlar, la energia consumida es de 7 743,37 habas

por kilovoltios. Obteniendo una productividad de 70,48 habas por doélar, realizando la



investigacion se dio una propuesta, aumentando la productividad a un 196%. En la actividad
de refinado los problemas observados con respecto a la mano de obra son: EI primer
trabajador se mantiene de pie todo el trabajo y con la tension de la acumulacién de productos
salientes del molino. El segundo trabajador aplasta el producto dentro de la tolva en el molino
y al estar de pie le produce fatiga. En un mes la productividad de la empresa en la produccion
era de 747,49 kg. por mes y la mano de obra era 2,34 kg. por horas hombre. La productividad

de mano de obra se vio incrementada en un 62%.

La Investigacion de Atalaya (2016) titulada: “Propuesta de mejora del proceso productivo
de elaboracion de galletas, para incrementar la productividad de una empresa galletera”
Cajamarca-Peru. En esta empresa dedicada a la produccion y elaboracion de galletas se
realizé una investigacion en la cual se identificd que la empresa presentaba una baja
productividad, debido a problemas en la elaboracién donde se tomaba mucho tiempo,
trabajadores no calificados sin capacitacion, limpieza en la empresa inapropiada y no
contaban con un plan de calidad. Lo cual se identificaron con los siguientes instrumentos:
flujograma, diagrama de operaciones, aplicacién de las 5°S, tiempo estandar y un plan de
capacitacion de calidad.

Al emplear los instrumentos se vio reflejada que la eficiencia en el proceso se utilizara en un
82%, lo cual aumentd la produccién en un 3%, el uso de la maquinaria ociosa se redujo a
245,98 kg/dia y en la mano de obra la productividad se increment6 en un 12%, antes de la

investigacion era de 101.39 kg/hh y luego de la investigacién fue de 113.63kg/hh.

La investigacion de Vilcherrez (2018) titulada: “Mejora continua en los procesos
productivos de una planta procesadora de café para aumentar la productividad” Chiclayo-
Perl. En esta empresa dedicada a la produccidn de café se hizo una investigacion situando a
la actualidad de la empresa, donde se entrevistd al gerente de produccion y en base a ello se
emplearon diagramas de andlisis y diagramas de operaciones para poder evaluar el proceso
de la empresa. Con diagramas de Ishikawa y Pareto se identificaron las causas de baja
productividad las cuales se deben al compromiso de los trabajadores, horas extras de trabajo,
no hay una planificacién en la produccién. Para la aplicacion del plan de mejora continua se
desarroll6 una linea de replanteo para incrementar la capacidad de produccién para la
reduccion de tiempos muertos y descartar las horas excesivas de trabajo. Se aplico el ciclo
DEMING el cual tiene una estructura definida, al aplicar la el ciclo DEMING se aumento la

produccion a un 8%, lo cual conllevo al incremento de la productividad de 1,11 a 1,12, con



respecto a la mano de obra la productividad se incrementd en un 12% de 104,00 a 112,60
Tn/mes, en la planta aumento la capacidad de 3840,00 a 4160,00 Tn/mes, la capacidad ociosa

se redujo de 660,00 a 340.00 Tn/mes y la eficiencia aument6 a 92% de un 85%.

La investigacion de Fernandez y Peleche (2016) titulada: “Implementacion de un sistema de
mejora continua para aumentar la productividad del area de procesamiento de menestras de
Agronegocios Sican S.A.C.”, Chiclayo-PerQ. En esta empresa dedicada a la produccion de
productos agricolas realizaron una investigacion con la problematica de la empresa donde
llegaron a definir que el problema fundamental era la baja productividad en el area de
menestras, donde se identifico que no hay un plan de calidad, trabajadores no capacitados y
desorganizacion laboral. Es por eso se usé el ciclo DEMING y sus herramientas como son
las 5°S, MOF, etc. Al realizar el ciclo DEMING la empresa logro reducir a S/. 3,49 de S/.
3,63 por Kg. en el costo por unidad. La productividad de mano obra se incrementd en un
14,52% ya que se incremento la menestra procesada a 0,234 de 0,224 Kg. en cada sol de la

inversion.

La Investigacion de Narciso y Navarrete (2018) titulada: “Aplicacion de la metodologia
PHVA en la linea de cocido para incrementar la productividad de la Empresa San Lucas.”,
Chimbote-Per(. En esta empresa de conservas dedicada a la exportacion y conservas de
anchoas se realizd una investigacion sobre la productividad en la empresa en la linea de
cocido, se identificé una baja productividad en las actividades de eviscerado, molienda y
sellado de latas. Se desarrolld la herramienta PHVA y sus instrumentos los que son:
diagrama de Ishikawa el cual identificaron las causas raiz; maquinaria parada, trabajadores
cansados Yy falta de capacitacion, el muestreo en el area de trabajo y las 5W-H. Se logré
aumentar la productividad en la empresa realizando una sancion por baja productividad. En
el area del molino se aplicd un estudio de tiempos y un balance delineas; lo cual alz6 a 42
personas para aumentar la mano hombre, también se disminuyd el tiempo de enfriamiento
en la materia prima, reduciéndose a una hora. En la actividad de sellado de latas se realizo
un cronograma en el mantenimiento de la maquina selladora lo cual llevo a incrementar la
confiabilidad en un 11,4%. Al aplicar la herramienta PHVA se incrementd la eficiencia en
la actividad materia prima a un 4,45%, la productividad con respecto a la mano de obra se
incremento a un 19,40% y los cotos de productividad de mano obra se incremento a un
29,20%.



Las teorias que guardan relacion al tema han sido obtenidas mediante revistas y libros.

Los clientes buscan satisfacer sus necesidades requeridas en los productos y servicios, es

por ello por lo que la calidad sustenta una totalidad en caracteristicas y rangos.

La calidad estd conformada por herramientas y métodos cuyo objetivo primordial es
administrar los procesos y mejorarlos. Toda empresa esta regido por principios que intentan
motivarlos para una mejor satisfaccion de los clientes a un menor costo. Los objetivos de la
calidad son: reducir los costos, aumentar tiempos de entrega, mejorar las condiciones
laborables, aumentar la satisfaccion en el trabajo, brindar mejores condiciones a los

trabajadores y aumentar las utilidades mediante la eficiencia. (Villafafia, 2013, pg. 05-06).

Segun la norma ISO 9000:2000 la calidad es la manera en el que un grupo de caracteristicas
Ilegan a cumplir con las necesidades requeridas. Asi mismo Pressman expone que la calidad
se asocia al cumplimiento de lo que exigen los clientes. En la calidad, la actividad mas
importante es la mejora continua porque tiene como objetivo la innovacion y la excelencia
que ayudara a la empresa a aumentar su nivel de competencia, que los costos disminuyan y
que los esfuerzos para lograr una satisfaccion en los requerimientos de los consumidores

sean reconocidos. (Marin, Trujillo y Buedo, 2019, pg. 320).

La calidad beneficia a las empresas de las siguientes maneras: aumenta la participacion en
los mercados, mejor apreciacion de los clientes ante los nuevos productos fabricados por la
empresa y afrontar la responsabilidad si la empresa fabrica un producto defectuoso para que
no genere dafios dentro de la empresa, el producto defectuoso puede traer a la empresa
pérdidas y gastos legales; por ello las empresas deben hacer buen uso de la calidad para tener

mejores precios en los mercados. (Carro y Gonzalez, 2012, pg. 2).

El objetivo de la calidad es la satisfaccion de los clientes quienes son los que pagan por un
buen servicio o producto. La satisfaccion del cliente se debe al grado de la calidad, mediante
el cumplimiento de la satisfaccion de la especificacion o disefio, la calidad se rige por
normasy leyes. La calidad es la excelencia que toda empresa busca. (Pradeep, Raju y Satish,
2016, pg. 142).



La mejora continua identifica un area en la empresa que debemos mejorar lo cual se presenta
por una interrupcién en algun ciclo, se realiza una planificacién, se hace una
implementacion, se verifican los resultados y luego se actua de acuerdo a lo obtenido, lo
cual nos ayudara a enmendar las desviaciones y proponer una meta 6ptima para la empresa.
La mejora continua nos ayuda a renovar el desarrollo y garantizar a las necesidades de
entorno de la empresa mediante un buen producto o servicio a la disposicion de los clientes.
(Aguirre, 2014, pg. 5-10).

La perfeccion en los procesos, productos y sistemas, se denomina mejora continua. La
filosofia de la mejora continua se aplica en pequefias acciones constantemente con la
finalidad de ser mas eficiente y eficaz, en los procesos y las actividades de la compafiia. Asi
realiza mejoras en el producto terminado o presentacion de servicio, depende del rubro de
la empresa, para desarrollar un buen objetivo el cual brindara satisfaccion en las necesidades

y mayor apreciacion en el cliente, (Gonzélez y Arciniega, 2016, pg. 107-108).

La gréafica del diagrama de Pareto muestra de manera ordenada segun la importancia, la
frecuencia de las diferentes causas de un problema. De esa manera el diagrama de Pareto
sefiala con cual causa se debe trabajar primero, y asi que los errores sean eliminados y que

el gasto total de la empresa disminuya. (Gandara, 2014, pg. 19).

El uso del diagrama de Ishikawa no permite identificar las causas resaltantes de una
problematica, se aplica frecuentemente a problemas en el area de calidad de una empresa, el
diagrama de Ishikawa retne las causas de la problematica en categorias. Las categorias
constituidas por lo general son: las maquinas, los materiales, los métodos y las personas.
(Dobrusskin, 2016, pg. 222).

Lo que permite a una organizacion asegurar sus procesos es el ciclo Deming o el PHVA
para que la empresa cuente con recursos y asi tener una idonea gestion, de acuerdo con ello
se determina y se actla para mejorar las oportunidades presentadas. Las etapas del ciclo

Deming o PHVA estan constituidas por: Planear, Hacer, Verificar y Actuar. (Gémez, 2015,
pg. 10).

Segun Maruta (2012). La herramienta PHVA se aplica para inspeccionar la calidad de los

productos de la produccién. Segun Alburquerque (2015). El ciclo PHVA se predomina un



mayor enfoque a la mejora continua. El ciclo PHVA busca métodos idoneos para aumentar

la productividad en una empresa. (Silva, Medeiros y Kennedy. 2017, pag. 325).

La herramienta 5SH2W tiene como objetivo la aplicacion de toma de decisiones que se basan
en criterios cualitativos. La 5W2H es eficaz en determinar los factores causales y por ello
propone una guia de causay efecto para poder identificar los problemas y buscar soluciones.
Segun Araujo y Jugend (2016), la técnica 5W2H al combinarse a otras herramientas permite
identificar las demandas respecto a los objetivos determinados. (Villas y Guedes, 2017, pg.
41)

La metodologia de la técnica 5°S permite tener implementar mejoras en una empresa. Las
mejoras implantadas brindan una mayor productividad, perfeccion en la calidad y mejorar
la seguridad. La situacion actual se mejora gracias a las 5°S, cambiando asi la excelencia y
una nueva cultura en la empresa. Las 5°S realizan cambios precisos y rapidos, que perduren
en el tiempo, donde se vean activos todo el personal de la empresa para poder hacer la
implementacion. (Aldavert [et al], 2016, pg .13-17).

La herramienta de las 5°S cuyo significado en el idioma japonés es: seire (clasificar), seiton
(ordenar), seiso (limpieza), seiketsu (estandarizar), y shitsuke (disciplina). Reduce los
tiempos sin valores, aumenta la productividad y perfecciona la calidad de la empresa. La
técnica de las 5°S permite la organizacion en la empresa asi y la facilidad del
almacenamiento de los productos. Las 5°S deben estar plasmada en la cultura de todas las

empresas. (Omogbai y Salonitis, 2017, pg. 380).

Las 5°S es una metodologia que emplea fundamentos de orden y limpieza en lugares de
trabajo de una empresa. El origen de las 5°S corresponde a la primera letra de palabras del
idioma japonés, las que son: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke. La aplicacion de la
5°S en una empresa sigue un cronograma de cinco ideas lo cual se ve plasmado en la cultura
de la empresa, su condicion fundamental son los aspectos de los trabajadores. (Hernandez y
Vizan, 2013, pg. 36).

Lo que se produce y lo que se usa eso se denomina productividad. La productividad esta
conformada por la eficacia y eficiencia. La eficiencia relaciona los resultados obtenidos y

los recursos empleados, se aumenta la optimizacién al hacer uso adecuado de los recursos,



lo cual reduce los tiempos desperdiciados y manejo idoneo de los materiales. La eficacia es
la realizacion de las actividades y los resultados planificados que se han obtenido en las

actividades. (De la Vara, Gutiérrez, 2013, pg. 7).

La eficiencia es parte de la productividad en la produccion de una empresa. Esta constituida
por las entradas y salidas en los procesos de la produccion en la empresa. Producir un
servicio o un bien, se denomina productividad. La productividad se mide en funcion a como
se logran los objetivos para gestionar los recursos de produccion, de acuerdo con los indices
de la calidad de la empresa. La productividad permite medir los indices de las salidas en

funcidn a los productos. (Yadav, 2015, pg. 192).

La materia prima es definida por la productividad como la relacion del valor de lo producido
de los bienes y los servicios expresados en las horas trabajadas efectuadas y los términos

legales (L6pez, Farifias y Marcos, 2015, pg. 96)

Segun la Real Academia Espafiola (2001). La eficiencia pretende alcanzar objetivos que se
planifica, segin Fernandez, Rios y Sanchez (1997). La eficiencia realiza los objetivos
utilizando una buena organizacion, alcanzando la eficiencia y el entorno de la empresa.

(Jaimes, Rojas y Valencias, 2012, pg. 3).

La definicion de la eficacia es optar por las actividades de una manera precisa, la eficacia
esta regida en funcion de la capacidad organizacional para lograr lo propuesto. Uno de los
objetivos primordiales de la eficacia es el valor para los clientes, y lograr un aumento de la
productividad de acuerdo con lo producido por la empresa. (Hamed, Parasto, Rasli, 2012,
pg. 552).

La relacion que existe entre los logros obtenidos y los materiales de trabajo a eso se le
denomina eficiencia, en palabras concretas es la realizacion de los bienes y servicios de los

recursos gque se emplearon para obtenerlo. (Ganga, 2014, pag. 2014)

Segun Schuknecht y Tanzi (2003). La eficiencia es considerada como la perspectiva de los
insumos de la produccion lo cual se ve reflejado en las utilidades y costos. Cuando es mayor
la produccién alcanzada la eficiencia también es mayor en las actividades. (Florina, 2017,
pg. 314).



En la formulacion del problema se ha formulado la pregunta: ;Como actia una
implementacion de un plan de mejora continua sobre la productividad de la mano de obra

en la produccion de conservas de pescado en la empresa Inversiones Estrella de David SAC?

Se justifica tedricamente la siguiente investigacion debida a que se tiene que validar,
constatar y aportar temas teoricos relacionados al objeto de estudio. Segun Saenz (2012). La
investigacion es practica porque se emplea cuando se ejecuta técnicas para solucionar el
problema, en palabras claves, el objetivo es dar solucion a los problemas del objeto
estudiado para conocer cudales seran sus beneficios. Segun Landea y Sabaj (2010). La
investigacion es metodoldgica porque pretende implementar recientes métodos que
permitan desarrollar més terminologias sobre la investigacion. La justificacion se justifica
econdmicamente porque con los resultados alcanzados se mejorara la rentabilidad y se

disminuira los costos.

La investigacion tiene como hip6tesis que manera una implementacion de un plan de mejora
continua incrementa la productividad en funcién de la mano de obra en la produccion de

conservas de pescado de la empresa Inversiones Estrella de David S.A.C.

El objetivo general del proyecto de investigacion es: aumentar la productividad de la mano
de obra en el area de produccion de conservas de pescado aplicando un plan de mejora
continua en la fabrica Inversiones Estrella de David S.A.C.

Para poder realizar el objetivo general se emplearon los siguientes objetivos especificos: 1)
Determinar los problemas de mano de obra en el area de produccion, 2) Examinar la
productividad actual de la mano de obra en el area de produccion de la empresa, 3)
implementar el plan de mejora continua en el area de producciéon de la empresa y 4)

comprobar la productividad luego de aplicar un plan de mejora continua en la empresa.
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Il. METODO

2.1 Tipo y Disefio de investigacion.

La investigacion presenta un estudio experimental por valorar una o mas investigaciones, al
comparalo con otras investigaciones, por la obtencion de datos y la busqueda de equipos de
estudio. (Manterola, 2019, pg. 36). Al ser aplicado se identifica la solucién de los problemas
ya sean de los mercados o industrias en los servicios. (Schwarz, 2017 pg. 11).

La investigacion tiene como disefio Preexperimental porque al comenzar con los datos
obtenidos podemos identificarlos con teorias, la investigacion es aplicada por que requiere

de valor lo cual beneficiara a la prevencion en los problemas. (Salas, 2013, pg. 136).

oL Estimulo: X. 02.

Pre. - Test. Post. — Test.

Donde:
O1.: Andlisis de la productividad actual antes de realizar el plan de mejora continua.
X.: Aplicacién de un plan de mejora continua.

O2.: Verificacion de la productividad después de realizar el plan de mejora continua.

2.2 Operacionalizacion de variables.
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DEFINICION

VARIABLES DEFINICION OPERACIONAL | DIMENSIONES INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL
1) NUmero de Problemas
(Ishikawa- Mapa de
procesos)
, . . 2) Namero de las Causas.
Segin Aguirre (2014). La mejora Planear (Observaciones- Ishikawa) Nominal
continua es un ciclo que nos permite .
A El ciclo PHVA ayuda a las empresas a
identificar el lugar en la empresa a ser . | |
mejorado s realiza una | organizarse en sus procesos los cuales ] _
V.1.- Mejora lani ficac’ién se hace la deben de contar con recursos para que asi 3) Numero de Medidas.
continua P 15 mejoren las oportunidades al hacer una (Método de los 5 por qué)
implementacion, se ve los resultados : . )
. . . mejora. Las etapas del ciclo de estan
obtenidos y finalmente se actla; para constituidas por:
mejorar la productividad de la Hacer Hacer (Plan de mejora Nominal
empresa. continua)
Verificar Ver_|f|cac_|9 n (Formatos de Nominal
verificacién)
Actuar Apllcacmn_correcta.del Nominal
plan de mejora continua.
Segun Yadav (2015). La eficienciaen
Iio%rggt?\ficégg elztiucacl)nsst;“sg(if[l)eo';(jlz Se debe tomar en cuenta las horas de Eficacia _ _Produccién Realizada Razon
P ’ J trabajo diarias de cada empleado si estos Mano de Obra por Horas
en las entradas de los productos y las d , .
V.D.- salidas. La productividad es aestionar trabajan un ndmero determinado de
Productividad De -Lap g .| horas todos los dias, solo deben restar el
los recursos empleados para conseguir .
mano de obra A . almuerzo y descansos de ese nimero de
los objetivos trazados de la calidad de horas. Y también conocer Ia produccion
la empresa. ) P Eficiencia Razén

del proceso.

Horas Trabajadas

- Horas Planificadas
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2.3 Poblacion, muestra y muestreo.

A los objetos en los cuales se va a realizar la muestra se denomina poblacion. (Garcia,

Lopez, Reding, 2013, pg. 219). El tamafio puede identificar si una poblacion es finita, para

que pueda ser medida, y es infinita cuando los objetos no se pueden medir. La poblacion

de nuestra investigacion estéa constituida por las 14 actividades en el area de produccion de

la empresa. La muestra es un elemento de la poblacion. (Abubakar, Etikan y Sunusi, 2015,

pg. 1). Los procesos no probabilisticos se denomina asi ya que las actividades no son

seleccionadas al azar, sino se usar algunos parametros especificos en su seleccion. El

muestreo usado en la investigacion es no probabilistico. (Manterola y Otzen, 2017 pg. 228-

230). La muestra esta constituida por las 14 actividades en el &rea de produccion.

2.4 Técnicas, Instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

En la realizacion de los objetivos especificos se ha usado los siguientes instrumentos y

técnicas.

OBJETIVOS

TECNICAS

INSTRUMENTOS

1) Determinar los problemas de
mano de obra en el area de
produccién de la empresa.

Observacion directa

Flujograma. (Anexo B.2)

Observacion directa

Ishikawa. (Anexo B.3)

2) Examinar la productividad actual
de la mano de obra en el area de
produccion de la empresa

Analisis de datos

Estudios de tiempos. (Tabla D,F, Hy J)

Formatos de control de productividad.
(TablaE, G, 1y K)

3)Implementar el plan de mejora
continua en el area de produccion de
la empresa

Analisis de datos

Diagrama ciclo de Deming. (Tabla My
N)

4) Comprobar la productividad luego
de aplicar un plan de mejora continua
en la empresa.

Analisis de datos

Estudios de tiempos. (TablaO, Q,y S)

Formato de control de productividad.
(TablaP, R, T)

En la tabla podemos apreciar las técnicas e instrumentos utilizados en la investigacion.

2.5 Procedimiento.
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Para la realizacion del primer objetivo se utilizd un flujograma (ver figura B.2) para
conocer las actividades de la empresa, después se aplico un cuadro Sipoc (ver tabla A) el
cual nos permite identificar la problematica en la area de la produccion, se emple6 un
diagrama de Ishikawa (ver anexo B.3) el cual nos muestra las causas y sub-causas que
muestran el problema (ver anexo B) y con el uso de los cinco porque (ver tabla C)

tomaremos acciones que nos permitiran solucionar los problemas mostrados en la tabla 1.

Para la realizacién del segundo objetivo utilizamos una medicidn de tiempos (ver tablas D,
F, Hy J) en cada actividad en los meses de abril, mayo, junio y julio para determinar las
horas trabajadas en la empresa y en funcion a ello encontrar la productividad actual. Se
hizo uso de formatos de control para la productividad (ver tablas E, G, | y K) los cuales
nos permite medir la mano obra de la tabla 2, por ende se identificé los numeros de
operarios segun lo planteado en la productividad, dichos nimeros obtuvieron de la base de

datos de la empresa.

Para la realizacién del objetivo tres se empled una encuesta (ver anexo C.1) a los operarios
en la cual se sefiala problemas en la productividad (ver tabla L) luego se encuesté a los
operarios (ver tabla M) la cual nos muestra las causas mas resaltantes, después de realizar
el anélisis se empled un Pareto (ver figura B.4) después se empled una propuesta para
mejorar la productividad en funcion a la mano de obra (ver figura B.4), se empleo las 5W-

2H y se implement6 una guia para aumentar la productividad de la empresa (Ver tabla 3).

En la realizacion de cuarto objetivo de nuevo se midid el tiempo de trabajo en cada
actividad (ver tabla O, Q y S) para los meses septiembre, octubre y noviembre tomando los
tiempos trabajados luego de hacer el plan en la empresa, también se midio la productividad
con formatos de control (ver tabla P, R 'y T) lo cual indico que la productividad de la

empresa se incremento (ver tabla 4).
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2.6 Método de Analisis de Datos.
Analisis Descriptivo:

El andlisis de la investigacion se realizo con la obtencion de datos antes y después de la
realizacion de un plan de la mejora continua, para poder calcular la productividad se
emplearon tablas en las actividades del area de produccion en los diferentes meses y asi

determinar si la productividad se incremento y en queé cantidad.

Andlisis ligados a las hipotesis:

Se empled Shappiro Wilk en la investigacion para demostrar nuestra hipdtesis usando
analisis en la prueba de normalidad, debido a la muestra obtenida es inferior a 50, de
acuerdo con eso se identificara si los datos seran paramétricos o0 no. En caso de ser
paramétrico en la prueba de normalidad se empleara T Student, si la prueba no es
paramétrica se hara uso de Wicoxon, las dos determinaran las medianas. El valor obtenido

nos ayudara a determinar si se aprueba o no la hipétesis nula.

2.7 Aspectos éticos.

Los investigadores estan comprometidos a prevaler la propiedad intelectual y a presentar
resultados veridicos los cuales fueron brindados por la empresa para que tengan validez y
no exponer los nombres de los trabajadores participantes en la investigacion y tomando

datos entregados por parte de los trabajadores encuestados.
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RESULTADOS

En la realizacion de resultados de la investigacion se hizo uso de técnicas e instrumentos

en los objetivos especificos.

1) Determinar los problemas de mano de obra en el &rea de produccién.

Luego de emplear las técnicas en las actividades en el area de produccion, se llegé a

identificar los problemas que méas afecta a la empresa en su productividad, y las

consecuencias que podrian conllevar. Porque se pretende hacer un plan de accién para

corregir los problemas en la empresa.

Tabla.1 Indicador de causa y sub-causas.
Niveles Causas Sub-causas Plan de Accién
Altas horas de trabajo en | Saturacion de pedidos y mala | Estudios de tiempos y buena
Métodos en la empresa organizacion. organizacion.
el trabajo. | No existen controles en Falta de controles para Guia éptima en los controles
la calidad. capacitar. de calidad.

Equipos y maquinarias
viejos u obsoletos

Mantenimiento no tomado en
cuenta por la empresa.

Guia de prevencion de
maquinas y equipos.

trabajadores.

monetarios por metas.

Maquinarias imi izacié . .
quir No hay mantenimiento Falta organizacion para hacer Guia de prevencion de
Yy equipos. en los equipos y mantenimiento o L .
ok maquinas y equipos.
magquinarias. reemplazarlos.
Trabajadores sin Falta de charlas de 5 minutos | Empleo de politicas accesibles
capacitacion. diarias. y capacitacion en el area.
No existen bonos para los No existen incentivos Programas de compensaciones
Personal. P y bonificaciones por metas

logradas.

Desmotivacion de los
trabajadores para su
seguridad.

No hay capacitacién
adecuada al personal.

Plan de capacitacion al
personal.

Areas de
trabajo.

Sefializacion deficiente
en la empresa.

No hay organizacién en la
seguridad y salud de los

Plan de sefializacion en toda el
area de produccion.

trabajadores.
No hay orden y limpieza | No existen planes de ordeny | Empleabilidad de la técnica
en el &rea de produccion. limpieza. 5'S.

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 1 nos muestra los estandares en la produccion donde se analizaron las causas y

sub-causas, donde pudimos apreciar la problematica que afecta a la baja productividad de

mano de obra y se propusieron planes de accion para mejorar la productividad en el area

de produccion de conservas de pescado.
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2) Examinar la productividad actual de la mano de obra en el area de
produccion de la conservera.
Se emplearon formatos de calidad en el area de produccién para identificar la
productividad en funcién a la mano de obra, se usaron las horas trabajadas de los
operarios, la cantidad de trabajadores y se usé la cantidad producida que estaba

medida en la unidad Kg. de cada actividad en el &rea de produccion de conservas.

Tabla.2  Productividad actual del area de produccion.

PRODUCTIVIDAD PROMEDIO DE LA MANO DE OBRA EN CADA
ACTIVIDAD EN LOS MESES DE: ABRIL, MAYO, JUNIO Y JULIO.
Actividades Productividad (en kg/hh)

Recepcion de materia prima 332.21
Lavado de materia prima 554.42
Seleccion 713.66
Pelado 339.41
Coccion 55.12
Enfriamiento 4183.50
Trozado de producto (fileteado) 288.31
Preparacion de liquido de cobertura 4936.90
Llenado de los envases 375.92
Aplicacion de liquido de cobertura caliente 986.80
Sellado hermético de envases 929.19
Esterilizacion 300.45
Enfriamiento 2897.50
Etiquetado y almacenamiento de envases 221.95
PRODUCTIVIDAD PROMEDIO 1222.52

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 2 nos muestra la productividad actual en funcion al promedio obtenido en las
actividades de los meses de abril, mayo, junio y julio. La productividad aumentara al

implementar un plan de mejora continua en la empresa.
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3) Implementar el plan de mejora continua en el area de produccion de la empresa.

El plan de mejora contina empleado incrementara la productividad de mano de obra, se

identifican las horas laboradas y en base a ello se propondra una mejora continua para un

incremento significativo en la produccion.

Tabla.3  Guia para incrementar la productividad segiin Remedio.
AREAS OBJETIVOS | INSTRUMENTOS RECURSOS RESULTADOS | TIEMPO
Producciénde | Incrementar la | Capacitacion en Overarios en el 3 meses:
conservas de productividad | lugar de trabajoy P Area de Incrementar la | (los sdbados
pescado. reduciendo las como hacer su roduccion productividad. | a las 4:00pm
(Cocido) horas de trabajo. trabajo. P ' a 4:30pm)
Produccién de | Incrementar la Capacitacién en 0 . 3 meses:
L - perarios en el .
conservas de productividad | lugar de trabajoy Area de Incrementar la | (los sdbados
pescado. reduciendo las como hacer su roduccion productividad | a las 4:30pm
(Cocido) horas de trabajo. trabajo. P ' a 4:50pm)
Incrementar la
productividad
Produccion de utilizando y CapaC|taC|o_nes a . 3 meses:
conservas de dando los operarios Operarios en el Incrementar la | (los sdbados
escado mantenimiento | sobre el uso de las area de roductividad | a las 4:500m
pescado. correctamente a maquinarias y produccion. P e P
(Cocido) los equipos y equipos. a5:00pm)
maquinarias de
la empresa.
Incrementar la
productividad
Produccién de utilizando y Capacitaciones de . 3 meses:
dando Operarios en el .
conservas de A uso correcto de la . Incrementar la | (los sdbados
escado mantenimiento maquinaria y area d.e, productividad | a las 5:00pm
pescaco. correctamente a - produccion. P
(Cocido) | . equipo. a 5:20pm)
0S equipos y
maquinarias de
la empresa.

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 3 nos ensefia la forma de cdmo se va realizar el plan de accion en la empresa,
en esta tabla se presenta un resumen donde se puede apreciar el tiempo en el que se
desarrollara, para incrementar la productividad en el area de produccion de la empresa

Inversiones Estrella de David S.A.C.
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4) Comprobar la productividad luego de aplicar un plan de mejora continua en la
empresa.

Tabla.4  Productividad luego de ejecutar el plan de mora continua

PRODUCTIVIDAD PROMEDIO DE LA MANO DE OBRA EN CADA
ACTIVIDAD EN LOS MESES DE: SEPTIEMBRE, OCTUBRE Y NOVIEMBRE.
Actividades Productividad (en kg/hh)
Recepcion de materia prima 440.01
Lavado de materia prima 602.25
Seleccion 805.81
Pelado 390.80
Coccion 56.71
Enfriamiento 4342.43
Trozado de producto (fileteado) 299.25
Preparacion de liquido de cobertura 7505.70
Llenado de los envases 427.36
Aplicacion de liquido de cobertura caliente 1027.37
Sellado hermético de envases 1068.76
Esterilizacion 333.84
Enfriamiento 3095.91
Etiquetado y almacenamiento de envases 224.90
PRODUCTIVIDAD PROMEDIO 1472.94

Fuente: Elaboracidn propia

La tabla 4 nos muestra la productividad promedio luego de haber realizado el plan de
mejora continua en los meses de septiembre, octubre y noviembre. Donde se puede

apreciar que la productividad se incrementd.
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5) Prueba de Hipotesis.
Aplicacion de la prueba de normalidad de Shapiro- Wilk

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico Gl Sig.
PRODUCTIVIDADANTESD ,345 14 ,000 ,692 14 ,000
ELPLAN
PRODUCTIVIDADDESPUE 361 14 ,000 ,660 14 ,000
SDELPLAN
DIFERENCIA ,369 14 ,000 451 14 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Esta tabla nos indica que nuestra hipétesis es no paramétrica ya que es 0 menor que 0.05.

Aplicacion de la Prueba de los rangos de Wilconxon

Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
PRODUCTIVIDADDESPUE Rangos negativos 0 ,00 ,00
SDELPLAN - Rangos positivos 14P 7,50 105,00
PRODUCTIVIDADANTESD  Empates 0¢
ELPLAN Total 14

a. PRODUCTIVIDADDESPUESDELPLAN < PRODUCTIVIDADANTESDELPLAN
b. PRODUCTIVIDADDESPUESDELPLAN > PRODUCTIVIDADANTESDELPLAN
c. PRODUCTIVIDADDESPUESDELPLAN = PRODUCTIVIDADANTESDELPLAN

Estadisticos de prueba?
PRODUCTIVIDAD
DESPUES DEL PLAN —
PRODUCTIVIDAD ANTES
DEL PLAN
z -3,296"

Sig. asintotica(bilateral) ,001

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Esta tabla nos indica que la insignificancia es de 0.001 es decir, es menor que 0.05 lo cual

quiere decir que se acepta la hipotesis alternativa. Lo cual nos permite el incremento de la

productividad.
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IV. DISCUSIONES

Examinado a la conservera en el area de produccién, se identifico que la productividad en
funcién de mano de obra era muy baja, porque los trabajadores no cuentan con capacitacion
adecuada, llevan altas horas de trabajo y los equipos y méaquinas eran inservibles. Lo cual
estd plasmado en organizaciones que se dedican al mismo sector. Atalaya (2016),
Fernandez y Peleche (2016) y Vilcherrez (2018); lo fundamentan en sus investigaciones en
problematicas que afectan su productividad. En la investigacion se emple6 la produccion,
las horas hombre y los trabajadores para calcular la productividad actual en funcion a la
mano de obra. Narciso y Navarrete (2018) y Morocho (2017); determinaron su
productividad de sus empresas de acuerdo con sus actividades de la produccion. Yaday
(2015); considera que la productividad es expresada en funcidn a sus entradas y sus salidas

en los procesos de produccion de cada empresa.

Identificando la problematica de la organizacion, se definieron las causas fundamentales
que son las altas horas de trabajo, no hay bonificacion por metas alcanzadas, maquinas y
equipos inservibles, no hay capacitacion laboral, pagos menores al sueldo minimo y
trabajadores sin capacitacion para laborar. Vilcherrez (2018) lo fundamenta en su
investigacion donde lo que resalta son las altas horas de trabajo y personal desmotivado.
Narciso y Navarrete (2018) lo fundamenta con trabajadores sin interés en trabajar y falta
de capacitacion. Se utilizd un Ishikawa para determinar las causas mas relevantes.
Dobrusskin (2016); indica que un Ishikawa se usa para determinar causas subyacentes de

la problematica de una empresa u organizacion.

Implementando el plan de mejora continua, se hizo uso de la herramienta PHVA, la cual
estd plasmad también en las investigaciones de Fernandez y Peleche (2016), Narciso y
Navarrete (2018) y Vilcherrez (2018). Con el uso de las variables y la realizacion de planes
de accién fue como se realiz6 la implementacion, para favorecer la productividad de la
empresa; y se empled el método de las 5W 2H y Pareto con la finalidad de aumentar la
productividad de la empresa. Estas teorias se estan plasmada en la investigacion de Atalaya
(2016) donde realizo diagrama de flujo, guia de calidad. Segin Kennedy, Mediros y Silva

(2015): definen a la herramienta PHVA como la blsqueda de principios aptos para hacer

21



mejoras en los procesos y productos para incrementar la productividad en las empresas.

Aplicando el plan de mejora continua, se demostrd el aumento de la productividad en
funcién a la mano de obra de 1222,52 a 1472,94 KG/HH, se logré incrementar la
productividad en 20,48%. Vilcherrez (2018) también aumento su productividad en funcién
la mano de obra en un 12,00%, Fernandez y Peleche (2016) aumentaron su productividad
en funcion de mano de obra a 14,52% y Narciso y Navarrete (2018) aumentaron su
productividad en funcién de mano de obra en 19,40%. Kennedy, Medeiros y Silva (2017)
definen a la herramienta PHVA como una guia para incrementar la productividad y para

realizar procesos productivos mejores.
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V. CONCLUSIONES

1. En la conservera de pescados se determind que la baja productividad en el area de
produccién se debe a largas horas de trabajo, maquinas y equipos obsoletos, no hay
mantenimiento de las maquinas y equipos, trabajadores sin capacitacion necesaria,
sefializacion deficiente y no existia una guia para ordenar y hacer limpieza en area de
produccion. Se logro identificar que las largas horas de trabajo y los equipos obsoletos

son la fuente para tener una baja productividad en la empresa.

2. Al hacer el andlisis de la productividad obtuvimos que la productividad promedio es de
1222,52 Kg/HH. y se identificaron las altas horas de trabajo que superan las diez horas
planificadas por la conservera, esto genera un exceso de trabajo en el area de produccién

lo cual lo genera menos utilidades a la empresa.

3. Al hacer la implementacion de un plan de mejora continua, se empled la técnica de
PHVA, se midi6 la productividad en funcién a la mano de obra e insumos empleados para
justificar la problemaética identificada en la empresa, donde destacan las largas horas de
trabajo y méaquinas y equipos obsoletos. Se realizaron medidas remedio para reducir la
magnitud de las problematicas de la empresa, esta técnica nos ayudara a mejorar la
productividad por que se reducira las largas horas de trabajo y también propone a la

empresa hacer un mantenimiento y uso correctos de los equipos y maquinas.

4. Luego de realizar el plan de mejora continua se pudo observar que la productividad
aumento a 1472.94 KG/HH significando un incremento del 20.48%. y las largas horas de
trabajo se disminuyeron a 10 horas las cuales planificaba la empresa. Con el plan de
mejora continua se logrd incrementar la productividad en el area de produccién y la
empresa se comprometio a utilizar el plan el cual lo ayudara a incrementar la

productividad y de paso su rentabilidad.
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VI. RECOMENDACIONES

Recomendamos a la conservera INVERSIONES ESTRELLA DE DAVID mantener el
compromiso con el plan de mejora implementado para poder obtener los resultados
esperados, ademas de iniciar las practicas propuestas en las medidas, con el fin de mejorar
mucho mas la efectividad del operario.

La empresa debe cumplir con compromiso con el personal que esta a cargo y que participa

en la produccion con el fin de seguir obteniendo un mejor resultado en la parte productiva.

Se recomienda a la conservera tener un control detallado en los almacenes de la produccion,
los almacenes deben tener la capacidad ideal para las conservas de pescado, la conservera
debe llevar una capitacién diaria y asi poder realizar buena productividad en el area de

produccion.

Recomendamos a nuevos investigadores organizar dialogos con las autoridades de la
organizacion, en funcion al trabajo a realizar y el uso que puede beneficiar en los procesos

y el personal.

Sugerimos a la empresa poner en practica un plan de trabajo al dia y la obtencion de la

productividad diaria.
Se recomienda a nuevos investigadores realizar investigaciones relacionadas sobre este

tema, verificando las variables necesarias en la investigacion y que al emplearlas sean las

indicadas para el desarrollo de la misma.
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A. ANEXO DE TABLAS

ANEXOS

1) Identificar los problemas de mano obra en el area de Produccion.
TablaA. Cuadro SIPOC

CARACTERIZACION DE LOS PROCESOS - SIPOC

Proceso: PRODUCCION DE CONSERVAS DE PSCADO

Area: PRODUCCION

| PROVEEDORES | ENTRADAS |

PROCESOS

SALIDAS

CLIENTES

Entradas controladas
Proveedores de son caballa,

Actividad

éGenera Valor producctivo? Filetes cocidos

Clientes Globales;

jurely anchoveta Caballa, jurel y anchoveta cruda Recepcion de materia prima Sl Recorte de cocidos ambito local y nacional.

Area de Compras Lavado de materia prima NO Mermas de procesos

Area de Calidad Material de empaque Seleccion NO

Area de Logistica Agua potable Pelado NO PARAMETROS DE

Area de Mantenimiento. Vapor Coccion NO CONTROL/MEDICION
Entradas no controladas Enfriamiento NO Caracteristicas Organolépticas
Energia Eléctrica Trozado de producto ( fileteado) NO Temperaturas de Proceso
Combustible Preparacion de liquido de cobertura NO Tafimafio del envase Supplier
RESPONSABLE Llenado de los envases NO Tamario de Filete Input
Jefe de produccion y calidad Aplicacion de liquido de cobertura NO Tiempos de esterilizaciony Process
PROCESO DE SOPORTE Sellado hermético de envases SI reposo Output &
Aseguramiento de Calidad  Logistica Esterilizacion Sl Customer
Mantenimiento Enfriamiento NO
Costos Etiguetado y almacenamiento de NO
DOCUMENTOS DEL PROCESO RECURSOS REQUISITOS A CUMPLIR
Manual de Calidad Formato de Control de Proceso Equipos y maquinarias Temperatura: 2 90C
Manual de Plan HACCP Orden Produccion Utensilios PESO: 350 gramos
Formato de recepcién de MP Bandejas
insumos
Personal

Fuente: Almendra Morales.2019

La herramienta SIPOC nos permite conocer e identificar los problemas y poder hacer el diagrama de Ishikawa.



TablaB. Cuadro de causas y Sub-Causas

Niveles

Causas

Sub-causas

Método de trabajo

Horas excesivas de trabajo

Exceso de pedidos.

Falta de control de calidad.

Areas de trabajo no supervisadas de
produccidn correctamente

Equipos y Maquinaria Viejos u

Falta de Control y Mantenimiento.

Maquinaria y Obsoletos
Equipos Falta de Mantenimiento en Equipos y Falta de Supervision.
Maquinaria
Personal sin Experiencia Falta de Capacitacion.
Personal No hay Incentivos Monetarios No se pagan por horas extras.

Desinterés de personal en su seguridad

No toma de conciencia en su
seguridad

Areas de Trabajo

Pocas Sefalizaciones.

Falta de supervision.

Falta de orden y limpieza en el &rea de
trabajo

Personal desinteresado para este
trabajo

Fuente: Elaboracion propia

Hemaos encontrado las sub-causas de los problemas y se procedid a aplicar el método de los 5 porqué para decidir qué planes de accion se

aplicaran a los problemas.
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TablaC.

METODO DE LOS 5 POR QUE

Por qué 1 Por qué 2 Por qué 3 Por qué 4 Por qué 5 Plan de Accidn
¢Por qué hay
horas excesivas
Horas (07 p Estudio de ti
excesivas de de Trabajo. or studio de tiempos
trabaio qué hay falta de y movimientos
! capacitacion para
atender pedidos.
¢Por qué hay ¢Por qué no
falta de Control | hay correcta Creacion de
Falta de control de Calidad? supervision? formatos de
de calidad. Porque no hay Falta de control de calidad
correcta capacitacion :
supervisién en el Control.
¢Por que ) ,
¢Porqué hay | ‘h hay falta de ¢Por qué no
;Por qué hay falta de ¢por que hay interés en S€ quiere
Equipos y et " falta de gastar? Por
L equipos viejos u control y s los
Magquinaria letos? S supervision? o falta de Plan de
Viejos u obsoletos? Por | Mantenimient Por falta de Equipos? dinero o los Mantenimiento
falta de Control y | 0? Por falta S Por no :
Obsoletos s interés en los equipos ya
Mantenimiento. de - querer .
supervision. €quIpos gastar en estan muy
vigjos.
ellos
¢Por qué no
) . hay
Falta de ¢Por qué hay supervision?
L falta de Plan de
Mantenimiento C Porque no L
. Mantenimiento? . Mantenimiento
en Equipos y tienen .
LU Porque no hay Preventivo.
Magquinaria L personal
Supervision. .
técnico
experto.
¢Por qué hay (Porqué hay | ) Supervision,
personal sin falta de faflltga?(rjglijr?tsfé); Aplicacion de
Personal sin experiencia? | Capacitacion? No ha ' Politicas Flexibles,
Experiencia Falta de Falta de motivaci)tlﬁn Mantenimiento del
Capacitacion interés en el ' Area de Trabajo
personal.
¢Por qué no
_ . se paga horas Supervision,
‘P?rr]g;ftir\‘/%:ay extra? Porque Flexibilidad en los
No hay . asi esta Horarios,
- monetarios? No
Incentivos acordado ya Programa de
. se paga horas -
Monetarios extras seaen el Compensacion de
' contrato o sin Esfuerzo
él.
Plan de

capacitacion y
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Charlas de

¢Por qué hay ¢Porquéno | ¢Por qué hay
falta de se tiene el | desconocimient seguridad.
. Seguridad equipo 0 del
Desinteres de g quipe .
Personal? Nose | necesario? | trabajador? Por
personal en su X - -
. tiene el equipo | Desconocimi falta de
seguridad . L
necesario. ento del Capacitacion e
trabajador. interés del
mismo.
, ;Por qué
. ) , . ¢Porqué hay |, ¢ o'
¢Por qué hay ¢Por qué no falta de hay falta de
pocas hay un buen L Interés? Instalacion de
Pocas o Supervision? o
e sefializaciones? | control? Por Porgue no sefializaciones o
Sefializaciones. Porque no .
Porque no hay un falta de lo realizar un mapa.
L agregan las
buen control. supervision. AR encontraban
sefializaciones. .
necesario.
¢Por qué el
;Por qué no ha ersonal se Plan de
Falta de orden | ¢ 2" 9 y | P e
orden? Porque el muestra Capacitacion,

y limpieza en el
area de trabajo

personal no est4

interesado.
C

desinteresado

? Falta de
apacitacion.

Metodologia de las
5's

Fuente: Elaboracion propia

Al aplicar los 5 por qué en las causas y sub - causas del problema, se ha decidido los diferentes

planes de accion que aplicara en la empresa con el fin de poder resolver dichos problemas (Ver

Tabla 1 en Resul

tados).
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2) Analizar la Productividad de la Mano de Obra actual en el area de Produccién de la planta procesadora.

TablaD. Estudio de Tiempos mes de abril.

Departamento: Produccion

| Seccion:1

Operacion:

Estudio de métodos nim.:1

ondm.:1

Estu

Phnta:

Consenvas

hversiones Estrel de David S.AC

Materil Pescado

Comenz6:0104/2019

Mes: Abril Temind: 30/041209
Observado por: Meza Epquin, Jhonatany Sénchez Anticona, Daniel
Mes: Abril Tiempo transc.: 26 dias
Tiempo observado (T.0) (Min)
N ACTIVIDAD Fo[poT0 Total T.0
Dial Dia2 Dia3 Diad Dias Dia§ | Dia7 | Diag | Diad | Dial | Dialt | Dial | Dial3 | Dial4 | Dia®s | Diats | Diall [ Diais Dials Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 [ Dia2s Dia 26
Recepciond
1 ;ﬁiiﬁ;‘;’gm: 00 | w00 | oo | aoo | oo | enoo | w00 | e | oo | a000 | o | o0 | soo0 | o0 | aoo | osoo0 | soo | s | o | wm | w0 | w0 | s | s | amw | ww | 1| em | o
Lavado de matera
2 Dita 20.00 30.00 30.00 30.00 25.00 26.00 2500 | 2600 [ 3000 | 3000 30.00 | 3000 30.00 3000 | 30.00 | 3000 30.00 30.00 30.00 21.00 25.00 25.00 26.00 25.00 26.00 2100 1 21.808 723.00
3 Seleccion 5.00 16.00 2000 20.00 20.00 24.00 2300 | 2000 | 2000 5.00 2000 | 2000 20.00 2000 | 2000 | 2000 2000 2000 20.00 20.00 2000 2000 20.00 20.00 2000 2000 1 9731 513.00
4 Peldo 30.00 21.00 4000 40.00 4000 4100 43.00 4000 | 4000 40.00 4000 4000 50.00 5000 | 50.00 5000 5000 5000 50.00 50.00 50.00 5000 50.00 40.00 40.00 40.00 1 43500 113100
5 Coccion 240.00 26.00 246.00 26.00 250.00 246.00 | 255.00 [ 246.00 | 246.00 [ 246.00 | 240.00 | 246.00 | 246.00 | 246.00 | 246.00 | 246.00 | 246.00 246.00 240.00 26.00 246.00 241.00 26.00 246.00 246.00 240.00 1 561 6386.00
6 Enfrizmiento 30.00 30.00 35.00 30.00 30.00 30.00 30.00 3000 | 3500 30.00 30.00 3000 30.00 3000 | 3500 3000 3000 3000 30.00 35.00 30.00 3000 35.00 30.00 30.00 30.00 1 30962 805.00
Trozadode
1 producto ( 55.00 55.00 55.00 55.00 55.00 55.00 55.00 5500 | 95.00 55.00 55.00 55.00 55.00 5500 | 95.00 55.00 55.00 55.00 55.00 55.00 48.00 5000 50.00 50.00 5000 50.00 1 53.769 1398.00
fleteado)
Preparacion de
8 liguido de .00 15.00 2000 21.00 2000 21.00 21.00 2000 | 27.00 2000 2000 21.00 20.00 2000 | 2000 2000 21.00 2000 2000 20.00 21.00 2000 21.00 20.00 21.00 2000 1 21846 568.00
coberura
Lknado de bs
9 envases 35.00 40.00 3000 35.00 30.00 35.00 35.00 3000 | 3500 30.00 30.00 35.00 30.00 3000 [ 30.00 3000 35.00 3000 30.00 30.00 35.00 3000 35.00 30.00 35.00 30.00 1 32.308 840.00
Aplcacion de
i liguido de .00 14.00 5.00 16.00 .00 16.00 1.00 5.00 1.00 5.00 .00 .00 10.00 .00 .00 .00 .00 .00 .00 10.00 10.00 .00 10.00 1500 .00 500 1 1.269 319.00
cobertura calinte
Selado hemético
1 deemvases .00 .00 2000 15.00 5.00 1500 5.00 5.00 5.00 2000 .00 10.00 10.00 .00 .00 2000 2000 2000 2000 20.00 2000 2000 20.00 20.00 5.00 5.00 1 16.15 419.00
2 Esteriizacion 40.00 40.00 5000 50.00 50.00 50.00 50.00 46.00 | 46.00 46.00 46.00 46.00 46.00 46.00 | 46.00 46.00 46.00 5000 50.00 50.00 50.00 5000 50.00 50.00 5000 50.00 1 47692 240.00
i Enfrizmiento 30.00 40.00 3000 35.00 30.00 35.00 35.00 3000 | 3500 30.00 30.00 35.00 30.00 3000 | 3000 3000 35.00 3000 30.00 30.00 35.00 3000 35.00 30.00 35.00 30.00 1 3215 835.00
Etiquetadoy
U almacenamiento [ 60.00 60.00 67.00 67.00 70.00 10.00 70.00 7000 | 7000 70.00 70.00 7000 70.00 60.00 | 60.00 60.00 60.00 55.00 95.00 95.00 60.00 55.00 60.00 55.00 60.00 55.00 1 62.846 1634.00
(e envases
TOTAL 17907.00
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Depariamento: Produccin Seccion: 1
Estudio ndm.:1
Operacion: Estudio de métodos nim.: 1
Planta: Consenva de Anchoveta
hversiones Estrelz de David S.AC [Materal Pescado Comenz6:0104/2019
Nes: Abril Temind: 30/04/2019
Observado por. Meza Epquin, Jhonatan ySanchez Anticona, Danil
Nes: Abril Teempo transc.: 26 dias
Tiempo observado (T.0) (Horas)
Ne ACTIVIDAD Fo[poT0 Total 7.0
Dial Dia 2 Dia3 Diad Dia’§ Dia b Dia7 Dia 8 Dia9 | Diald | Diall | Dial2 Dia 13 Dial4 | Dias | Diali [ Diall Dia 18 Dia 19 Dia 20 Dia 21 Dia 22 Dia 23 Dia 24 Dia 25 Dia 26
Recepcidn de
1 A pita 0.50 0.50 0.67 0.68 0.67 100 0.70 0.68 0.67 0.67 0.68 0.67 083 0.70 0.68 083 012 100 0.67 0.67 0.68 0.67 0712 0.67 0.68 0.67 0.02 0.70 B2
2 L””;:r:a”'”’“ 08 | oso | oso | oso | o | o3 | oa | oas | om | oso | om | oso | os0 | os0 | om0 | oo | oso | oso | s | os | 0w | 0w | om | 0w | s | o5 [ | s 005
3 Sekeccion 0.5 021 033 033 0.33 040 0.38 033 033 0.5 033 033 0.33 033 033 033 0.33 033 033 0.33 033 033 033 033 033 033 0.02 033 8.55
4 Peldo 050 045 0.67 0.67 0.67 0.68 0.12 0.67 0.67 0.67 0.67 067 0.83 083 083 0.83 0.83 0.83 0.83 0.83 083 0.83 083 067 067 0.67 0.02 0.73 1885
5 Coccion 400 490 40 410 4 40 425 410 410 410 400 490 40 410 410 410 40 410 400 40 410 40 410 410 410 400 0.02 409 10643
6 Enfriamiento 050 050 0.58 0.50 050 0.50 050 0.50 0.58 0.50 0.50 050 0.50 050 058 0.50 0.50 0.50 0.50 0.58 0.50 0.50 0.58 050 050 050 0.02 052 B4
Trozado de
7 producto ( 092 092 092 092 092 092 0.92 092 092 0.92 092 0.92 092 092 092 092 092 0.92 0.92 092 080 083 083 083 083 083 0.02 0.90 230
fieteado
Preparacion de
8 liguido de 0 0.25 033 045 033 045 0.45 033 045 0.33 033 0.45 033 0.33 0.33 033 045 0.33 0.33 033 045 033 045 033 045 033 0.02 0.36 9.47
cobertura
Lkenado de los
9 envases 058 067 0.50 058 0.50 0.58 058 050 058 050 050 058 050 0.50 0.50 050 0.58 050 050 0.50 058 050 058 0.50 058 050 0.02 054 14.00
Aplacibn de
il liguido de 0 0.23 025 027 0.1 021 0.27 025 021 0.25 0.1 017 0.1 01 01 0.1 0.1 017 017 0.7 0.1 0.0 0 0.25 0.27 025 0.02 0.20 5.32
cobertura calente
1 Se'l?:s::a"lz”m or | o | oom | oom | s | om o | o [os [ om | om | on | or {or | om | om | om | oem | oem | oem | om | om | om | m | s | s || o 598
2 Esteriizacion 067 067 0.83 0.83 0.83 0.83 083 017 017 0.1 017 0.1 017 0.1 0.1 017 017 0.83 0.83 0.83 0.83 0.83 083 083 083 0.83 0.02 0.9 2067
3 Enfriamento 050 067 0.50 0.58 0.50 0.58 058 0.50 0.58 050 0.50 058 0.50 050 050 0.50 0.58 050 0.50 0.50 0.58 0.50 0.58 050 058 0.50 0.02 054 B9
Etiquetadoy
U almacenamiento [ 100 100 12 12 m i 1 1w i m i) 1 m 100 100 100 100 092 0.92 092 100 092 100 092 100 092 0.02 105 2.3
de envases
HORAS DETRABAJADAS POR
DiA 1025 1103 1163 1178 1142 147 ) 1202 | 1040 | 1083 | 1145 | 1020 | 1157 [ 1162 [ 1132 | 1138 | 1162 [ 1L78 inn 1.3 1147 1162 11.28 1078 1118 1152 1103
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TablaE. Formatos de Control de Productividad mes de abril.

Receput  meteria prima

Dl Dia? D3 Diad Diah Db | Di EE Dad | Dald | Dll | Dall D} Dald | Dals | Dilh Dall Daly | Dhld Dl D2l | DA D%

Mes: Abrl

0 200 | 200 | 20 | DO | Am [ A0 | 20 | A

=
=
=
=
=
=
=

Nimoero & Operariy. 20000 il

Horss 130 050 06 | 088 | 0 | L0 | 0 068 06 | 087 | 08 | (W 08 o | 0 . ‘ ] 0 | i
Produecion Ke. L1BE)] BRI | SRR | BRI | QLD | 40D | G020 | SR60 | GBS0 | L0 | LT | A200 | GO | GBE0 | R0 | GRN0 | MRO0 | GRI0 | MDA | BR0 | ARA0 | ARI0 | B0
Proditiiad 458005 118 KL A e O O O L A T e 0 X o A O 1 U1

Procuctividad promedio 330
Productivided enel mes de Abril 8145803

Lavao 6 mleriaprima

' Dl Dl Dl Diad Diah Diab Dl Db DAy | Dl) | Dall | Dl D13 Dl | Dby | Diale Dall D8 | Dald D2 Dall | Dal D3
Mes: Septembre
Ninerode Operariod. ) ! il 0 ] 20 il il il 0 il 0 il 0 il 20 il 0 il i il il il
Hores 013 05 0 ) L < I ke L) ) I ) I Y I 050) Y ! 1) 0 o
Prodiecion Kg. LENe Ll 455369| 4579‘02| T R 4522.59| LA I I 4512‘03| 4568‘08| LSk 4589‘05| Lkl S O LS L il )
Prodicticad 1 N6 Y 457,902| 09330 005300 5402650 521‘8A88452| N LAY S A51.203| A55808| {5889 458906| A O T ) 3 el

Productividad promecio 500445
Producividad enel mes de Abril 13083 66

elcion

' Dial Dia2 D3 Diad DS | DR6 | Dl D28 D) | DR [ DAll | Dal D13 Dl | Dl | Dals Dall Dals | Dald D) Dl | Dl D3

Mes: Septembre

Nimero e Operaieg 2000 10 O A L 1 L L I a0 anopoam |oan a0 | 1 1 a0

Horss 025 ) 0 I M 0 0 O om0 0% Uk < 03 Uk I 03 0 0%

Prodiecion Kg. B LY L 4559‘02| gl ey & A502.59| LS I 449ZU3| 45¢808| 8% 4569‘05| U ) I A L DA il i3

Prodicticad 9209 0 60 683853| W00 VLI S 575‘4u35| W WE 673‘8045| 682212| L0t 685359| IR N 0 0 N7 3 R 1480
Productividad promecio TUE3

Proccividad enel mes o Abril 18306707




Pelad
Mes S Dl Dia? Da3 | Dt | D5 | Do | Da7 | D8 | &9 | an0 | Dant | Daw | Dy | Dete | a5 | oate | Dar | a8 | D9 | Da® | Dax | De2 | Daz | Dk | e | Dak
Nimverode Operaieg 20 ] ] ] ] ] ] ] 1 ] ] 2 1 ] ] ] 1 ] ] [ 1 1 ] 2 1 ]
Hors 05 o) ol 0wl ol o om] o] 0wl ow] o] e EEEEEE EEEEEE I I w08
Prdoiin kg B0 sr  ene suol  ml  sed  enn]  wes ems]  wmd s wned  eme  ems se wpdl sel  esn sl wmsl  ser  swl  eeil  men em s
P s wom o s wme wooemy o wenm o muel wre wem med ool mee] s mwel sl mel moe]  ms] mm] e man wuE RN
Producividad promecio 3359
Productvidad en el mes e Abril 13457
Coccign
e S Dal Dia? Da3 | Da¢ | o5 | oo | Der | Dm8 | a9 | an0 | Dant | a2 | Dy | Date | a5 | oate | Dar | ais | D | De® | Dax | De2 | 0ax | Dhu | e | Dak
Nimvende Operaieg 20 ] ] ] ] ] ] ] 1 ] ] 2 1 ] ] ] 1 ] ] [ 1 1 ] 2 1 ]
Hors ) T T T T T w4 ) I I T w U o
Prdicion kg o wer  sne] sl snul end sl ene] sn snd snd senl  see]  sss see  wmrl el ssn  andl  wes mmrl  mmrl el ey sl s
P sope| ] sl same el soees neess s sose sl mom s secn] sooe sme) sowe) s sevl  ose) el seaod soes  sesed wosw  se e
Productividad promecio 56,055
Productivicaden el mes de Abri 1467429
Enfriamiento
e S Dial Dia? D&3 | D¢ | D5 | D6 | De7 | D6 | a9 | a0 | Dimt | Dal | Dap | Dal4 | Dats | D6 | DT | a8 | D9 | Da® | Dax | Da2 | Dax | DM | D&k | Dik
Ninver e Opraey 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 ] 2 2 2 ! 2 2 2 2 2
Hors 08 EE T o) o o om 05 I 0] I E I I
Prodoiin Ky 805 spr  sne]  sal s eed sl wwe] sns)  wnd  sud unel sne]  sns] sonl  wmdl  sel  emn el wew  esnl  mmdl skl s sl 4
P B0 apr mmemd  saol sl ososl  enn  wpe awmel  wmd s ame]  mmel e i wnd]  seel  esn sl mse]  serl  swl  wwd sen sl e
Productividad promecio 425840
Productvidad en el mes de Abril 11507849
Trozado de procucto ( fleteado)
[ Dial Dia2 Dia3 Diad Diab Diab Dial Diab Diad | Dl | Dall | Dal Dial3 Diald [ Dl | Dialf Diall Dia 8 Diald Diall Dia2l Diall D3 Diad Dias Dial
Nimen i Operrd_ 20 ] ] ] ] ] ] ] 1 ] ] ] 1 ] ] ] 1 ] ] ] 1 1 ] ] 1 ]
hors 031 I o] o oo ] ow 0w I e w0
Prdicion kg [ apr] el emol el seel e soe)  emsl ey s upo]  see  sms sn sl sel  esn  smel  ehs] smdl swl il sy sl e
P 2804 s owm wwd e o s wswl o e s mo e ] wn el mal  ww|  mel ey mal ms omw mwm] mm B
Productividad promedio 255,568
Procuctivicad en el mes de Abril B644.767
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Preparacion de liguico de cobertura

Ve S Dl D D3 | Da¢ | DS | D6 | D7 | k8 | Dad | DAt | Dett | Del | DaB | Da4 | Dats | Dats | Dal | Dats | Datd | Da® | Dan | Da2 | Da® | Dad | Dak | Dk
Nimverode Operaied 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Hors 0151 om0 om 0w 0s) 04 G I G I G G
Producian Ky, 50 gy eenl  swnl  snul  enel smal  soel  sns]  snd  suW snwl  mmel  ses  snol skl emyl  sen sne]  ses emnl  smol  sml  oend ema] g
Procticed 94050] oo see e i mow]  mend  soen| oes sud)  sum|  mue]  swe s emo  sen  sme]  seng s see]  aes smu  xws  am| e eos
Productividad promedio 4404554
Procuctividad en el mes de Abril 114518400
Precalametamiento de los envases hesta 90° C
Mes S Dial Dial D3 | Da¢ | D5 | D6 | Da7 | k8 | Da9 | Dat0 | Dent | e | e | a4 | Dats | oats | oar | oats | et | an | Den | a2 | Da® | Dad | Da% | Dk
Nimvero e Operaied 0 9 2 2 2 2 2 ] ] ] ] ] 2 2 2 2 ] ] ] 1 ] ] ] 2 2 ]
Hors 0583 o os] o om0 0 oo 0g [ o o[ o os E I om o) I
ProducianKg. 50 gyl een  swn] il enel  smal  soe]  sns]  snd  sum snel  mme]  ses  snol  emal  emyl  sen sne]  ses  emdl  smol  sml e ema] g
Proticed W wa el wel sl sl weml s mm e s wmm s sm so sl wel  ss sl me]  omw] sl med  wms as] o
Producividad promedio 430,056
Procuctividad en el mes de Abril 11181450
Llenado de los envases
s S Dial Dia2 D3 | Da¢ | D5 | Db | Da7 | k8 | a9 | it | Dent | e | e | a4 | et | oats | oatr | e | et | en | oan | a2 | 0a® | Dad | Da% | Dk
Nimvero & Operried 0 ] 2 2 2 2 2 0 0 2 ] 2 2 2 2 2 0 2 0 9 0 2 0 2 2 1
Hors 0151 G Y s om0 G G o om ] o o om0 G G o ) G
Proicin K 0% gnyl s enw| e oswe  smal see]  ses] end  emd  suwl e ses el smol  emy]  sen  sws] s emol  smrl emo] ey wma]  aog
Proticed 157407 s T T T T = T I I T T S T
Producividad promedio 1177866
Productividad en el mes de Abri 30624.503
Selldo hermetico de envases
s S Dial Dia2 D3 | Da¢ | D5 | Dab | D7 | k8 | a9 | it | Den | el | e | e | et | oats | oar | et | et | oan | oen | a2 | 0a® | Dad | Da% | Dk
Nimvero e Operried 0 ] 2 2 2 2 2 ] 0 0 ] ) 2 2 2 2 0 0 0 1 ] 1 ] 2 2 0
bors 0151 ol ol 0w om] s 03 2 I I I G I S T I T I [ im0
Proicin K 50 gny e enyl el oswe  smal see] sl end  emd sue e ses] el smol  emy]  sen  sws]  mes emol  smrl emol  amd wma] g
Proticed ot I T I Y I T T I G I = I I I I I T T T I s I I I Y
Productividad promedio 923138
Productividad en el mes de Abril UNLETT
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Esterilzavifn

Mes Stente Dial Dia? Dia3 Diad Dia5 Diab Dial Diad DY | Dal0 | Dall | Dl Dial} Diald | Dals | Dile Diall Dial8 Diald Diall Diall Dia22 Dia3 Diad Dia2s Dia2%
Nimnerods Qo 20 8 ] 2 ] 2 1 ] | on 1 1 ] 2 1 1 ] 2 2 1 1 1 ] 2 1 ]
Hors 0661 I T T T T S I 5 G I [ I I I
ProdiinKg, 505 apn  see  anul swol s smal  ene] ey ] e ol seel sws mew  smrl  smwl  se end]  ems] el smdl  sml s s o
Prodcidd woee| ] mod o] me| mow oo mo moawe soen] o] aooms]  mowsd o s s mad  mwd  mesw]  omeew] ol o ] mod  me me
Productividad promedio 291106

Productividad en el mes de Abril T568.765

Enfriamiento

s s [—22L Dia? Dad | Dad | a5 | D6 | Da7 | a8 | Did | Dan | Dt | Dtz | a3 | Dat4 | ets | Dits | Darr | Dess | Daty | Dam | Dext | Da2 | DaB | Der | Da% | D%
Nimnero de Operariog 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Hors 03] I I T I I I T I 05 ] s om  a EIE 0 I EE I
Prducion Ky 505 I T G R T T T G G S T I G G Y T
Producied 663 sl amue] s asioed meewd mneww] o s amwwd wemen] snse]  awn| aeewd wemew] o e ]  dwe]  ousee anma]  awd  nwm] pens] sy s
Productividad promedio 813013

Producividad en el s de Abril T636.334

Etiquetado y amacenamiento de envases

s s |28 Dia? Dad | Dt | a5 | oo | a7 | a8 | Dmd | Daw | Dalt | Dawr | a3 | Dit4 | a5 | Dkt | ey | Dess | Dmty | Dam | oext | De2 | DB | Den | Da® | D%
Nimnerods Opeiog 20 8 2 ] ] ] 1 ] [ on 1 1 ] ] [ 1 ] ] ] 1 1 1 ] ] 1 ]
Hors 0] T e O I I ™ T I ™ Y ™ I T T I I I 041 ] o wf o
Produgin g enm e sew]  snon e swe) s soel  ssyl snw  swm]  sow] e mes el amn]  enon|  sen) swel  swsw]  sna  men|  ena  emn] sma) o
Produciided R ww  me  omed  mx w]  mm] mel we mw own] med  wy  ood mw o] med  wme]  ws]  my me]  omel  mel  me]  me] %3
Productividad promedio Jantl)

Productividad en el mes de Abril 5765417

s D D Dag | a4 | a5 [ oa6 [ a7 | ks [ &9 | Dew | Deu | el | D& [ Da | Db [ D5 | ey | D&l | D& | oad | ez | Da2 [ DB | Oem | D& | Dk
Pmmg{fa‘j PO | s www s v suem| smm|  wwr| wemss| e wwny s e vevs) mwmd s meo s osd  ms| men) mwem| omen muom| | i
Productivad promedio

e los 26 das 7
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PRODUCTIVIDAD
TOTAL EN EL MES 440082.043 440082.043
PRODUCTIVIDAD
PROMEDIO 16926.232 16926.232
PRODUCTIVIDAD PROMEDIO POR DIA, DE MANO DE
OBRA PROMEDIO DE CADA ACTIVIDAD DEL MES DE
ABRIL
Recepuon_ de materia 336.378 Ke/hh
prima
Lavado o_le materia 502.445 Ke/hh
prima
Selecciéon 704.873 Kg/hh
Pelado 323.594 Kg/hh
Coccion 56.055 Kg/hh
Enfriamiento 4425.840 Kg/hh
Trozado de producto (
fileteado) 255.568 Kg/hh
Preparacién de
liquido de cobertura 4404.554 Ke/hh
Llenado de los 430.056 Ke/hh
envases
Aplicacion de liquido
de cobertura caliente 1177.866 Ke/hh
Sellado hermético de 923.138 Kg/hh
envases
Esterilizacion 291.106 Kg/hh
Enfriamiento 2873.013 Kg/hh
Etiquetado y
almace namiento de 221.747 Kg/hh
envases

Fuente: Elaboracion propia

En estos cuadros podemos apreciar la productividad de cada actividad en los diferentes dias del
mes de abril, por lo que usamos los datos de hora mano de obra, niUmero de personal y cantidad

de produccion.
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TablaF.

Estudio de Tiempos mes de mayo.

Deparamento:Produccitn | Seccion:2
Estudionim.:2
Operacion: Estudi de métodos ndm.
Plnta: Conseras
hvevsmneshEsue\hdeDavn \eteral Pescado Comenzg: 00051208
SAC
Mes: Meyo Temind: 3005208
(Obsenado por. Neza Epquin, JhonatanySanchez Antconz, Danel
Mes: Mayo Tempo ranst.. 26 dis
Tiempo observado (T.0) (Min)
N ACTVIDAD F ProT.0 Total 7.0
Dial Dia2 Dia3 Diad Dias Diab Dial Diad Diad Diald Diall Diall Diald Dial4 Dialy Dia 1 Diall Dia®h Dia 19 Dia20 Dia2l Dia2? Dia23 Dia 24 Dia2s Dia 26
1 :ﬂts:m 3000 00 400 400 000 6000 Q200 4100 0 4000 400 000 5000 Q20 4100 5000 300 000 000 00 400 Ll 830 00 400 000 1 425% 10600
2 m;a[:;:;ina 00 B0 %00 00 100 %00 %00 2600 nn 000 2500 100 %00 %0 500 B0 %00 2500 100 nn %00 500 00 %00 2600 0 1 2885 64700
3 Sekeciin 500 n 000 00 000 U0 B0 00 00 500 00 000 00 2000 00 00 000 000 000 00 000 00 00 000 000 00 1 193 5100
4 Pebdo 3000 200 4000 400 000 40 800 Ll 00 000 40 000 00 4000 00 00 4000 40 000 00 4000 00 00 4000 400 000 1 30046 03600
§ Coceibn 1000 26000 26000 26000 26000 26000 7m0 000 7m0 28500 1000 1000 0 U500 1500 14500 w0 U500 1500 500 U0 1000 24000 400 1000 1000 1 249808 [ 649500
§ Enfiamento | 3000 350 3500 3.0 3500 3500 300 3.0 00 000 3000 3000 000 00 3300 30 3800 B0 3300 3300 300 3300 30 3800 %0 3300 1 32046 85400
Tozadode
pducto( [ 4700 500 4500 50 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5.00 5000 5000 500 500 B0 4500 4500 50 4000 1 119 24700
fiead)
Prepéracin de
8 fyuidode 00 50 000 00 00 B0 JAL 00 nn 000 000 0 00 000 00 00 nn 00 00 00 AL 00 nn 000 o 00 1 21500 55900
coberta
g mgi::ﬂn:sm 3500 0 4000 40 00 0 0 3500 3800 3800 300 3800 3800 380 3800 3800 3800 310 3800 300 3800 3800 3800 3800 40 3500 1 sm 99000
BN
Aplcacion de
1 !iub\dﬁud; 00 un 500 500 50 100 500 500 B0 500 500 B0 1500 500 500 50 1500 500 50 1500 1500 500 B0 500 500 50 1 515 3300
silente
Selado
1 heméteode | .00 50 000 00 00 0o 000 00 00 000 00 00 00 000 00 Jull] 000 000 00 000 000 200 Jull] 000 000 00 1 1565 40600
£NVases
] Esterizacitn | 40.00 4600 4600 460 4600 1600 4600 4$0 4600 4000 40 0 a0 am an a0 a0 amn 0 a0 am an 4500 a0 480 4500 1 Ban 18500
B Enfiamento | 3000 300 000 3500 3000 3500 350 3000 350 000 3000 3500 00 000 3000 00 3500 3000 3000 00 30 3000 3500 000 3500 3000 1 31808 a0
Efjuetadoy
¥ |aacenament] 7000 00 000 00 00 00 7000 000 500 6000 6000 6100 6000 6000 0.0 65.00 6000 100 0.0 6000 6000 000 0.0 6000 6000 0.0 1 B4 156800
0de envases
TOTAL 1793100
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Departamento: Produccion Seccion:2
Estudonim.:2
Operacin: Estudin de métodos ndm. 1
Planta (Conserva de Anchoveta
e el D Vatert Pescado Comenzf: 010512019
SAC
Nes: Mayo Teming: 30/05/208
(Obsenvado por: Meza Epquin, Jnonatany Sénchez Antizona, Dane!
Nes: eyo Tempo transt.: 26 dias
Tiempo observado (T.0) (Horas)
N ACTNVIDAD F P T.0 Total T.0
Dial Dia? Dia3 Diad Dias Diab Dial Diad Diad Diall Diall Dial DiaB Dial Dials Dialh Diall Dia B Dia By Dia20 Dia2l Dia2l Dia23 Dia2t Dias Dia2b
Recepciin de 5 . . . . - p
1 L 050 067 067 068 067 100 010 068 067 067 068 067 083 010 068 083 017 100 067 067 068 067 012 067 068 067 100 003 071
aler prima
[ “’“,“”.9 033 042 042 033 042 043 042 043 045 033 042 042 043 042 042 042 043 042 042 045 042 042 043 042 043 045 100 002 041
Maler prina
i Sekecitn 025 03 033 033 033 04 038 033 033 025 033 033 033 033 033 033 033 033 033 033 03 03 03 03 03 03 100 001 033
4 Pekdo 050 010 067 067 067 068 012 067 067 067 067 067 067 067 067 067 067 067 067 067 067 067 067 067 087 067 100 003 0.66
§ Coccitn 400 43 43 43 43 43 450 450 450 [ 400 400 400 408 408 408 408 408 408 408 408 400 400 400 400 400 100 0.5 48
6 Enfiamento [ 050 058 058 058 058 058 058 058 050 050 050 050 050 050 05 05 05 05 05 05 05 05 05 05 060 055 100
Tozado de
1 producto( 078 075 075 075 083 083 083 083 083 083 083 083 083 083 083 083 092 083 083 075 075 075 075 075 075 067 100 003 080
fieteado)
Preparacion de
8 liguido e 07 025 033 033 033 04 045 033 045 033 033 045 033 033 033 033 045 033 033 033 045 033 045 033 045 033 100 001 0.3
coberur
Lnado e bs . . . : . . o 6 p
9 s 058 087 087 087 087 087 082 058 083 083 083 083 083 083 083 083 083 083 083 083 083 083 083 083 047 058 100 002 083
Apleacionde
1 Eizf;udr: 0 023 025 021 025 021 021 025 0 0.5 025 00 0.5 0.5 0.5 0.5 00 0.5 0.5 025 027 025 027 0.5 0 025 100 001 025
cilent
Seldo
1 hemético de 032 025 033 033 033 033 033 033 033 033 033 033 033 033 033 01 07 0 07 07 0 020 07 0 07 0y 100 001 026
£NVases
2 Esterizaciin 067 0 0 0 0 0 0 0 0 067 067 078 078 078 078 078 078 078 078 078 078 078 075 078 0n 075 100 003 076
B Enfiemento [ 050 053 050 058 050 058 058 050 058 050 050 058 050 050 050 050 058 050 050 050 058 050 058 050 058 050 100 002 053
Etquetadoy
i enam 17 17 17 17 17 17 17 17 0% 100 100 12 100 100 100 108 100 12 100 100 100 17 100 100 100 100 100 004 0
00 envases
HORAS DE TRABAJADAS
PORDIA 04 1167 nn 180 108 a 3 1y 1y ik} 1015 ik} 14 1y 14 e 1158 16 112 by 13 1% 113 1105 113 1092
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Formatos de Control de Productividad mes de abril.
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Pelado

Mes: Mo Dial Dia2 Dia3 Dia4 Dia5 | Diab Dia7 Dia | Dia9 [ Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Diald [ Dial5 | Dial6 | Dial7 | Dial8 [ Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
Nmnero de Operari 2 19 JA) Ji) | N Ji) Al Ji) | Ji) 20 N 2 | Ji) 20 N Ji) 19 Ji) 20 N Ji) 20 Ji)
Horas 0500 07000 0667 0667 0667l 068 0707 0867 0667l 0667l  0667) 0667 06T 0667 0667 0867 0667 0667  0667) 0667 0667 0667 0667 0667 0667 0667
Produccion Kg. 454029 58520 451369 453000 45SLA 4549‘48| 63120 M8Y  A5I5H MBLY|  456LT  A47208)  45B08) 45855  4SA006]  MT32L  ASB7| 45579  4SGaA7)  aB65R 4532l 452l B2 BB 4682 46704
Productividad 454005 3ATH3035 33852675 3404265 34133305 332‘88878| 316.549535) 33620175| 338155 3361425 342.1335[ 33540205 330,606 33964125 3411795] 33549075 UL1T2TS| 33043425 341.43525| 354203684 A0.7A0TS 33099075 34074075 363.28425) 824075  350.295)

Productividad promedio 345,102
Productividad en el mes de Mayo 8972.654
Coccion

Mes: Mayo Dial Dia2 Dia3 | Dia4 [ Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 [ Diad | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dial5s | Dialé [ Diall | Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 [ Dia25 | Dia26
Nimnero de Operari J 19 N 20 ) 2 20 N 2 ) Ji) 20 Ji) 2 ) Ji) 20 N 2 19 Al Ji) 20 ) Ji) 0
Horas 4000 433 A% 4% 4% AR A4S0 48000 45000 44 40000 40000 40000 4083 4083 4083 4083 4083 4083 4083 408 40000 40000 40000 4000 4000
Produccion Kg. 4560.29 460522 453369  4550.00) 4571.11| 4569.48| G512 45089  453TsA AG0L9|  ABLTE  M903 45808 45485 4569.06| 4493.21| 456897 5579 457247 4065 456321 455321 456321  4BG379) 466321 46906y
Productividad 57.003125)  55.93334615) 52.3118077] 52.6040769) 52‘7435769| 52‘7247692| 50.6356667] 50.0298889| 504171111 50.9649057)  57.27225 56150375  56.851) 55696530 55‘9476735| 55.018898| S5.9465714] 55.6627347| 55.9894286) 58.0869603] 55.8760408 56.915125 57.040125 60.797375] 58.290125) 58,6325

Productividad promedio 55.213
Productividad en el mes de Mayo 1435542
Enfriamiento

Mes: Mayo Dial Dia2 Dia3 | Dia4 [ Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 [ Diad | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Diald | Dial5s | Dialé [ Diall | Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
Nimnero de Operari 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Horas 0500 0583 0583 0583 0583 058 0583 0583 05000 05000 05000 05000 05000 05000 0550 0850 0550  0550] 0550  0850]  050p 0550 0550 0550  0600] 0550
Produccion Kg. 4540.25 458522 451369 4530.00) 4551.11| 4549.4B| 45312 4482.69| SIS MeLY  4s6LTBl  M7203) 42808 452855 454006 447320  ASMBT| 45579 45047 MGGl 4321 45821 45321  MBBBTY 46321  46704)
Productividad 4540.25) 3930.188571] 3368.87714] 3390.58857] 3900‘95143| 3899‘55429| 3389.03714 3842‘30571| U5 MBLY  456LTBl 447203 450808 452859 4135.50909| 4066.55455) 4136.42727) 4114.35455) 4138.60909] 4078.70009) 4130.19091)  4121.1] 413019091 440344545 386934167 404

Productividad promedio 4170.041
Productividad en el mes de Mayo 108421.065
Trozado de producto ( fileteado

Mes: Mayp Dial Dia2 Dia3 | Dia4 [ Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 [ Diad | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Diald | Dials | Dialé [ Diall | Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 [ Dia25 | Dia26
Nimnero de Operari N Ji) N 20 N Ji) 20 N 2 N Ji) 20 N 2 ) Ji) 20 N 2 ) Al 19 ] N Ji) Al
Horas 0.783 07500 07500  07%0] 0833 0833 083 083 083 083 083 083 083 083 083 083 097 08 083 0750 0750 07500 0750 0750 0750 0667
Produccidn Kg. 4560.29 40522] 453369 455007 457LA 4569.48| 4557‘21| 4502.69| B35 45019 4581.7B| 492,03 4548.08| 454855 4569.06| 4493.21| 456897 454579 4572.47| 0656 456321 458321 456321 486379 466321 4690
Productividad 291080 7015 30226 3393 274267 274,169| 273.433| 270‘161] 7225 210114 274907[ 26952 272‘885] 212913 274144] 269593[ w27 4 274,348| 300439 304204 31954 304214 34253 310881  35L7%

Productividad promedio 287.856
Productividad en el mes de Mayo 7484.264
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Preparacion de liquido de cobertura

Mes: Mo Dial Diad Dia6_| DiaT Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials Diall | Dials Dia20 Dia22 | Dia23 | Dia2d | Dia25 | Dia2
0110512013 08105120 2019 1410512019 15/05/2019] 16/05/2019] 1710512019 1. 9210 2300512018 019 27105201 019 019
Nmnero de Operari 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 3 | 3 3 3 3
Horas 0167 03 04 040 oz o0 oy 0y 03y 04 03 038 oz om0y o) 03y
Produceion Kg. 505 500 S IR mourg) o) et amese| e sl e e el mies]  smal e ena]  wny snal  am
Productividad 9140500 4560020 3663584 3383, e R I I I It I I I I I I I I I I
Productividad promedio
Productividad en el mes de Mayo
Precalametamiento de los envases hasta 90° C
M Mo Dial Diall | Dial? | Dia13 | Dial4 | Dials Diall | Dial8 Dia20 Dia22 | D23 | D2t | Dia2s
0L0512019 0512019 051201908 9] 1310512019] 141051201 1510512019 610812019] 710512019] 181051201 200512019 210812019] 2210512019] 23152018 019 27105120 019] 2910512019
Nmrero de Operarid 20 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 1 0
Horas 0563 0567 0667 0617 o6 s osd 0y 06y I 063 o6 oe 0w o] 05
Produceion Kg. 5105 (5900 G I e I I I I G I I o I I R R G TR
Productividad BLTH Y2477 G R I Y I I I I I S IR e R IR T
Productividad promedio
Productividad en el mes de Mayo
Llenado de los envases
Dial Diad Dia6 Dia7 Diall | Dial2 | Dial3 Dials Diall [ Dfal8 Dia25
0110512019 120 13/0512019] 1410512019 151051201 16105/2019] 1710512019] 1810512019 20051201 2110512019 22105120 0 019] 2010512019
Nimnero de Operari 20 20 20 20 20 20 20 20 Ji) Ji) 20 20 20 20
Horas 0.1 0261 0%] 0% oz oo o 0] 0% 0] 0% 025) o ow] om0 0
Produceion Kg. 53025 570 Py G o I I I IR 565 P I I I
Productvidad 1374075 858566 8058 856227 onxg  seog o6t o370l o] omew 043 91315 B2 e L RS T |
Productividad promedio
Productividad en el mes de Mayo
Sellado hermético de envases
, Dial Diall | Dial2 | Dia13 | Dial4 | Dials Diall
Mes: Mayo —T—
01/05/2019 052019 13/05/2019} 1 52019 17/05/2019] 18/05/2 05/2019)21/05/20. 019
N(imnero de Operari 20 20 20 20 20 20 20 20 20 ) ) 19
Horas 03] 03 0z 03 oz om0y o 03y 0] 0167 0167 o ot ot ose] ot
Produccion Kg. 5025 570 s T onrg) 108 deee0e|  doeese|  aseoe] i 49T 4679 552654 R IR I T
Productvidad 131973684 686,853 666422 6855815 60261 oreews] eesor] ewsoms|  eeed 1m0k 1esal] 136073 1404469 e I I T YT
Productividad promedio

Productividad en el mes de Mayo
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Esterilizacion

Mes: Mayo Dial Dia2 Dia3 Diad Diab Diab Dial Dia8 Dia9 | Dal0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dial5 | Dial6 | Dial7 [ Dial8 | Dald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 [ Dia25 | Dia26
Nmnero de Operari Pl 19 2 2 Pl Al Pl Pl Pl Pl Pl il Pl Pl 0 0 0 0 0 19 N i) | ) | N ]
Horas 0667 0% 0767 o7 0767 076l 0767 076 0767 086 0667 078y 0783 076y 0783 078y 0783 078y 0783 078y 0783 078y  O0%p 07y 07 0TS0
Produccion Kg. 458029 46520 45369 41902 AOLIL 46948l Tl 4569 A 459 AROLTR 4512.03| 4568.08| 4568.55| 4589.06| 51320 458891 456579 4592.47| 0650 45321 457321 458321 488379 468321 4710
Productividad 3351875) 3175208238 296.979783] 298.631730) 299.4202107] 299313013 298.51369%| 294958043 297.23087) 3301429 345133 288.001915| 291.579574| 291.609574| 292.918723| 288.077234) 292.912979] 291 4334044 293‘136383| 04137514 292545319 291907021 305.547333) 3IL73L277) 326.735581) 31404

Productividad promedio 304.103
Productividad en el mes de Mayo 7906.678

Enfriamiento

Ves:Map Dial Dia2 Diad | Dia4 | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | D | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dial5 | Dial6 [ Dial7 | Dial8 | Dial9 | Da20 [ Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 [ Dia25 | Dia26
N(imnero de Operari 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Horas 050 0533 0.50 0583 0.50 0583 0583 0.50 0583 0.50 0.50 0563 050 050 050 050 0.583 0.50 0500 0.500 0.583 0.500 0583 0500 0583 0,500,
Produccion Kg. 4570.29 461520 4369 456902  456L1Y 4579.48| 86721 41269 ASATH 4109 450078 4502.03| 55008 455855 467008 450321 4678 4555.79| 5641 41659 4573.21| 4563.21 4573.21| 81379 467321 41004
Productividad 3046833333 2884,5125( 3029.12667) 2610.86857] 305407333 2616.84571| 2600.83429)  3008.46| 2598.59429] 3007.93333 3061.18667| 2572.58857| 3038.72| 3030.03333 305270667 3002.14] 261655429 3037.19333| 3054.98] 301105333 2613.26286| 34214 2613.26286| 324919333 267040571 313373333

Productividad promedio 28%.201
Productividad en el mes de Mayo 75215.236

Etiquetado y alamacenamiento de envases

Ves: Mo Dial Dia2 Dia3 | Dia4 | Diab | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Dal0 | Diall | Dial2 | Diald | Diald | Dial5s | Dial6 | Diall [ Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l [ Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia2f
Ndmnero de Operari Jl 19 JA) Ji) JA) Ji] JA Ji Jil JAl Jil Jl Jl Jl Al il il il il 19 Ji) Ji) Ji) Ji) 20 20
Horas 1167 1167 1167 1167 1167 1167 1167 1167 0983 1000 1000 1117 1000 1000 1000 1083 1000 1117 100 100 100 1167 100 100 1000 1000
Produccion Kg. G025 46152000 45436%0]  4560.020] 4SBLI0[ 4579480 4567200 4GI2690) 4SA7SAD  AGIL00) ASOLTO 4502080 4SSB.00 4590550 ASTO060 4503210 ASTBO0| ASSHTN| 4S2470 4SI65Q0| 457320 463210 457320 48TRTH| 4673210 4700‘600|
Productividad 195,869 0205 14730 195815 19633 196263 19573 193401  3L23Y 25505 29509 201563 27904 27908 28953 207840 28949 203991 229‘124| 237‘715| 228‘661| 195‘566| 228‘661| 243‘690| 233‘661| 235‘030|

Productividad promedio 216.232
Productividad en el mes de Mayo 5622.021

Vs M Dial Dia? D3 | Dad | Da5 | Dab | Da7 | Da8 | DaY | Dal0 | Dall | Dal2 | DhI3 | Dal4 | Dhl5 | Dal6 | Dal7 | Dal8 | Dh19 | Da | D2 | DaZ | D2 | Da2 | D2 | Dal%
Producz;;fad wr 20616.198)  18225.820( 16129.829) 15856.473] 16232.386| 14556.469) 14403.323) 16006.864| 15101.405| 17081.117| 19309.732] 14962.749) 16756.365| 16830.347| 16500.657) 16827.005 15446.329] 16971.722] 17210.253| 17217814 15518.966| 16984.232) 15496.347| 18339.509] 15496.005( 17729369

Produvtivad
promedio de los 26 16684973

(ias
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PRODUCTIVIDAD
TOTAL EN EL MES 433809.287 433809.287
PRODUCTIVIDAD
PROMEDIO 16684.973 16684.973
PRODUCTIVIDAD PROMEDIO POR DIA, DE
MANO DE OBRA PROMEDIO DE CADA
ACTIVIDAD DEL MES DE MAYO
Recepcion de 331.686 Kg/hh
mate ria prima
Lavado o!e materia 550,132 Kg/hh
prima
Seleccién 696.550 Kg/hh
Pelado 345.102 Kg/hh
Coccidn 55.213 Kg/hh
Enfriamiento 4170.041 Kg/hh
Trozado de producto
( fileteado) 287.856 Kg/hh
Preparacion de
liguido de cobertura 4548.855 Kg/hh
Llenado de los 362,785 Kg/hh
envases
Aplicacion de liquido
de cobertura caliente 922.177 Kg/hh
Sellado hermético de 990.039 Ke/hh
envases
Esterilizacion 304.103 Kg/hh
Enfriamiento 2895.201 Kg/hh
Etiquetado y
almacenamiento de 216.232 Kg/hh
envases

En éstos cuadros podemos apreciar la productividad de cada actividad en los diferentes dias del
mes mayo, por lo que usamos los datos de hora mano de obra, nimero de personal y cantidad de

produccién.
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TablaH. Estudio de Tiempos mes de junio.

Deparamento:Produccibn | Seceidn:3
Estudionim:3
Operacin: Estudi de métodos nim..1
Phnta: Consenas
hversnnes;EsATveereDavm \hteral Pestado Comenag: 04051209
Mes: Junio Temind: 3005208

(Observado por. Meza Epguin, Jhonatan y Sanchez Antcons, Daniel
Nes: Juno Tempo tanst..26 das

Tiempo observado (T.0) (Min)
N ACTNVIDAD F P10 Total T.0
Dial Dia2 Diad Diat Dia§ Dia b Dia? Diad Diad Dia 1) Dialt Dia 2 Dia 8 Dialt Dia Dia 16 Dia 11 Dialh Diah Dia 20 Dia21 Diall Dia 23 Dia 24 Dia 28 Dia 2§

Recepcionde
1 miﬂ?;s[?ﬂi 3000 400 00 4000 4000 00 60.00 4000 400 00 4100 4000 5000 20 4100 5000 80 410 4000 4000 410 4000 4800 400 40 00 1 41769 18600
. Lawdode | ) . . ) . . . ,
! g 000 50 500 000 50 B0 50 000 000 00 50 B0 %0 50 B0 50 %0 00 B0 nn B0 50 3600 50 %0 1m0 1 UB 62600

3 Sekecin | 500 10 00 00 00 20 00 00 00 50 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 1 19432 5200

4 Pedo 300 4200 400 Ll L) 4200 400 L) Lkl 40 40 L] Lk 400 Ll L) Lk 400 Ll 00 40 400 L) Lkl 40 40 1 39769 03400

§ Coceitn [ 24000 26000 2000 2000 2000 26000 2000 2000 26000 850 0 00 2000 w0 A 1500 1500 2000 1500 1500 1500 Hn 00 2000 Pl 10 1 W | o400

§ Enflamento | 30.00 300 3500 350 350 3500 30 350 3500 000 300 300 000 000 30 330 330 30 30 330 3300 30 30 330 3600 30 1 316 86100

Tozadode
poducte( | 4800 180 4500 150 1500 4500 500 150 4500 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 500 5000 5000 20 200 200 20 20 00 1 16385 120600
fletead)

Prparaciinde
§ quidode 0 500 00 000 00 500 00 00 00 00 000 nn 00 00 000 00 un 00 000 00 un 00 ann ] an 000 1 wn 53500
coberur

Lenadode bs

y s 3500 Lk 400 Ll L) 40 400 L) Lkl 300 380 30 300 30 380 30 300 400 380 300 300 30 30 300 40 30 1 3853 0200
S

Apleacionde
guidode
tobertue
calente

000 100 50 B0 500 10 50 B0 150 50 50 100 1500 50 B 500 1500 B0 B0 500 10 50 B0 1500 150 50 1 BN o

Selado
1 hemétiode [ 100 500 50 500 50 50 500 500 00 00 000 000 00 00 000 00 00 00 000 00 00 00 000 00 00 00 1 17885 46500
112565

2 Eeraacin | 4000 4600 4600 40 4600 4600 4600 400 4600 40 Q0 Ll 400 400 an Ll 400 4600 a0 40 400 400 450 40 430 50 1 1553 18400

B Enfiminto | 3000 3200 000 350 300 3200 00 350 3500 000 300 350 300 000 300 3000 3500 kil 300 3000 3500 300 350 3000 350 300 1 31885 8800

Eiquetadoy
¥ [ahacenament|  60.00 6000 5000 6000 6000 6000 5000 6000 6000 6000 5000 6100 6000 5000 5000 6500 6000 5000 6000 6000 6000 1000 6000 6000 6000 §000 1 6048 158200
0 envases
TOTAL 1179600
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Deparamento: Produccibn Seccin:3
Estudonin.3
Opercin: Estudiode métodesnim. |
Phnta: Consema de Anchoreta
versmnesg:rer DA \ierat Pescado Comenzg: 040512089
Mes: Junn Temin: 30050208
Obsenado por. Neza Enguin, JhonatanySénchez Antcona, Daniél
Ns: Junip Tempo ransc..26 s
Tiempo obsenvado (7.0 (Horas)
N ACTNDAD F P10 Total T.0
Dial Dia? Dia3 Diad Dia$ Diab Dial Diad Dia§ Dia 1y Diall Dial2 Dia 3 Dia 4 Dia 15 Dia 1§ Diall Dia 8 Dia Diad0 Dia 2t Dia 22 Dia23 Dia 24 Dia 2% Dia 26
Recepeinde b . v " r . . - 7 . . " . & )
! i 050 081 087 058 081 087 0 088 058 0§ 068 087 08 010 058 08 m 058 01 087 058 081 m 087 058 087 1 003 010
Lavado e " . ) ) . |
! - 08 04 014 08 04 014 04 0% (R 03 014 04 08 14 04 04 148 08 04 045 04 04 18 04 08 045 1 0 04
i Sekecin 025 03 03 03 03 (K 03 03 03 028 03 03 03 03 03 03 013 03 03 03 03 03 03 03 03 03 1 0 03
¢ Pekdo 050 010 087 087 081 010 087 081 087 087 067 087 087 087 087 [ 087 087 0§ 087 087 0 087 087 081 087 1 003 086
§ Cocein mn i3 k] K] i3 5] K] i 18] ) 40 imn i 408 s 408 408 5] 408 408 08 L] i imn 40 i 1 05 5
§ Enfigminto | 050 058 058 058 058 058 058 058 058 050 050 050 050 050 055 055 055 058 055 055 055 055 055 055 080 055 1
Tozadode
1 poducto 080 080 075 075 019 075 075 015 075 08 8 08 08 18 08 08 08 075 08 08 010 010 01 010 010 087 1 00 o
fieteado)
Preparaciinde
§ ouitode 0 028 (K4 03 03 05 03 03 03 03 13 045 03 13 03 03 045 03 03 13 045 03 045 03 045 03 1 0} 034
Loberu
Lenadode |
§ Zaw;uim 058 087 087 087 087 087 087 0 087 083 08 08 083 08 08 083 083 081 083 083 083 083 083 083 081 058 1 00 054
Rplizcionde
1 ‘;;un?ij; 0 02 015 o 025 03 025 0 o 025 05 o 025 025 05 028 (M) o 028 05 o 028 o 025 0 025 1 0 05
talente
Selado
1 hemétoode | 0.0 028 025 025 025 025 025 025 03 03 013 03 03 13 03 03 13 03 03 13 03 03 013 03 03 0 1 0 030
£INasts
2 Beribzcin | 047 o o on o o on 0 o 087 081 078 078 078 078 078 078 o 078 078 078 078 075 078 o 075 1 003 07
8 Enfiemino | 050 053 050 058 030 053 050 038 058 050 150 05 050 150 050 030 058 058 030 050 058 030 058 050 058 050 1 0 05
Etuetadoy
4 |ahacenament| 100 0 10 0 10 10 0 10 10 0 10 1 0 10 10 108 10 10 10 10 10 1 10 0 10 10 1 00 10
00t envases
H TRABAJADAS
ORASESRD&AJADS JUAE] 1% 1% 1% 1% 115 118 1% 118 1% 115 115 114 1 114 18 115 118 1% 14 114 13 114 i 148 109
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Tablal.

Formatos de Control de Productividad mes de junio.

Recepcion de materia prima

Vs o Dial Dia | Dia3 | Dd | Diab | D6 | Dia7 | D@8 | Dih | Diald Dild | Diald | Dialé | Diall | Dals | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | D@23 | Dia24 | Diab | Dia2%
Nimnerode Operl 2000 | 19000 | 20000 | 20000 | 2000 | 2000 | 2000 | 200 | 200 | 2000 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 1900 | 000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000
Horss 050 067 | 067 | 068 | 067 | 067 | L0 | 068 | 068 | 067 0700 | 0683 | 088 | 0707 | 068 | 0667 | 0667 | 0683 | 0667 | 0707 | 0667 | 068 | 0667
Produccion Ko, | 500250 | 620 | 63600 | 4580000 | A6OLLI0 | 4500480 | 458710 | 460600 | 456750 | 4ERLAD 48550 | 4500060 | 453210 | 459890 | 45570 | 46240 | 453580 | 4OB2A0 | 45320 | 4320 | 4BBT0 | 463210 | 412000
Productividad 149,025 30017 133780 345083 [344.961 1229361 33660 33420 330893 30103 1336517 71303 1320858 334814 13585 3681 [336.09 3374 300457 367034 343406 354045
Productividad promedio 336,085

Productividad en el mes de Junio §738.202

Lavado ce materia prima

T Dil Dia? Diad | Dia4 | D5 | Diab | D7 | Di® | Diad | Diald Dild | Diald | Dial6 | Dial7l | Dals | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | D@23 | Dia24 | Dia2% | Dia2%
Nimnero ce Operal 20 | ] | ] | ] | ] ] | 0 | 0 | 19 | 0 | 0 | 0
Horss 03% L O K T L 0 K N K I K o oo oam 0y 0y o oo oam 0y o 0%y 0
Produceion K. O e R L ) S | I/ S il I K O A O R | R
Productvidad 667.0375] 564.2363158| 546.4428|  686.853| 5509332 550.7376| 502650 678.4035) 683631  67.08% 548.226] 550.6872]  B4LE8A2| 520.49654] 68A.8685] BHLOYA| 520.42456| D49.9852] 54B.7852| 528.83192] B86.0548] 5030 5234
Productivicad promedio 578,083

Productividad en el mes de Junio 15029.382

Vs o Dil Dia2 | Diad | Diad | Diah | Diab | Dia7 | Diad | Diad | Diall Diald | Dials | Diale | Diall | D | DAY | DA2 | Dh2 | DN | DX | DhX | DR | Dkl
Nimnero de Operal 2000 BOO | 20 | 00 [ DO | 20 | N0 | 20 | 00 | 20 200 [ 20 | 200 | 00 | 200 | 00 | 00 | 00 [ 20 | 00 [ 20 | 20 [ D0
Horss 050 030 0% 03y 0% 0k 0%y 0y 03y 0% 03 03 0%y 0%y 0y 0%y 0%y 0%y 0%y 0%y 0%y 0%y 0%
Produceidn Kg, i T O A YN 1 | 1 IO O e o ) 5 5 O
Productvidad 01205 625040857 GR00R  6A3GH| 6856669 652.782857| 63500 64N 608l N0 685 G 630 63 6ALGGEY GARGTON) TALAGGEY GBAARLS) GRRORLS) GBAARLS) THOSGRN 6041 BN
Productividad promedio 103118

Productividad enel mes de Junio| 16281067
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Pelado

Mes: Juio Dial Dia2 Dia3 Dia4 Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Diad [ Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials | Dial6 | Dial7 | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
Nimnero de Opera 20 19 Al il Ji) 0N Al il ) Al il Ji) Al Al il J) Al il 0 19 Al | Ji) Al Al 2
Horas 0.50) 07000 067l 0667|0667 07000 06Tl 0667  0667) 0667 066Tl 0667 0667) 0667 0661l 066 0667 0667 0867 06l 0667 0667 0867 066l 0667 0667
Produccion Kg. G402 4552 451369 45002  ASSLLN|  A5A048) 4Bl MEY  ASITSA  MBLY|  ASGLTE|  M7203 452808 45859  AAQ0F  A47a2t|  A5B9T)  456T9)  ASSOAT|  M6SRl 45321 4SRN A5B321  ABTY 464321 46106
Productividad 454005 3447533835 33852675 3404265 341.33305| 34962857 34020075 360075 3368155 61428 342135 35405 300606 30064125 ALLG| 3549075 MLLTTH| 3943425 4143505 354203684 34074075 3099075 34074075 36328425 34824078 35029

Productividad promedio 345710
Productividad en ¢l mes de Junio 8988.470

Coccion

Mes: Juio Dial Dia2 Dia3 | Diad [ Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Diald | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials | Dial6 | Diall | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Da22 | Dia23 | Dia24 | Dia2h | Dia2
Nimnero de Operal 20 19 Al Pl Ji) Al Al il ) Al | Ji) Al Al | ) Al | | 19 Al il Ji) ] ] |
Horas 400 A%3 A%y 4Ry AR AR 4RY AR AR 440 40000 40000 40000 4083 4083 4083 4083 4333 4083 4083 4083 40000 40000 40000 40000 4000
Produccion Kg. 56025 460522 453369 4559‘02| 001 456048 46Tl 450269 43Tl SOLY|  4RLTE| 44203  A5AB0B|  A5BSE| 456006 ML BT ASBTY  AT4T  ANBSE 6321 45321 4S6321| 486379 466321 4690
Productividad 57.003125| 55.93384615] 523118077 52.6040769| 52.7435769) 52.7247692| 52.5831923 51.9541154| 52.3562308] 50.9649057]  57.2725| 56150375 56,851 55,6965306| 55.0476735| 55018898 55.:465714| 524514731 55.984286( 58.0869603( 558760408 56.915125 57.040125 GO.797375( 58.290125 566325

Productividad promedio 55,313
Productividad en el mes de Junio 1438.142

Enfriamiento

Mes: o Dial Dia2 Dia3 | Diad [ Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Diald | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials | Dial6 | Diall | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Da22 | Dia23 | Dia24 | Dia2h | Dia2
Nimnero de Operal 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Horas 0.50) 0563 0583 056 0583 0583 0583 058 058 05000 0500 05000 05000 05000 080 0550 055 0583 080 0550 0550 0550  080p 0550 060 050
Produccion Kg. 002 45520 451369 453000  4SSLIY 4549.48| B3 M6y LS MBLY  6LTE  AT03 458080 452855 5006 ML BT ASST  AS4T)  Ade6SE 4321  4SB2N  BR2Y  4TY 46320 4670.6|
Productividad 4540.25) 3330.188571] 3868.87714| 3890.58857) 3300.95143 3899‘55429| 3880.03714 3842.30571| R LY 4561‘78| W03 452808 452855 4135.50909] 4066.55455( 4135.42727] 3879.24857] 4138.60909] 4078.70909] 413019091 412L1| 4130.1909L] 4408.44545| 3869.3416T] 4246|

Productividad promedio 4136.177
Productividad en el mes de Junio 107540597

Trozado de producto ( fileteado)

Mes: Juio Dial Dia2 Dia3 | Diad [ Diab | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Diald | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials | Dialf | Diall | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia2s | Dia2
Nimnero de Operal 20 Al Al il Ji) 19 9 19 19 Ji) 19 19 19 9 19 19 Ji) 19 19 19 9 19 19 19 19 19
Horas 080 08000 07500 0750 07800 07500 07500 07500 07800 0833 0833 0833 0833 0833 0833 0833 083 07500 083 08 0700 07000  0700p 0700 0700 0667
Produccion Kg. 0602 460522 453369 4SS0 4TAMl|  4G0de  4GTL| 469 43T ABOLY 4581‘78| M908 45808  45dBse| 46006 440321  4seB0T|  45A579|  dbTadT|  4065E 456321 458321 456321 486379 466321 46906
Productividad W08 8786 30026 393 AL 00665 310804 3597 384 2R 289.376| W0 ol oenam| 28857l 237D 288567 319003  2887E  2sAcce] 33008 3347 3008 %56% 06| 37031

Productividad promedio 309.965
rodcutivad en el mes de septiembl 8059.079
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Preparacion de liquido de cobertura

ves. o |2l | Da2 [ D3 | Dad | s [ Da6 | Da7 | Diag [ Da9 | Dato | Diant [ Diale | Dats | Diate [ Diats | Diats | Diaxt | Diats | Diats | Do [ Diat | Da2 | D3 [ Dias | Diats | Diads

N(mnero de Operal 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3

Horas o] ol oxd o ozl oxd  os oam]  oxd  om  oml  omd  omd om ozl oxd s  oam]  oxd  om o oxd  os  om  om) 03y

Produccidn Kg. s i) one  wwn] s sne eea]  swoe ss]  eud s sno o] s smo| sna] ewe] s sed]  ews]  sna] sea] sna]  eny]  sna] e

Productividad quoson|  aissenr e sseoon] asarito] Giosgry eenon sstaew] s astnom| aoune assaent] esania sssesso| aoced| asoson| e sssera] asendno| astese awnoed sseadtd] msed a0 aeLedm]  4n0en
Productividad promedio 4733.033

Productividad en el mes de Junio 123058850

Precalametamiento de los envases hasta 90° C

Mes: Jurio Dial Dia?2 Dia3 Dia4 Dia5 Dia6 Dia7 Diag Diad Dial0 | Diall [ Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials | Dial6 | Dial7 | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
Nimrero de Operal 20 19 2 2 0 2 2 20 2 2 2 0 2 2 A 2 2 20 0 19 2 2 2 2 20 0
Horas 0583 o] oser]  oser]  oes]  oser]  oee o oser]  oexl  osx] e oex]  os  oex]  oex  oe] o]  osx)  oex]  osxl  oe  oed  osx]  os] 05w
Produccidn K. sns  wbn] eee sl sl el e swe]  sos]  eng e ene  swee s e sna|  swa] swl e sws enal ssal  snal enn ena g
Productividad wume e s seem e e aesu  xess]  senoe o s e wome]  dmosee| aense|  amsw] ool sawesd  aeume|  aman o s senodd  aaT 0491 4090

Productividad promedio 358475

Productividad en el mes de Junio 9320.347

Llenado de los envases

Mes: Jurio Dial Dia2 Dia3 | Dia4 | Diab | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Diad | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dial5 | Dialé | Dial7 | Dials | Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 [ Dia26
01/09/2019 | 02/09/2019 |03/09/2019{04/09/2019) 05/09/2019{ 06/09/2019] 08/09/2019| 09/09/2019] 10/09/2019| 11/09/2019 12109/2019) 13/09/2019 15/09/2019] 16/09/2019{ 17/09/2019) 18/09/2019| 19/09/2019] 20/09/2019| 22/09/2019 23/09/2019| 24/09/2019| 25/09/2019| 26/09/2019{ 27/09/2019] 29/09/2019{ 30/09/2019
Nmnero de Operaj 20 19 2 20 20 Ji) 2N il Ji) N ) 20 Ji) Ji) 20 Ji) JA) N 20 19 Ji) 20 Ji) N ) 20
Horas 0.167] 0233 02500 027 020 0233 050 027 027 0250 02500 027 0250 02500 0250 020 027  02%7 020 0250 027  0250] 027 020 0267 050
Produccion Kg. 4580.25 462522[ 455369 457900 459L1Y| 4589.48] B2 452089 ASTS 45209 AG0LTE| 451203 4S6B0B| 456855  4S00.06) 451321  4SBB.07)  As6579|  45a47)  An6sE| 456321 45732l 456321 488379 468321 47106
Productividad 137407 1043.283| 910738 858566  918.222) 983‘460| 915.44) B48.004| 854539 904330 920.356| 846,006 913‘616| 913710[ 917812l 902642 860432 856086 918494 952964 85035 914642 85935  9767H8 87802 421N
Productividad promedio 924731

Productividad en el mes de Junio 24043.152

Sellado hermético de envases

Mes: Jurio Dial Dia2 Diad | Dia4 | Diab | Dia6 | Dia7 | Dia8 [ Diad | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dial5 | Dialé | Diall | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 [ Dia24 | Dia25 [ Dia26
Nmnero de Operaj 20 1 JA) JA) 20 Ji) JA) | 2 Ji) JA) 20 Ji) JA) 20 Ji) JA) ) 20 19 N 19 2 2N ) 20
Horas 0.167 0250 0250 0250 02500 0250 02500 0250 033 033 033 038 033 0333 033 033 033 033 038 033 038 033 038 033 033 06
Produccién Kg. 450025 462520  455369) 457002  45LMY|  450048)  45T1.2l 45269 4557.54] 45219 4601‘78| 451208 456808 456855 45008 451321 458897 456579 450247 45658 45832 4573‘21| 458321 488379 468321 4710
Productividad 1374075 9737305263 910738 915804 918222 917‘896| 915,442 904.538| 683.631| 678,265 690.267| 6768045 68212 685.2825  680.350 676.9815| 680.3455 6848685 688.8705( 714.723158)  687.4815 722‘085789| 607.4815 7325685 7024815 141319

Productividad promedio 808.360

Productividad en el mes de Junio 21017.354
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Esterilizacion

Mes: Juio Dial Dia2 Dia3 | Dia4 | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Diad | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dial5 | Dial6 | Diall | Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Diad5 | Dia26
Nimnero de Operal 20 9 Al il Ji) N ] | | Al ] Ji) ] ] | ) Al ] | 19 Al il Ji) Al ] 0
Horas 0667 0767 o7l o077l 0767 0767 0%l 0767l 0767) 0667 0eerl 078y 0783 0783 078 078y 078 0767 0783 0783 078 0783 070 0% 07 070
Produccion Kg. 58025 4652 45369 A5T00D  ASOLLL)  45G0d8)  ATil 4069 ASTSA AOL9)  AGOLTEl 451203 456808 4568.55| 0000 451321 458807 dseh7o|  dsdadr|  d665E  45E3l 453l 531 48R37TY| 4632l 47106
Productividad 3351875 317.5208238) 296.979783) 298.63L739| 299.4202117 299.313913| 29851369 294‘958043| 29723087 330.1425 345.1335| 283.001915] 29157974 291.609574| 292.918723| 288.077234| 292.912979| 297.768913) 293.136383| 304.137514| 292545319 291907021 305547333 31L731277| 326.735561 314‘04|
Productividad promedio 304.347
Productividad en el mes de Junio 7913013

Enfriamiento

Mes: Juio Dial Dia2 Dia3 | Diad [ Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials | Dial6 | Dial7 | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia2h | Dia2
Nimnero de Operal 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Horas 0.50) 0533 050 0583 0500 053 0500 0583 0583 050 050 0583 050 050 050 0500 0583 0583 0500 0500 0583 0500 0583 0500 0583 050
Produccion Kg. 51025 46520 4369 456902  458LLY| 4579.48| 456121 4512‘69| G5 ALY 45OLT 40203 OG0B 45BBSB| 4706 40321  AoTB9T|  ASSS9|  4Bad7)  Sl6Se| 45732l 45632 4573.21| 379 461320 41004
Productividad 3046.833333 28845125 309.12667) 2610.86857] 305407333 2862‘175| 304480667 2578‘68| 2508.50429| 3007.93333 3061.18667| 257250857 3038.72) 3030.03333) 05270667 300214 261656429 260330857 30549 301105333 261326286 304214 2613.26286| 3240,19333) 2670.40571{ 313373333
Productividad promedio 2888.149
Productividad en el mes de Junio 75091873

Etiquetado y alamacenamiento de envases

Mes: Juio Dial Dia2 Dia3 | Diad [ Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Diald | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials | Dial6 | Diall | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia2h | Dia2
Nimnero de Operal 20 9 Al ] Ji) N ] il | ] ] Ji) ] ] il | ] ] | 19 ] il Ji) ] ] |
Horas 1000 1000 10000 1000  LOoo)  L000f  L000f 10000  LOo)  L000f L0000  117] L)  L000p Lo 108  L000)  LO00]  Lo00f  1000f  L0O)  Lle7  L000p 1000 100 L0
Produccion Kg. G050 4615200 453690 4569000 4BLIN0| 4570480 4S6T.210| 4512690) AGATOAO|  ASILO0[ 491780 4502030 45G0B0] 450850 4570060 403210 AGTBOTO| 4SS50\ 4562470 4516580 AST3N0| 4563210] 457320[ 487370 4673200 4700.600|
Productividad 28513 M908 21189 28450 229.056| 91 2831 225.635| W3 255% 29599 201.583| W 2198 228.953| T840 28949 2179 229.124| BTG 28G6l 15566 208661 2360 233661 235.030|
Productividad promedio 21.104
Productividad en el mes de Junio 5904.692

Mes: o Dial Dia? D3 | Dh4 | D5 | Da6 | Da7 | D8 | D9 | Dal0 | Dall | Dal2 | D&13 | Dal4 | Dal5 | Dal6 | Dal7 | Dal8 | Dald | DaX | Da2l | Da2 | DaX | Da2 | Da’ | Dak

' 000972019 | 02/09/2019 | 0310972019 | 04/09/2019 | 0510972019 | 0610972019 | 0810912019 | 09/09/2019 | 10/09/2019 | 10/09/2019 | 12/09/2019 | 13/09/2019 | 15/09/2019 | 16/09/2019 | 17/09/2019 | 18/09/2019 | 19/09/2019 | 20/09/2019 | 22/09/2019 | 23/012019 | 24/0912019 | 25/09/2019 | 2610912019 | 2710912019 | 29/09/2019 | 30/09/2019
Produchi/;gad wr 23093.657)  18241.332| 16389.968 16118.060| 16525.138) 17887.642| 16376.236| 15934.864| 15830.222| 17095.334| 17028.310( 14976.935| 19049.767) 16844.711] 16515.085( 16164.213| 14797334 15858.983| 16535.822 16487.279 14870.369) 16525.664| 14847.750( 17648.387| 14833260 17747885
Productivad
promedio de los 26|  16708.623

(ias
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PRODUCTIVIDA
D TOTAL EN EL 434424.210| 434424.210
MES
PRODUCTIVIDA
D PROMEDIO 16708.623 16708.623
PRODUCTIVIDAD PROMEDIO POR DIA,
DE MANO DE OBRA PROMEDIO DE CADA
ACTIVIDAD DEL MES DE JUNIO
Recepcion de 336.085 Kg/hh
materia prima
Lavado o_le materia 578.053 Ke/hh
prima
Selecciéon 703.118 Kg/hh
Pelado 345.710 Kg/hh
Coccion 55.313 Kg/hh
Enfriamiento 4136.177 Kg/hh
Trozado de
producto ( 309.965 Kg/hh
fileteado)
Preparacion de
liguido de 4733.033 Kg/hh
cobertura
Llenado de los 358.475 Ke/hh
envases
Aplicacion de
liguido de 924.737 Kg/hh
cobertura caliente
Sellado hermético 808.360 Ke/hh
de envases
Esterilizacion 304.347 Kg/hh
Enfriamiento 2888.149 Kg/hh
Etiquetado y
almace namie nto de 227.104 Kg/hh
envases

En estos cuadros podemos apreciar la productividad de cada actividad en los diferentes dias del
mes junio, por lo que usamos los datos de hora mano de obra, nimero de personal y cantidad de

produccion.
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TablaJ.

Estudio de Tiempos mes de julio.

Deparamento:Produccibn | Seccidn:4
Estudionim. 4
Operaciin: st de métodos ndm. |
Phnta: Consenas
hvelsnnequs:rerlhdeDavm Materat Pescado Comenze: 000712018
Mes:Julp Teming: 30077208
(Obserada por:Meza Epgun, Jhonatan ySénchez Antcona, Daniel
Mes:Jubo Tempo tnst.; 6 das
Tiempo obsenvado (T.0) (Min)
N ACTIVIDAD F P10 Total T.0
Dial Dia? Dia3 Diad Dia5 Diaf DiaT Diad Dia§ Diald Diall Dial2 Dia 13 Dia Dia % Dia 1 Diall Dia 1B Dia 1y Dia 20 Diall Dia2? Dia23 Dia 2t Dia 25 Dia 26
Recepcionde
1 mpif:“;;”i 3000 4000 4000 50 00 00 60.00 6000 6000 00 40 000 5000 20 400 5000 80 10 4000 4000 400 400 80 400 4000 4000 1 43769 13800
1 mLaIV?dep:n:a 000 B0 B0 2000 B0 B0 B0 000 2000 2000 50 B0 3600 B0 50 50 2500 000 B0 70 B0 B0 2600 B0 %00 70 1 U5 62600
3 Sekecin 500 50 500 500 500 50 000 2000 2000 500 2000 000 000 000 2000 2000 2000 000 000 000 2000 2000 2000 000 000 000 1 B65 48500
4 Pekdo 3000 Q0 40 40 Ll a0 4000 400 n Ll Ll 4000 4000 Qn 40 Ll 400 a0 4000 400 40 Ll an 400 4000 40 1 am 4200
§ Coceitn | 24000 2000 2000 26000 29000 2000 2600 2000 2000 26000 28000 Hn U0 2000 2000 26000 U0 2000 2600 2000 26000 000 28000 %00 2000 U0 1 BB5TT | 664500
§ Enfiamento | 3000 30 3500 30 3500 30 30 350 3500 30 3500 300 300 300 350 3500 330 30 30 30 3500 330 3500 30 30 30 1 KA 889.00
Tozadode
poducto( | 4000 5000 5000 5000 5000 5000 5000 450 4500 4500 500 5000 5000 450 4500 500 5000 500 50 450 4500 Lok 500 00 450 0 1 4554 20000
fikteado)
Preparacin de
] fiouido de 000 50 50 500 500 500 500 50 500 500 500 B0 000 50 500 500 um 500 50 50 500 500 500 50 50 50 1 B 40200
coberura
o |Lenadodeks|
g s 30 00 00 0 0 00 00 00 0 30 00 00 3800 300 300 300 300 000 00 00 300 0 00 300 00 00 1 3.9 0800
Agleacinde
] L‘zubm;ﬂ 00 o 500 150 50 u B0 B0 500 1500 50 B0 B0 B0 500 150 150 B0 B0 B0 100 1500 150 50 B B0 1 515 0
talente
Seledo
1| hemétcode | 100 B0 00 00 0 00 00 00 00 puk] 50 50 000 000 0 00 00 500 B0 B0 0 150 50 000 B B0 1 500 3000
£1VAsES
) Eserizacin | 4000 460 4500 4500 4600 4600 40 460 4500 0 4600 4600 an an a0 a0 a0 4600 40 460 a0 4600 4600 a0 40 460 1 45508 18100
8 Enfiamento | 3000 320 300 300 000 0 300 350 3500 00 000 30 300 300 00 00 3500 30 300 350 3500 00 3500 300 300 350 1 um 83400
Etuetadoy
¥ |ahaoenament| 8000 5800 6500 8500 6.0 800 §3.00 §.00 600 6000 6000 §100 5000 6000 6000 850 6000 5000 5000 6000 6000 n 6000 §000 6000 6000 1 6215 B0
0t envases
TOTAL 1787100
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Depariamento: Produccion Seccion: 1
Operaciin: Estudio de métodos nim.:1
Phnta Consena de Anchoveta
Iversiongs Estrele de David .
" NterilPescado
Nes: Juio
Obsenada por. Meza Epquin, Jhonatany Sanchez Anticona, Dankel
Nes: Juio
Tiempo observado (T.0) (Horas)
N ACTIVIDAD
Dial Dia?2 Dia3 Diad Dias Dia6 Dia7 Dias Diad Diald Diall Dial2 Dia B Diald Dials Dia 1 Diall Dia Dial9 Dia20 Dia2l Dia22 Dia23 Dia24 Dia 25 Dia 26
Recepciinde N . .
1 i 050 047 087 082 047 0487 100 100 100 047 068 047 083 010 08 083 012 058 047 047 048 0487 0n 0487 068 047
Lavadode
[ e 033 042 042 03 042 042 042 033 033 03 042 042 043 042 042 042 043 033 042 045 042 042 0483 042 043 045
3 Sekceibn 025 025 025 025 025 025 03 033 033 025 033 03 033 033 03 033 03 033 033 03 033 03 03 033 03 033
4 Pekdo 050 010 067 067 067 0.10 067 067 0.0 067 067 067 067 0.0 067 067 067 0.0 067 067 067 067 010 067 067 067
§ Coccibn 40 43 43 X4 43 43 43 43 43 43 43 40 40 43 43 43 408 43 43 43 43 40 43 43 43 40
6 Enfiamiento 050 058 0.58 058 058 0.58 058 058 058 058 0.58 050 050 0.58 058 0.58 055 058 0.58 058 0.58 055 058 0.58 058 0.5
Tozadode
1 producto 067 083 083 083 0.83 083 083 075 075 0.5 075 083 083 075 0.5 075 083 075 075 075 075 067 075 075 0.5 067
fieteado)
Preparaciin de
8 liguido de 0.1 0.25 025 0.5 0.25 025 0.25 025 0.5 0.25 025 0.5 033 0.5 0.25 025 045 025 025 0.25 05 0.5 0.25 025 0.25 025
cobertura
Lenadode los . . . - .
9 s 0.58 067 067 067 067 067 067 067 067 063 067 067 063 0.63 063 0.63 063 067 067 067 0.63 067 067 0.63 067 067
/a2
Aplcacion de
] ‘c‘iubfzudr: 0.0 0.3 0.5 0.7 0.5 0.23 0.5 0.7 0.7 0.25 0.5 0.7 0.5 0.25 0.5 0.5 0.7 00 0.25 0.7 0.7 0.5 027 0.25 0.5 0.7
talente
Selado
1 hemético de 07 025 033 03 03 033 03 033 033 03 025 025 07 07 0y 07 0 025 025 025 07 025 025 07 025 025
£NVEses
2 Esterizacion 067 017 017 017 017 0.17 017 011 017 067 017 017 078 0.78 078 0.8 078 01 0.17 017 0.8 017 017 0.8 017 011
8 Enfiamiento 050 053 050 058 050 053 050 058 058 050 050 058 050 050 050 050 058 058 050 058 058 050 058 050 050 058
Efijuetadoy
4 amacenament| 100 097 108 108 108 108 108 108 108 100 100 10 100 100 100 108 100 100 100 100 100 i 100 100 100 100
0 e envases
HORAS DETRABAJADAS
PORDIA 1000 114 1180 18 1160 1165 1202 1% 119 112 114 113 na 1140 1% 1158 1150 1150 14 15 114 1115 1163 113 14 1
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TablaK. Formatos de Control de Productividad mes de julio.
Recepcion de materia prima
sl Dal | &2 | Dhd | Did | Das | a6 | D7 | Dg | Dh9 | Diato | oatt | o2 | Dits | Dt | Dmts | miats | oiatr | it | Dits | D | Diazt | oia | 0 | Dl | D5 | Dk
Nameroce Operrics | 2000 | o000 | onom | oo | om | oo | o | oo | o | oo | oo | mom | oo | mom | oo | onow | oo | om | oo | oo | moo | oo | mon | oo | mom | o
Hors 0% o | ow | ow | ow | ow | oww [ | [ow | os | ow | om [ o | om [ ow | om | os | om [ow [ ow [ o | on | o | 0w | og
Prodicin K s | wsn | e | s | e | e | ena | sue | s | s | enm | eon | ene | ens | s | san | s | esn | ene | e | e | e | en | een | s | o
Poduid 15903 e T T e I I e e A T I O I T T e O e e S
Procctividad promeclo 34681
Procctividad en el mes de Julio §4418m
Lavado de materia prima
sl Dat | Dw2 | Dmg | Dn¢ | D | i | a7 | oas | oag | ot | omtt | Dto | o3 | i | oiats | oiate | Dty | onts | Diats | b0 | oot | a2 | miazs | vt | o5 | Dics
Nimero e Operaics |~ s [ o]l oo lalalolalololalalo]lalolalala]lsw]laololala]ln]n
Hos o o o o ol o o o o o ol o o 0 ol ol o oy o 0 ] o o ] 0 s
Prodicin K gg  wsy e eno] s eed enn see| swsd suo w0 soo] e mes s ss swol esn snel ene] em sn swal s e sl
Prodicic i s seed eem| sl mond sl emal el omal sl sed sl se sosy sws s e s swal swe senl wmel s swal s
Productvidad promedio 578,053
Prodcutivad en el mes de septiembre 15029.382
Selecion
sl Diat 0a? | Dk3 | ot | oms | oas | oa7 | s | om9 | oawo | oatt | oano | oass | oau | owss | ot | oa | ot | oas | oao | oazt | oa2 | oaz | oku | 0wz | oo
Nimero e Operaios |~ 2000 oo | a0 | oo | om | ow | mo | oo | aw | oo | om | ow | o | oo | a0 | oo | om | o | oo | wo | aw | a0 | om | w0 | o | aw
Hos o o o ol el opl oy o o ol ol ol oy o o o o oy oy o o o] o o oy oy
Producin g wp  wsy ses s sy see e ene] sy sual sun e see s en uma] smel sen end sy swal m| s esn e )
Prodcica we ws oo ool we] o] s emel o] wy e ee) ol wo ey e sy susl smel s e e e my] o mw
Productividad promecio 750001
Prodeuivad en el mes de septiembre 19502.367
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Pelado

Vs o Dial Dia2 | Dia3 | Dia4 | D5 | Dia6 | D7 | Dias | Dad | Diat0 | Diatt | Dial2 | Diat3 | Dial4 | Diats | Dial6 | Diat7 | Dia1s | Diat9 | Dia20 | Dia2t | D22 | Dia23 | Dia24 | Dia% | Diae
Nimnero de Operarios 2 1 0 0 2 2 2 20 0 0 0 2 2 EE 0 0 0 0 1 2 20 0 0 0 2
Horas 05) ol oe]  os]  oe]  oml  oe]  os]  om[  os]  oe]  os]  oe]  on  oe]  os]  oe] o o]  os]  oe]  oe]  om|  oe]  os]  os
Produccion Kg. s s swe| son| sl ses syal osms]  sus)  wsgl seue wne  eee  es s wmal  sey] s s wes] el snal seal sen e 40N
Productividad s o xes] s sl swml  seml wewl  wned  wead  sen  owwal  oawel  wse s swad awn]  aa] aa]  ma)  wn] x|  as) ) a0y

Productividad promedio 343.22
Prodcutivad en el mes de septiembre 8923.773
Coccion

Vs o Dial Dia2 | D3 | Dt | D5 | D6 | D7 | Dks | Dk | Dito | Diatt | Diat2 | Diats | Diat4 | piats | pats | D17 | pa1s | D19 | v | a2t | vz | pez | D | Dk | e
Nimvero de Operarios 2 1 2l o ol ool ol o]l ol o]l ala]ala]al o] a2 w]a]a]a]x]a]on
Horas 40 s e s s s s ad ad ad e s e e e el o 4l e x| a3 em ey
Produccion K. s e sue|  son| snul osos swal snel sys] sns  eoe wno]  see  ses e wmal sy e sna ses s | s s 2 0w
Productividad gol sy owil we Y onnl w5y w5 we] sy e e s wmel sl s sl nel  wwl  nel  wu]  wmel e

Productividad promedio 53913
Prodcutivad en el mes de septiembre 1401748
Enfriamiento

Vs o Dial Dia2 | D3 | D4 | D5 | D6 | Dk7 | Dks | Dy | Dito | Diatt | Diat2 | Diats | Diat4 | Diats | pats | D17 | pa1s | D19 | D2 | a2t | vz | pez | D | Dkzs | e
Nmnero de Operarios 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Horas 05) osy os osd  os  osd  os  osd o  os  os  os)  om{ osd  os|  os)  om[  os  om|  os  om  os|  os  os)  o0sd 05
Produccion Kg. s esn| sne) e msin| sed sual wme] sos wms s wno  smos s meof]  wmal  seo| s sna] wes]  sea| snal sen esy s w0
Productividad IR I I I I IR I I I I I I I I I Y Y I T R T

Productividad promedio 4001937
Prodcutivad en el mes de septiembre 104050362
Trozado de producto ( fleteado)

Vs o Dial Dia2 | Dia3 | D4 | D5 | D6 | Di7 | Dhs | Dy | Diao | Datt | Diat2 | D13 | Dil4 | Diats | pits | D7 | Dets | piats | ol | b2t | D2 | D23 | kot | Dizs | Do
Nimnero de Operarios 2 1 0 0 0 2 EE 0 0 0 RN 2 0 FIEE 0 2 2 2 0 0 0 1
Horas 067 o o o osd  os  os  om  om  om o os)  osl o o o osl oW oW oW oW o] oW oW om  og]
Produccion Kg. s w2 spe  son|  snul osos sl sns] sws]  sng) see wno  see  sesy  se  wmal sy sen  sna ses]  smal s sl @Ry wRa] 0.
Productividad sl e ol ms] ol el aag  aes)  anad  aes]  ms] oo amad e mes o ameel  amey  amad  awa] sl owa| sl e amal

Productividad promedio 299.853

Prodcutivad en el mes de septiembre 7796.184
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Preparaci6n de liquido de cobertura

Vs Dial Dia2 | Dia3 | Dia4 | D5 | D6 | D7 | D8 | Dy | D10 | pialt | D12 | D13 | D¢ | D15 | pits | DAl | Di1s | Diats | Dk | D2t | DR | Di2 | D | ks | D%
Ndmnero de Operarios 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 | 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Horas 0] ol o o o oy o o ol o oy o oy 0l o oy osl o 0l om0y 0 o 0l 0 0y
Produccion K. sy wen see o] su] sne) sval soe| sosd] suw| swm sno] s s sne| swa] ewe] swn] s sew sna] ssa] sna] eny ena] o
Productvidad s esaed] ez omod eosss eisor el oo oosa eomel] eweal ear] eemeod] oo esa comas] o) eoa ewese] et ewrel eomea] eoone eum cxnm emng

Productividad promedio 6061.147
Prodcutivad en el mes de septiembre 157589.823
Precalametamiento de los envases hasta 90° C

Vs i Dial Dia2 | Dia3 | Dia4 | D5 | Dia6 | D7 | D8 | D9 | D10 | pialt | D12 | D13 | Diate | Dats | pits | DAt | Dl1s | Diate | Dk | D2t | Da2 | Dk2 | D | Dk | a2
Nimnero de Operarios 2 1 o o [l al o[ o] a2 alao[a]a[a]a]s[ao]a[n]a]n]on
Horas 054 o6 os] os]  oe] oe]  oe]  os] o] o] os]  os]  os  osf  oe o] o] os]  os] 0w  os]  oe]  oe] o] 0e] o4
Produccitn Kg. L I I I I G I I I I I I I I G I I 2 I I I G I G
Productvidad o] s aon e amey  ame  aws|  wea  smo]  meal s ae]  mes s s  wws]  ses)  smed  seed  mes|  wio ol | wml wa  ms

Productividad promedio 352.353
Prodcutivad en el mes de septiembre 9161.167
Llenado de los envases

Vs i Dial Dia2 | D3 | Diad | D5 | Dab | Dia7 | D8 | Dia9 | Diao | Diatt | Diat2 | D13 | D14 | Diats | Diats | Dal? | Diats | D19 | Dia%0 | D2t | D22 | Dia23 | D2t | Dia% | Diazs
Nanmero de Operarios 2 1 20 2 20 2 0 2 0 F 0 0 20 0 0 0 20 0 0 1 0 0 0 0 0 0
Horas 0] ol o ol o o o ol ol a0 ol o 0] 0 0 0l ol o 0] oal 0l ol 0 0 0
Produccidn K. s wsn s eno] suu] swe] emal sne| sms] sna| s sno] s wees] s s eme] sen| swa] sws] swa| sna] swa] sy swo]  a0e
Productvidad waol  wsd  owr  ees|  am] s sl emo|  ewsd  owad  owa]  eeot|  eme  amn  omsl  wed  e0sd  eeod  osa  ema  ex] o]  wod o wesd e

Productividad promedio 922.433
Prodcutivad en el mes de septiembre 23983.249
Sellado hermético de envases

Vs Dial Dia2 | D3 | D4 | Dia5 | Dia6 | D7 | D8 | DRy | Diato | Diatt | Diat2 | Dii3 | D4 | D15 | Diaté | Diatr | Diats | Diatg | Dia2o | Dia2t | D22 | D23 | D24 | Dia2s | Diae
Nanmero de Operarios 0 1 0 0 0 0 NN 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 0
Horas 0] o o oxl om0 ol o ox om0y o ol oml  oml o om0 ol e om0 o oyl 0 0y
Produccidn K. s wpn] ene] eno]  ennl e snal sne| sws| sunw e sno] e s s mma swe] se snd]l  sns ewal  enal smal s s 406
Productvidad v o] omo]  ews] oo ome] ons o esed  emad  ows] o] moa] wws] wwer] swe wwed o] ose] o] o]  wen  uee] uwi]  wee]  oni

Productividad promedio 995.220

Prodcutivad en el mes de septiembre 25875.126
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Esterilizacion

Vs Dial D2 | Dd3 | Dia¢ | Dias | D6 | D7 | Das | D9 | Do | Dialt | Diat2 | D13 | Dia4 | D15 | Dt | piatr | Diats | ats | Dia | iaat | D2 | a3 | D24 | Dz | Diadk
Nimnero de Operaros 2 19 » el ol al ol ol ol a]lalao]alo] o]l a]lan]la]s]lao]a]ln] ] n] 2
Horas ool ol ol om ol oml ol onl orl oel om0l oW oW oW oWl oW o oml oml oW ol ol oW o] om
Producein K e wpn el en sni] swel smal ene| sws] sud| s swo] see] sws swo sma] ewel s snd ses] swa] sna] swa] ewn] s au)
Productvidad wal  ws) med e med] o] s el wa amd ] med ms] wel o] meod el ] mes] s ms] ol me] awd  we ana

Productividad promedio 302.262
Prodcutivad en el mes de septiembre 7858.809
Enfriamiento

Vs 2 Dial D2 | D3 | Dia4 | D5 | D6 | Da7 | s | D9 | vt | kit | vt | ots | vet4 | viats | ts | D17 | ofats | 19 | b2 | kot | vz | pe2s | ko | Diss | oo
Nimnero de Operarios 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 5 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3
Horas o os  os o os] osf  os]  os  osd s  os{  osl  os{  os] o os]  os o] 0w  os{ sl o  os] o[ os] o
Produceign Ky, sy w2 see| mow| s snd smo] sne] sos] su| sun seo s sww smo s sl swn] swd] ses] sna| ssa sna snn ena  ame)
Productvidad wes]  mes amid wns] amo] wes awel sme] mesd awel e sl el amed sno mma] owes mwal e wns swal o] e wen amd w60

Productividad promedio 293,656
Prodcutivad en el mes de septiembre 76275063
Etiguetado y alamacenamiento de envases

Vs 2 Dial D2 | D@3 | Diad | D5 | D6 | a7 | s | Dk | D | ol | D2 | D@13 | Dt | D15 | Dats | vt | okts | Dats | DA | Dt | 0a2 | D23 | D24 | D% | Dz
Nimnero de Operaros 2 19 » [ a ]l ol alal ol alala]a]ln]a]las]a]ala]s]2]a]n]a]n]a
Horas w0l wd o ] ] w ot woll e w o wd o e ot w e w  w wd o ] 1w
Produceidn Ky, s aba see] se sl sngl sl sue] sos] sua| sun] eno] swe] sws sne sma] swel s swd ses] sna] swa] sna] eny wn oo
Procuctvided mal sl merl aos]  mme ok o el wes  mmel  ws ms] 2 e el ws] el ) il wl mmed s mee]  ome| e 20

Productividad promedio 0001

Prodcutivad en el mes de septiembre 5790373

Vs 3 Dl Da2 | Da3 | Da¢ | Da5 | Das | D& | ks | D9 | oatw | Datt | oaw | pa3 | Date | Dats | Dats | Datr | et | Dats | oam | paa | Dan | ez | pau | 0ax | Das
Productvidd por s 23350.660]  18529.744] 17855.831] 17506.628] 18003.081] 17855.71] 17605.843] 17074.78] 17190.690] 17975.008] 18085.838] 784d.710] 7441.577] 18309.147] 20032.640] 16971605 15471.051] 17573 756] 10057.541] 18799.004] 17989.780] 18774.907] L7466.758] 19707.804] 18385 361] 18079.942
Productivad prqmedlo de B3

105 26 dias
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PRODUCTIVIDAD

TOTAL EN EL MES

PRODUCTIVIDAD
PROMEDIO

471679.896] 471679.896

18141.534] 18141.534

PRODUCTIVIDAD PROMEDIO POR DIA, DE MANO DE
OBRA PROMEDIO DE CADA ACTIVIDAD DEL MES DE

JULIO
Recepcmn' de materia 324.687 Ke/hh
prima
Lavado de materia prima 578.053 Kg/hh
Selecciéon 750.091 Kg/hh
Pelado 343.222 Kg/hh
Coccion 53.913 Kg/hh
Enfriamiento 4001.937 Kg/hh
Trozado de producto (
299.853 Kg/hh
fileteado) 8/
Preparacion de liquido 6061.147 Ke/hh

de cobertura
Llenado de los envases 352.353 Kg/hh
Aplicacion de liquido de

cobertura caliente 922.433 Ke/hh
Sellado hermético de 995.220 Ke/hh
envases
Esterilizacion 302.262 Kg/hh
Enfriamiento 2933.656 Kg/hh
Etiquetado y
almace namiento de 222.707 Kg/hh
envases

En estos cuadros podemos apreciar la productividad de cada actividad en los diferentes dias del
mes julio, por lo que usamos los datos de hora mano de obra, nimero de personal y cantidad de

produccion.
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PRODUCTIVIDAD DE ACTIVIDADES POR MES Y PROMEDIO GLOBAL
ABRIL MAYO JUNIO JULIO PROMEDIO
336.38 331.69 336.08 324.69 332.21
502.44 559.13 578.05 578.05 554.42
704.87 696.55 703.12 750.09 713.66
323.59 345.10 345.71 343.22 339.41

56.05 55.21 55.31 53.91 55.12
4425.84 4170.04 4136.18 4001.94 4183.50
255.57 287.86 309.96 299.85 288.31
4404.55 4548.85 4733.03 6061.15 4936.90
430.06 362.78 358.47 352.35 375.92
1177.87 922.18 924.74 922.43 986.80
923.14 990.04 808.36 995.22 929.19
291.11 304.10 304.35 302.26 300.45
2873.01 2895.20 2888.15 2933.66 2897.50
221.75 216.23 227.10 222.71 221.95
1209.02 1191.78 1193.47 1295.82 1222.52

El cuadro nos indica la productividad promedio global de los meses antes de realizar el plan de
mejora (ver tabla 2 en resultados).
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PRODUCTIVIDAD DE HORAS TRABAJADAS ANTES DEL PLAN

TablaL.

HORAS TRABAJADAS

Dial6

Dial6

Dial6

Dialh

Dia 28

Dialh

Dia24

Dial4

Dia24

Dial3

Dia 3

Dial3

Dial2

Dia

Dial2

Diall

Dial

Diall

Dial

Diad0

Dial

Dia

Dia

Dia

Dia

Dialh

Dia

Diall

Diall

Diall

Dia

Dia

Dia

Dials

Dials

Dials

Dialt

Dialt

Dialt

Dialh

Dialh

Dialh

Diall

Diall

Diall

Diall

HORAS PLANIFICADAS DE TRABAIO

Diall

Diall

Diall

Diall

Diall

Diad

Dia$

Dia$

Dias

Dia

Dias

Dia’

Dia’

Dia?

Dia

Dia

Dia

Dia$

Dia

Dia

Diad

Diad

Diad

Dia’

Dia’

Dia’

Dia?

Dia?

Dia?

L1

Dial

Dial

Dial

10

b

L

PROMEDIO

PROMEDIO

PRODUTIVIDAD

PORDIA

PRUDUCTIVIDAD

DDAMEDNIA

En este cuadro podemos observar que las horas trabajadas es de 1.15 lo ideal seria a 1. Lo cual se va tratar de reducir.
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3) Implementacion del Plan de Mejora Continua en el area de produccion.

TablaM. Encuesta a trabajadores sobre las causas de la baja “productividad

Equipos y Falta de Falta de
NOMBREDE Hc?ras Falta de Magu_lnarlas Mantenimien . No h:ay Personal sin Desinterés de Pocas . °.rde” M
ACTIVIDADES TRABAJADORES excesivas de | control de viejos de ¢ . incentivos . . personal en Aali N limpieza en el
trabajo Calidad trabajo u oen Eqmpc?s monetario experiencia su seguridad senallzaciones areade
y Maquinaria .
obsoletos trabajo
Recepcién de materia JOSE LOPEZ
pelon 3 3 3 5 1 1 3 3 3
prima SANCHES
Lavado de materia prima | LUIS TEJADA ROJAS 5 3 1 1 1 3 1 3 1
Seleccion DORIS ROSAS LEAL 5 3 3 3 5 3 5 3 3
AN RICARD
Pelado v c o 3 3 1 3 3 3 3 3 3
LOPEZ SANCHEZ
L TORIBIO SANCHEZ
Coccion 3 3 5 3 3 3 3 3 3
RUIZ
. . E LUIS TORRE
Enfriamiento JOSELUISTO s 1 1 5 3 3 5 1 1 1
LOPEZ
Trozado de producto
> €ep ( LENIN GIL CRUZ 5 3 3 3 3 3 1 1 1
fileteado)
P i6 liqui E RUIZ
reparacion de liquido de JOSE RU 3 1 3 3 3 1 1 1 1
cobertura CORCUERA
Llenado de los envases | ROSA PINEDO CRUZ 3 1 3 3 3 5 1 1 1
Apli ion liqui GIMER ROJA
plicacion de q_udode OJAS 1 5 5 3 1 1 5 1 1
cobertura caliente VILLEGAS
Sellado hermético de
LUIS CASTTRO REY 5 3 3 3 3 3 1 3 1
envases
Esterilizacion DANIEL CRUZ TELLO 3 1 3 5 3 1 1 3 1
Enfriamiento GONSALO BENITES 5 3 3 3 1 3 1 3 1
LOPEZ
Etiquetado y ARTURO AREVALLO
almacenamiento de 5 1 3 1 5 3 5 3 3
LLAJA
envases
TOTAL 50 34 44 42 38 38 32 32 24

NIVEL CALIFICACION

5 ALTO
3 REGULAR
1 BAJO
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TablaN.

Andlisis de Pareto

a. Analisis de diagnostico de las causas

> (Impacto
ITEM CAUSA segun % Impacto | Acumulado
encuesta)

1 Horas excesivas de 50
trabajo 15% 15%

) Falta de control de 34
Calidad 10% 25%

Equipos y

3 Magquinarias viejos de 44

trabajo u obsoletos 13% 38%
Falta de

4 Mantenimiento en 42
Equipos y Maquinaria 13% 51%

5 No hay incentivos 38
monetario 11% 62%

Personal sin

6 experiencia 38 11% 74%

7 Desinterés de personal 32
en su seguridad 10% 83%
8 Pocas sefializaciones 32 10% 93%

Falta de orden y

9 limpieza en el area de 24

trabajo 7% 100%
TOTAL 334 100%

En el cuadro podemos identificar el impacto de las encuetas realizadas
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b. Situacion de las causas mas significativas de la empresa

> (Impacto
ITEM CAUSA segun % Impacto | Acumulado
encuesta)
Horas excesivas de o o
1 trabajo 50 15% 15%
Equipos y
3 Magquinarias viejos de 44 13% 28%
trabajo u obsoletos
Falta de
4 Mantenimiento en 42 13% 41%
Equipos y Maquinaria
No hay incentivos o o
> monetarios 38 11% >2%
Personal sin o 0
6 experiencia 38 11% 63%
Falta de control de o o
2 Calidad 34 10% 74%
Desinterés de personal o o
7 en su seguridad 32 10% 83%
8 Pocas sefializaciones 32 10% 93%
Falta de orden y
9 limpieza en el area de 24 7% 100%
trabajo
TOTAL 334 100%

En el cuadro podemos observas cuales son las causas mas significativas que identificamos en la

empresa que hace que ésta tenga una baja productividad.
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c. Cuadro de impacto y acumulado

> (Impacto
CAUSA segun Acumulado
encuesta)
Horas excesivas de o
trabajo 50 15%
Equipos y
Magquinarias viejos de 44 28%
trabajo u obsoletos
Falta de
Mantenimiento en 42 41%
Equipos y Maquinaria
No hay incentivos o
monetario 38 >2%
Personal sin o
experiencia 38 63%
Falta de control de o
Calidad 34 74%
Desinterés de personal o
en su seguridad 32 83%
Pocas sefializaciones 32 93%
Falta de ordeny
limpieza en el area de 24 100%
trabajo

En el cuadro podemos ver el impacto de las encuestas y el valor porcentual para poder realizar
el grafico.

Luego de conocer las causas mediante la herramienta de Ishikawa procedemos encuestas a los
trabajadores de las diferentes actividades y lo cual la encueta lo indica que hay altas horas de

trabajo.
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TablaO. Elaboracion de plan para mejorar la productividad mediante el proceso de Remedio.
d. Plan de accién

PERSONAL HERRAMIENTA TIEMPO
causa | |00 | PROPUESTADEMEIORA | pencn b ieo | vy PERIODO COSTO
CONTROL DE INGRESOS Y CHARLAS DE
SALIDAS DEL PERSONAL TRBAJO 30 SEMANAL 0
CAPACITACION AL
PERSONAL EN EL CHARLAS DE
CORRECTO USO DE TRBAJO 30 SEMANAL 10
Horac MATERIALES E INSUMOS
excesivas de ! ORDEN Y LIMPIEZA DEL %/?EPSESILAREISFLEOS 30 SEMANAL 15
trabajo
j AREA DE PRODUCCION R
CAPACITACION AL
PERSONAL EN EL USO DE
CORRECTO USO DE MAQUINARIAS Y 30 SEMANAL 10
HERRAMIENTAS DE EQUIPOS
TRABAJO
| R
Equipos y MAQUINARIAS Y 30 SEMANAL 0
Maquinarias CORRECTO USO DE  OUIPOS
viejos de s MATERIALES E INSUMOS
trabajo u CAPACITACIONES
obsoletos ALTAS HORAS DE TRBAJO | DE DESARROLLO 30 SEMANAL 10
LABORAL

En el cuadro podemos observar el plan que vamos hacer para mejorar la productividad de la empresa, donde indicamos la propuesta de

mejora, herramientas, tiempo y periodo.
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e. 5SW-2H

¢Qué vamos a
mejorar?

¢COmo vamos
a mejorarlo?

¢Cuando lo
vamos a
mejorar?

¢Dénde lo vamos
a mejorar?

¢Quiénes lo van
a implementar?

(Porquévaa
mejorado?

¢Cuanto
costara
la mejora?

Las horas excesivas
de trabajo

Implementando un plan
de capacitaciones de
altas horas de trabajo

Septiembre -
Noviembre del
2019

Area de produccion
(cocido) de conservas de
pescado, de la empresa
Inversiones Estrella de
David. S.A.C.

Investigadores

Por qué se tiene un alto
indice de horas
trabajadas en el area de
produccion

S$/500.00

Las horas excesivas
de trabajo

Implementar un plan de
incentivos y
capacitaciones de como
trabajar idéneamente en
las horas extras.

Septiembre -
Noviembre del
2019

Area de produccion
(cocido) de conservas de
pescado, de la empresa
Inversiones Estrella de
David. S.A.C.

Investigadores

Por qué se tiene altas
horas de trabajo sin
ningun incentivo para el
personal y no se cuenta
con un plan correcto de
desempefio en horas
extras

S/500.00

Los equipos y
Maquinarias viejos
de trabajo u
obsoletos

Implementar un plan de
incentivos y
capacitaciones de como
trabajar con equipos y
maquinarias

Septiembre -
Noviembre del
2019

Area de produccion
(cocido) de conservas de
pescado, de la empresa
Inversiones Estrella de
David. S.A.C.

Investigadores

Porque se tiene baja
productividad generadas
por el desemperno de
trabajadores.

S/500.00

Los equipos y
Magquinarias viejos
de trabajo u
obsoletos

Implementar un control
de del uso adecuado y
mantenimiento de los
equipos y maquinarias

Septiembre -
Noviembre del
2019

Area de produccion
(cocido) de conservas de
pescado, de la empresa
Inversiones Estrella de
David. S.A.C.

Investigadores

Porque se tiene baja
productividad generadas
por el desemperno de
trabajadores. Se ve
reflejadas en el uso
inapropiado

S$/500.00

En el cuadro podemos ver como se realizo el plan de mejora mediante estos parametros
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f. Plan de accién basado en las medidas remedio

AREA

OBIJETIVO

INSTRUMENTO

RECURSO

RESULTADO

TIEMPO

PRODUCCION DE
CONSERVAS DE

PESCADO (COCIDO)

Mejorar la productividad
controlando las horas de
trabajo

Charlas de trabajo y
desempefio en horas
de trabajo

TRABAJADORES
DE PRODUCCION

Mejorar
productividad

3 meses (Sabado 3pm- 3:30pm)

PRODUCCION DE
CONSERVAS DE

PESCADO ( COCIDO)

Mejorar la productividad
controlando las horas de
trabajo

Requerimiento de
capacitacion e
incentivos para

trabajadores

TRABAJADORES
DE PRODUCCION

Mejorar
productividad

3 meses ( cuando sea requerido)

PRODUCCION DE
CONSERVAS DE

Mejorar la productividad en
el uso de Equipos y
Maquinarias viejos de trabajo

Requerimiento de
capacitacion a los
trabajadores sobre

TRABAJADORES

Mejorar

3 meses (sébado finalizados jornal

PESCADO  ( COCIDO) | u obsoletos las maquinarias y uso_de I_as DE PRODUCCION | productividad laboral)
. maquinarias y
€quIpos equipos.

PRODUCCION DE
CONSERVAS DE

PESCADO ( COCIDO)

Mejorar la productividad en
el uso de Equipos y
Maquinarias viejos de trabajo
u obsoletos las maquinarias y
equipos

Charlas de uso
correcto de las
maquinarias y
equipos. Y su
dificultad

TRABAJADORES
DE PRODUCCION

Mejorar
productividad

3 meses (sabado finalizados jornal

laboral)

Podemos apreciar en el cuadro el plan detallado de cémo se va mejorar la productividad de la empresa
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g. Aplicacion de los instrumentos para mejorar la productividad

Aplicacion de instrumentos propuestos

Charlas de
trabajo y
desempefio
en horas de
trabajo

Requerimiento
de
capacitacion e
incentivos
para
tragadores

Requerimiento
de
capacitacion y
uso a los
trabajadores
de las
maquinarias y
equipos.

Charlas de uso
correcto de las
maquinarias y
equipos. Y su
dificultad

SEMANA 1

NO
EFECTUADO

EN
PROGRESO

EFECTUADO

SEMANA 2

NO
EFECTUADO

EN
PROGRESO

EFECTUADO

SEMANA 3

NO
EFECTUADO

EN
PROGRESO

EFECTUADO

SEMANA 4

NO
EFECTUADO

EN
PROGRESO

EFECTUADO

SEMANA 5

NO
EFECTUADO

EN
PROGRESO

EFECTUADO

SEMANA 6

NO
EFECTUADO

EN
PROGRESO

EFECTUADO

SEMANA 7

NO
EFECTUADO

EN
PROGRESO

EFECTUADO

SEMANA 8

NO
EFECTUADO
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EN
PROGRESO X

EFECTUADO | X X X

NO
EFECTUADO

SEMANA 9 EN
PROGRESO X X

EFECTUADO | X X

NO
EFECTUADO

SEMANA 10 EN
PROGRESO

EFECTUADO | X X X X

NO
EFECTUADO

SEMANA 11 EN
PROGRESO

EFECTUADO | X X X X

NO
EFECTUADO

SEMANA 12 EN
PROGRESO

EFECTUADO | X X X X

Fuente: elaboracion propia
En el cuadro podemos ver el periodo en que se realiz6 las herramientas para mejorar y las

semanas de control para ver si se cumplié o no con las herramientas.
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4) Verificar la productividad de mano de obra después de aplicar el plan de mejora continua.
TablaP. Estudio de Tiempos mes de septiembre.

Departamento: Produceion | Seceion:1
Estudonim.:
Operacion Estudiode métodos nim. 1
Phnta Consenas
TWerHnES EUETe Ce DVl .
Pescal 092000
e Vateril Pescado Comenz6: 0409/209
Nes: Septimbre Teming: 30009208
(Obsenvado por. Meza Epquin, Jnonatany Sénchez Anticona, Danil
Nes: Septmbre Tiempo tansc.. 26 dis
Tiempo observado (T.0) (Min)
N ACTVDAD F P10 Total .0
Dial Dial Dia3 Diat Diab Diab Dia7 Diad Diad Diald Diall Dial2 Dia 3 Dia 4 Dial Dia Diall Dia B8 Dialy Dia 20 Dia2l Dia22 Dia23 Dia2d Dia2s Dia2b
Recepciinde . . ; .,
1 e it 3000 3000 3000 300 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 300 300 3000 3000 3000 300 4000 3000 300 300 300 4000 300 5000 1 .54 836.00
! mLalvj:(;;m 2000 500 500 20 500 500 500 5.0 50 2000 500 500 %00 500 500 2000 5.0 2000 50 0 500 B0 %00 2500 500 0 24.269 63100
la !
3 Sekcein 500 1500 bk} 0o 1500 puk} B0 100 00 500 1500 bk} 0o 1500 puk} 1500 100 500 1500 000 1500 bk} 0o 1500 ikl 00 1 1962 46700
4 Pekdo 3000 3000 400 400 3000 4000 400 3000 4000 4000 3000 40 5000 3000 4000 3000 3000 3000 3000 5000 300 400 5000 3000 4000 4000 1 3554 953.00
5 Coccion 24000 24000 24500 14600 24000 4600 2500 21000 U600 1500 24000 24500 24600 24000 4600 24000 24000 2000 24000 U500 24000 24600 24600 24000 4600 24000 1 U334 6327.00
6 Enfrémiénto 3000 3000 B0 300 3000 3500 3000 3000 3500 3000 3000 B0 300 300 300 3000 3000 3000 3000 3500 3000 B0 B0 3000 3500 3000 1 kingss 825.00
Tozadode
1 producto 4000 50 4600 5000 4600 4600 5.0 6.0 500 5.0 50 4800 4800 4600 4600 4000 5000 4000 5000 480 800 4600 5000 4600 4600 5000 1 4,385 120600
feteado)
Preparacion de
quidode 000 000 000 000 000 000 00 000 000 000 000 000 0o 000 00 00 000 000 000 000 000 000 0 00 00 00 1 m 30
coer
. Lenadode s R ~ .
) 3000 3500 3000 350 B0 3000 300 3.0 3000 3000 3500 3000 300 B0 3000 3000 4000 3000 4000 3000 300 3000 B0 300 3000 3000 1 3069 85000
0 ohetn 5.0 100 500 100 100 B0 1.0 00 5.0 50 100 500 000 100 B0 000 00 000 10 000 100 500 000 100 500 5.0 1 13.769 358,00
calente
Selldo
1 hemeético de 00 000 000 000 000 Juil 000 000 000 0 100 500 500 500 B0 500 500 5.0 50 500 500 500 500 100 500 5.0 1 13.385 3800
£Ivases
L Esterzacin | 40.00 000 4000 4000 4000 4000 5000 4000 4000 4§00 000 4000 4600 4000 4000 4000 4000 4000 4000 5000 4000 4000 5000 4000 4000 5000 1 42000 19200
8 Enfiamiento | 3000 3000 300 3000 3000 3000 30 300 3000 000 000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 00 3000 3000 300 3000 3500 00 300 00 1 30385 79000
Efuetadoy
4 |ahacenament| 0.0 6000 6100 6700 6000 600 600 6000 6700 5500 6000 6100 5500 6000 6100 0.0 0.0 6000 6000 5500 6000 6100 6000 0.0 6100 5.0 1 61654 103,00
00t envases
TOTAL 1603.00
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Depariamento:Produceidn Seccion: 1
Estudonim. {
Operaciin: Estudiode métodos ndm.:1
Phnta Consena de Anchoveta
hversines Estell de David S AC [Materal Pescado Comenag: 000912018
Mes:Septembre Teming:3009/2049
(Observado por. Meza Epguin, Jhonatany Sénchez Antona, Dank|
Mes: Septiemire Tempo transc.:26 dias
Tiempo observado (T.0) (Horas)
& ACTVIDAD FofpeTo  [TotlTo
Dial Dia? Diad Diad Dia$ Diaf Dial Diaf Dia§ Diald Diall Dial2 Dia B Dia 4 Dia 5 Dia 1 Diall Dia B Dia 19 Dia 20 Dial Dia 2 Dia23 Dia 4 Dials Dia 2
Recepcionde ; ) s . . " "
1 Wit 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 058 067 050 080 050 050 087 058 083 002 054 3%
. Lavadode . . ; .
1 - 03 042 042 03 042 042 042 042 042 033 04 04 043 04 04 03 04 03 04 04 042 042 043 042 042 045 002 040 052
3 Sekecion 025 021 03 03 021 03 038 027 033 025 027 03 03 00 03 025 01 025 021 03 021 03 03 021 03 033 002 030 It
4 Pebdo 050 050 087 087 050 087 01 050 087 087 050 087 083 050 067 050 050 050 050 083 050 067 083 050 087 087 002 061 5.8
5 Cocein 40 40 [} 1 0 L) 15 mn L] | 40 L] 4 40 4 L] 40 40 40 4 40 [y} [} 0 1 0 0 408 0545
b Enfiamento 050 050 058 050 050 058 050 050 058 050 050 038 050 050 058 050 050 050 050 058 050 058 058 050 058 050 0 083 B75
Tozadode
1 producto 087 015 015 08 075 075 09 075 015 ) 075 075 5 075 075 07 0% 087 08 080 015 015 08 015 015 08 o o 00
fibteade)
Preparacin de
1} fiyuidode 07 07 0 0 0 0 0 0 0 033 07 07 03 07 0y 0y 0 07 07 033 07 07 045 0 0 033 002 00 528
cober
Lenadode bs ) ) ) )
9 s 050 058 050 058 058 050 058 058 050 050 058 050 050 058 050 050 087 050 087 050 058 050 058 058 050 050 0 054 uy
Aplcacinde
fuidod
t C‘”D“M; s | [ [ | | | | | | ow | | w | | | | e | w | e | | e | o | s | e | s | s | s | om | om | sw
calente
Selado
1 hemétiode | 0.0 0 0y 0 0 0 0 0 0 0 3 15 15 [ 05 015 015 05 05 05 05 05 05 03 05 05 0 02 580
£0Nases
J Eserlzactn | 067 087 087 087 087 087 08 087 087 u 08 08 o 05 05 05 05 057 07 08 087 087 08 087 087 08 m 0 B2
8 Enfamento 050 050 050 050 050 050 058 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 058 050 050 050 o 051 BY
Efjuetadoy
b dmacenamen| 100 100 10 10 10 1 1 100 1 082 100 10 082 100 10 100 100 100 100 092 100 10 100 10 10 092 002 10 %1
e envasts
HORAS DETRABAJADAS
PORDIA 1000 105 on 107 105 0n 114 1025 0n 107 104 1080 109 103 1080 1000 1050 1008 1087 1 104 1080 114 1051 108 12
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TablaQ. Formatos de Control de Productividad del mes septiembre.

Recepcion de materia prima

ol | a2 | Dd3 | k4 | DRs | D6 | Da7 | ks | DRy | Dito | Dt | a2 | oat3 | Dite | Diats | Diats | o7 | Dts | D19 | D20 | okt | D2 | D2 | 24 | s | Dt

Mes: Septiembre

Nimnero de Operarios| 20000 1900 | 2000 [ 2000 [ 2000 | 2000 [ 200 | 200 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 | 2000 [ 2000 [ 2000 [ 2000 [ 2000 [ 2000 | 2900 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200

Horas 05 05 05) 05 05 05) 05 05 050 05) 05 05 050 05) 05 05 05) 058 067 05 06) 05 05 067 058 083

Produccin Kg. 4502 463520 | 456360 | 4509020 | AOOLIL | 459948 | 4OG721 | 463260 | 46674 | 463190 | AGILTS | 462208 | 457808 | 457855 | 450006 | 452321 | 45087 | 451679 | 60247 | 4365 | 460321 | 468321 | 42 | BN | 482 | 4204)

Productividad 459.03 48792 | 45637 | 45890 [ 46001 [ 45095 | 45872 | 49327 | 49675 | 45319 | 46118 | 45220 | 45781 | 45786 | 45091 | 45232 | 450.00 | 30221 | 3459 | 47783 | 3877 | 46832 | 46932 | 367.03 | 402.28 | 2834

Productividad promedio 437433

Prodcutivad en el mes de septiembre 11373.260

Lavado de materia prima

oal | 0a2 | od3 | Diad | b5 | o6 | D7 | a8 | Dd9 | pito | oaut | ot | D13 | ok | oits | Dt | oawr | oits | D19 | omo | oeot | ben | oa2s | e | bz | ok

Mes: Septiembre

Nimnero de Operarios 2 19 Pl 2 2 0 0 Pl 0 0 0 Pl 0 0 0 P [ [ 0 19 0 0 Pl 0 0 0

Horas 033 042 02 | 08 | 04 042 02 | 02 | 04 03 | 02 | 042 [ 08 02 | 02 | 038 042 03 | 042 | 04 042 02 | 08 | 04 02 | 04

Produccidn Kg. 458025 462520 | 455389 | 451902 | 4OLIL | 40048 | 46720 | 46260 | 65TA | 46210 | AGOLTB | 451208 | 456808 | 456855 | 456006 | 451320 | 458807 | 4557 | 40247 | 46SG | G321 | 46321 | 468321 | 488379 | 468320 | 471060

Productividad 687.04 50424 | 54644 | 68685 [ 55003 [ 55074 | 54027 | 4272 | 54630 | 67829 | 56221 | 54144 | 527.09 | 54823 | 55069 | 676.98 [ 55068 | 68487 | 95110 | 52042 | 54999 | 54879 | 52883 | 586.05 | 56L99 | 52340

Productividad promedio 574429

Prodcutivad en el mes de septiembre 14935.166

Selecion

Dt | D@2 | Dd3 | k4 | Des | D6 | Da7 | ks | DRy | Dito | Ditt | a2 | o3 | Dt | vats | it | o7 | Dats | D19 | D20 | okt | D2 | D2 | 24 | o5 | D

Mes: Septiembre

Nimnero de Operarios| 2000 90 [ 00 | 20 [ 00 | 20 [ 20 | 20 | 20 [ 00 | 20 [ 00 | 20 | 20 | 20 | 20 { 00 | 200 [ 00 | 80 | 00 | 20 | 20 [ 00 | 200 [ 00

Horss 025 021 03 03 021 033 03 027 03 025 027 03 03 027 03 025 027 025 027 03 027 03 03 021 033 03

Produccion Kg. 456025 40522 | 45338 | 456002 | 4OTLIL | 456948 | 465721 | 460260 | 46314 | GOLOD | GBL7B | M40.08 | 45808 | 45AB%5 | 456006 | AOB21 | 456807 | 454579 | o727 | 4065 | 46321 | 468321 | 6321 | 486379 | 466321 | 469060

Productividad 91206 90893 | 6005 | 68385 | 8708 | 68542 | So442 | 8425 | 68063 | 038 | 85908 | 67380 | 68221 | 8285 | 653 | 8864 [ 8668 | 0016 | 834 | TILST | G560 | 68298 | 68448 | 91136 | 69948 | 7039

Productividad promedio 179.687

Prodcutivad en el mes de septiembre 20271865
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Pelado

Mes: St Dial Dia2 | Dia3 | Dia¢ | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Diad | D9 | Diato | Dialt | Diat2 | D13 | Diate | Diats | Diats | Dia17 | Diats | Dia19 | Dia20 | Diazt | Dia22 | D23 | D24 | Dia2s | Dia%%
Nimnero de Operarios| 20 1 2 | o [ o o ol o] ol o] a]a]a]a]a]a]a]a]a]nv]a]a]a]an]a]
Hores 050 050 | o5 | o5 | 0% | os | o | 0% | o0& | o5 | 0% | o0& | 08 | 0% | o0& | 0% | 0% | 0w | 0w | 0@ | 0w | o0& | 08 | 0% | 0 | 0@
Procuccion kg, | 4025 | 4622 | 4sia69 | o0 | asain | oseg | asman | oo | asmse | amieo | asen | amos | asomon [ s | asans [ aman | aseor | s | ammr | asess | s [ sna | sma [ wem | sna | wnm
Productividad BAB | 265 | %5 | S04 | 41 | Mol | 36% | 4827 | 3% | 36U | 618 | 3640 | ULR | 4% | LIS | MI% | 000 | 488 | 45 | 8% | o0 | 19 | s | % | e | B0
Productividad promedio 386.625

Prodeutivad en el mes de septiembre 10052.257

Coccion
Mes: St Dial Da2 | Dia3 | D¢ | D@5 | Dia6 | D7 | Diad | D9 | Diato | it | Diat2 | D13 | Diate | D15 | Diats | D17 | Diats | D19 | D20 | D2t | pia22 | D23 | D24 | Diazs | Dia%%
Nmero de Operarios| 20 1 20 20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20 20 20 19 0 0 0 0 20 0
Horas 400 40 | a0 | a0 | a0 | a0 | 4m | a0 | a0 | 410 | 40 | 410 | 4t | a0 | a0 | a0 | 40 | 40 | 4w | 40 | 40 | 40 [ 40 | 4w | 40 [ 4w
Productidn K. 505 | e | ne | mseo [ | s [ sean | osoe [ asos | oo | e | wmaos | asisos | esiess | asenos | wmsar | aseeor | assmo | asroar | asoese | e | aesar | e | e | st | e
Productvidad 5700 6060 | 50 | e | 51 [ s | oser [ s | s [ s [ osar [ osm | wae [ sess | s [ osew [ st [ osee | oot | owes | mo | s [ wmes | om0 [ oser | 5
Productividad promedio 56.585
Prodcutivad en el mes de septiembre 1471199
Enfriamiento
Mes: S Dial Dia2 | Dia3 | Dia¢ | D@5 | Dias | D7 | Diag | D@9 | Diato | D1t | Diat2 | D13 | Diate | Diats | Diats | Dia1r | Diats | Dia19 | pia20 | Dia2t | pia22 | D23 | pia4 | Dia2s | Dia%%
Nimnero de Operarios 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Horas 050 05 | o [ os0 | om [ os | om [ os | o [ os | om [ os | om [ o5 [ os [ o5 | om [ o5 [ o [ o [ o [ o [ 0% [ o [ 0% [ 0%

Produccion Kg. 440.25 458522 | 451369 | 4530.02 | 4G5L11 | 454948 | 453721 | 448269 | 451754 | ABL90 | 456L78 | 447203 | 452808 | 452855 | 454906 | 47321 | 45B97 | 4OO6T9 | 455247 | 448658 | 454321 | 453321 | 464321 | 4BA3TO | 464321 | 467060

Productividad 454025 458522 | 306888 | 453002 [ 4SSLIL | 380955 | 453721 | 448269 | 37218 | 44890 | 456L78 [ 383317 | 452808 | 452855 | 3800.09 | 447321 | 454807 | 452579 | 45247 | 334564 | 454321 | 383561 | 389418 | 484379 | 307980 | 467060

Productividad promedio 4325.852

Prodcutivad en el mes de septiembre 112472144

Trozado de producto ( fileteado)

Mes: St Dial Dia2 | Dia3 | Dia¢ | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Diag | D9 | Diato | Dialt | Dat2 | D13 | Diate | Diats | Diats | Diat7 | Diats | Dia19 | Dia20 | Dzt | pia22 | D23 | D24 | Diazs | Dia%%
Nimnero de Operarios| 20 19 0 | o | o | o | 2] o] o] 2] ] ] ] ] a]a]a]a]a]a] 0] 0] 0] 0] 0|8
Horzs 067 0m | o5 | o | om | om | om | om | on | o | o | o | ow | o | o | og | o | o0& | 0@ | 0@ | 0B | 0B | 0@ | 0B | 0B | 08
Procuccionkg, | 40025 | 4622 | 4samey | oo | danein | seodg | asean | oo | asnst | sonso | asen | aos | astmon | s | asenos | wssan | ameeor | s | amar | e | ammsan [ aswazn | asnan | aars | s | a0
Productividad W0 | WU | s | ms | i | e | 2% | 018 | a0 | 6% | a6 | ma | i | ama | ame | w6 | ouw | 0w | % | mes | awa | uss | | ws | w08 | w6
Productividad promedio 298,661
Prodeutivad en el mes de septiembre 7765.192

75



Preparacion de liquido de cobertura

Mes Setenbre Dial Dia2 | D3 | D4 | D5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | D9 | Dia10 | Dialt | Dial2 | Dia13 | Diat4 | Diat5 | Diat6 | Dial7 | Dia18 | Dia19 | Dia20 | Dia2t | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia2%
Ndmnero de Operarios 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Horas 017 017 07 [ o [ ow [ o [ o [ o [ ow [om [ ow [ o [ o [ ow [ow [ o [ o [ o [ow [ om | o [ o [ o [ o [ ow | 0n
Produccion Kg. a0 | 50 | ey | e | et [ s [ senan | asnoes | aserse | oo [ sorrs [ ason0s | acseon | aseess [ asmote [ somar [ asmaor | asno | asoar | miess [ smaar | aseann | asnan | oamm [ sma [ e
Productividad o050 | s | aoeras | wseos | oteeon [ omseoe [ oisas2 | oosa | ooosos | 5o [ omsase [ oooaos | aceeos | orrao [ omse1a [ oweso [ osnos | amnse | oees | miese [ oues [ e | awnse | omrse [ osear [ amoso
Productividad promedio 8235.296
Prodcutivad en el mes de septiembre 214117.703
Precalametamiento de los envases hasta 90° C
M. Septie Dial Da2 | Dia3 | Diad | D5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | D9 | Dia10 | Dialt | Diat2 | Dia13 | Diat4 | Diats | Diat6 | Dia17 | Diats | Dia19 | Dia20 | Dia2t | Dia22 | D23 | Dia24 | Dia2s | Dia2
Nimnero de Operarios| 20 19 20 Pl 2 2 0 2 2 2 2 2 0 0 0 0 0 20 0 19 0 20 20 20 20 0
Horas 050 058 050 [ o [ os [ os0 [ oss [ os [ os [ om | ose [ os0 [ os [ s [ om [ os0 [ oer [ om0 [ o [ os [ oss [ om0 [ om [ om [ o0 [ om
Produccion Kg. a5 | 52 | e | a0 | meui [ s [ enan | asnoes | aserse | asne [ sorrs [ as0n0s | aceeos | aseess [ asmooe [ somar [ asmmor | e | asmear | msiess [ smaar | aseann | asnan | amm [ sma [ ame
Productividad 510 641 | a3 | e | seer | s | s [ ames0 | asers | ast1o | awss | 020 [ sssen | moms | amar | mon [ ame [ s | asey | amas | osee [ sen [ amw | awrm | win | aoe
Productividad promedio 425,630
Prodcutivad en el mes de septiembre 11066.374
Llenado de los envases
M Septenie Dial D2 | D3 | Dia4 | Dh5 | D6 | Dia7 | D8 | D9 | Diato | pait | D12 | D13 | D14 | Diais | Diats | D17 | Dt | pa1s | D20 | Dzt | D22 | Di2s | D24 | D25 | Diaze
Nimrero de Operarios| 20 19 2 0 2 2 2 2 2 2 ) 2 2 2 ] 2 2 2 0 19 2 20 2 2 2 ]
Horas 05 023 w5 [ w [l o] o] wlow o] m] w]wlwlwm]w]wm]lwlwm]wlwm]wl[wlw]w]ow
Produccion Kg. 05 | w50 | e | o | st | e | eman | ases | aserse | asone [ asorrs [ as1008 | aoenos | aseess | aseoce [ 451321 [ assmor | aesno | asmar | msoess | asmaar | a5 | asmson | aemsmo [ e [ armos
Productividad 9165 1828 | oom | esesr [ osasr [ ome | eses [ oso1s | amst [ owss [ o1 | oooar [ soar | omese | owmsr [ msmao | e [ sseon [ ome1o | e [ ot | omer | 1sace [ amem | weer [ oww
Productividad promedio 1028.728
Prodcutivad en el mes de septiembre 26746.925
Sellado hermético de envases
T Dial Da2 | D3 | D4 | D5 | D6 | D7 | D8 | DR9 | Diato | D1t | Dtz | D13 | D14 | Diats | Diats | D17 | pia1s | D19 | pia2o | D2t | D22 | piazs | piaz4 | Diazs | Dia2e
Nimnero de Operarios| 20 19 2 20 2 2 2 2 2 2 2 2 20 2 F 0 0 2 0 19 0 19 2 2 2 0
Horas 017 017 07 [ o o o [ o J o [ om Tom [ o [ o5 [ o5 [ o [ o [ o [ o5 [ o5 [ os [ o [ o5 [ o5 [ 05 [ o [ 08 [ 05
Produccion Kg. 605 | 450 | e | a0 | montt | s | sman | asoes | aserse | asonen | ae0nts | 451208 | 4oee0s | 4seess | 4seo0e | 451320 | aseedr | aesn9 | asar | asaese | dseal | dsmaan | asmson | 4eesmo | 4621 | 471060
Productividad waos | wens | waeeat [ worar [ amas [ aavese | 1amaae | vasest [ wsenas [ assest [ vee0 | oear | omer [ ootam [ owrer | oer | ommo | oate [ owse [ esa0s | west | weere [ otee [ 72 [ wmer | wn
Productividad promedio 1084.908
Prodcutivad en el mes de septiembre 28207.608
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Esterilizacion

es: St Dial Da2 | Dia3 | D¢ | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Diag | D9 | Diato | Diatt | Dial2 | Dia13 | Dial4 | D15 | Diats | Diatr | Dia1s | Diats | D20 | pia2t | D22 | D23 | D2 | Dz | piaze
Nimnero de Operarios| 20 1 2 2 0 2 2 0 0 2 2 0 2 2 2 0 0 2 0 1 2 2 0 0 2 2
Horas 07 o6 | osr [ osr [ osr [ osr | o | oer | oer | o | oer | oer | om | oer | oe | 0w | 0w [ 0w | 0w [ 0w | 0w [ 0w [ 0w | 0w | 0w | om
Produccion Ko, 605 | 650 | e | enm | e | e | ema | a6 | s | e | s | 0 | oo | deess | oo | o | sy | aero | s | eoess | s | smar | sma | smn | sma | 406
Prodiuctividad ws | w5 [ s [ s | oomss [oowa | oomes | x| sum | owor | s | xeeo | oo | smer | auss | xees | suw | sem | suar | oomey | s | s | o | s | ma | ome
Productividad promedio 331473
Prodcutivad en el mes de septiembre 8618.304
Enfriamiento
Mes: et Dial Da2 | Dia3 | D¢ | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Diag | D9 | Diao | Diatt | Dial2 | Dia13 | Dial4 | D15 | Diats | Diat7 | Dia1s | Diats | D20 | pia2t | Dia22 | D23 | Dia2¢ | Diazs | Dia2e
Nimnero de Operarios| 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 5 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3
Horas 05) 05 | o0s0 | os0 [ os0 [ oso | os | os | os | os | os | os | os | om0 | om | om | om | om | om [ om [ om [ om [ om | 0w | o | om
Produccion Kg. 05 | 450 | 666 | som [ s | sna | sea | w6 | ss [ sno | s | ene | e | sees | enm | sea [ eny | snm [ e | s [ sna | ena | sna | enn | sna | oo
Productividad s | esl | 213 | ameor | aseor | a0 | oenoss | sooede | soseeo | soones | soenao | so0uss | soeema | s0mos | asmaos | ssoros | asoes | aoarae | aosass | stess | soaest | s | 61306 | 3ene | ausar | amm
Productividad promedio 3090.324
Prodcutivad en el mes de septiembre 80348.414
Etiquetado y alamacenamiento de envases
Mes: et Dial D2 | D3 | Dia4 | D5 | D6 | D7 | D8 | D9 | Diato | Diatt | Dia12 | D13 | Dt | DR | Dt | Dtz | D8 | D19 | D | Dzt | Diaz2 | Dia2s | Diaze | D5 | Diazg
Nimero de Operarios| 20 1 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0
Horas 10 w | o [ [ oo [ oo [owe | owo [ore [ oow [ ot | ot [ oow | oo | o | oo | oo [ oo | oo [ow | oaw [ o [ | o | 2 | ow
Produccion Kg. IR N AR R R N ERE R A AR A A A T
Productividad st | oo | e | s | 2006 | amos | om0 | omes | aser | aea0 | 2em | ovuse | e | e | meos | msi6 | mmes | o | e | s | mme | mud | mmse | sk | awxs | s
Productividad promedio 224.904
Prodcutivad en el mes de septiembre 5847.499
Mes:Septe Dial Dia? Da3 | Da4 | Da5 [ Dh6 | Da7 | Dh8 | D9 | D&l | Dall | Dal?2 | Da13 | Dal4 | Dhl5 | Dal6 [ Dal? | Dal8 | Dald | Dk | Da2l | D2 | Da2 | Da2 | Da | Dh2%
Productividad pordias | 22957924 | 23268.322 | 21640,500| 22394159 | 22779.719 | 21811.127 | 21604608 | 22430.101 | 21658.855 | 17923.340 | 22178.900 | 20990.685 | 17689.779 | 22210.553 | 20876.572 | 21419.913 | 22230.648 | 22819.834 | 22132.600 | 18623.254 | 22205 515 | 21324.379 | 15356.922 | 23420420 21722.613 | 17613 668
Productivad promedio
e los 26 dias 280555
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PRODUCTIVIDAD TOTAL EN EL 553203.911 | 553293911
MES
PRODUCTIVIDAD PROMEDIO 21280.535 21280.535
PRODUCTIVIDAD PROMEDIO POR DIA, DE MANO DE
OBRA PROMEDIO DE CADA ACTIVIDAD DEL MES DE
SEPTIEMBRE
Recepcion de materia prima 437.433 Kg/hh
Lavado de materia prima 574.429 Kg/hh
Seleccion 779.687 Kg/hh
Pelado 386.625 Kg/hh
Coccidén 56.585 Kg/hh
Enfriamiento 4325.852 Kg/hh
Trozado de producto ( fileteado) 298.661 Kg/hh
Preparacion de liquido de cobertura | 8235.296 Kg/hh
Llenado de los envases 425.630 Kg/hh
Aplicacion de liquido de cobertura
caliente 1028.728 Kg/hh
Sellado hermético de envases 1084.908 Kg/hh
Esterilizacion 331.473 Kg/hh
Enfriamiento 3090.324 Kg/hh
Etiquetado y almacenamiento de 924.904 Kg/hh
envases

En éstos cuadros podemos apreciar la productividad de cada actividad en los diferentes dias del
mes septiembre, por lo que usamos los datos de hora mano de obra, nimero de personal y

cantidad de produccién.
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TablaR.

Estudio de Tiempos mes de octubre.

Deparamento:Produccibn | Seecidn:2
Estudionim. 2
Operacin: Estudinde métodos nim.. 1
Phnta: Consenas
hvennnes:& irerlhdeDawn Mhteral Pescado Comenzg: 0201209
Mes: ctbre Temind: 30101208
(Obsenado por. Meza Epguin, Jnonatany Sénchez Antcona, Danel
Mes: Octubre Tempo tanst.;26 das
Tiempo observado (7.0) (Min)
N ACTNVDAD F P10 Total T.0
Dial Dia? Dia3 Diad Dia5 Diat Dial Diat Diad Diald Dialt Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia Dia Diall Dia B Dia 1y Dia 20 Dia 2l Dia2 Dia23 Dia2d Dia 25 Dia 26
Recepcitnde
1 mtttf::jrn\ma 300 300 300 00 000 3000 300 300 300 00 000 300 300 300 00 00 000 30 00 300 300 000 000 3000 300 5000 1 31346 450
1 mLaIV?fOD:;A 000 B0 %0 2000 50 B0 B0 %0 50 200 2000 000 000 2000 2000 00 50 000 B0 2000 2000 200 00 000 000 20 1 2000 57200
3 Sekceebn | B0 B0 00 00 150 000 20 B0 00 150 50 B0 B0 B0 100 150 150 B0 B B0 1500 1500 150 B0 B 00 1 15446 1300
4 Pebdo 3000 3000 0 0 000 o0 20 300 0 Lok 000 3000 00 0 300 Lok 000 3000 3000 300 00 Lok 0 3000 0 L) 1 315 980
§ Coceibn | 24000 U0 U0 U600 wm U0 850 U0 U0 U600 PN Hn U U0 PN 1600 PN Hn U U0 000 000 Hn 10 U0 U0 1 wm | s
b Enframento | 30.00 3000 B0 3000 3000 30 000 3000 B0 3000 3000 3000 B0 3000 3000 B0 3000 3000 3000 3000 3000 B0 3000 3000 B0 3000 1 31346 8500
Tozadode
1 poducto( | 4000 1500 4500 5000 4500 500 5500 4500 4500 5500 0 500 150 5000 4500 4500 5000 000 5000 00 4500 4500 5000 500 450 5000 1 1654 20000
fieteado)
Preparacin de
8 fouido de 500 50 50 500 500 50 500 50 50 500 500 500 500 50 500 500 500 500 500 50 500 500 500 500 50 2000 1 59 30500
Loberti
Lbnadode bs
9 Egvfseesl 300 3800 300 3500 3500 3000 30 30 300 00 000 3000 300 380 3500 00 0 3000 0o 300 00 00 3500 30 300 300 1 32500 84500
Aglkaciinde
quilode
] D‘ELEW 000 o 500 1500 1 500 B0 oo 500 150 00 LN B0 B0 10 150 LR 000 1o 000 1 150 150 LX) B0 500 1 1038 38500
calente
Selado
1| hemétcode | 000 000 000 00 00 00 000 000 000 00 00 00 000 000 000 00 00 00 ik} 000 00 00 00 00 B0 000 1 i) 8500
£1VAsES
] Esterizacion | 40.00 4000 4000 4000 00 4000 5000 4000 4000 4600 00 400 4000 4000 4000 00 00 4000 4000 4000 4000 00 00 4000 4000 5000 1 41000 166,00
8 Enfiamento | 3000 3000 300 00 000 3000 3500 300 300 00 000 3000 3000 300 300 00 000 3000 3000 3000 00 00 300 3000 3000 300 1 0.8 500
Efetadoy
¥ |ahaoenament| 8000 6000 6100 6100 6000 f100 §1.00 6000 6100 5500 6000 f1.00 5500 6000 6100 6000 5000 §000 6000 5500 6000 6100 5000 5000 §1.00 5500 1 61654 150300
0t envases
TOTAL 1374.00
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Deparamento:Producciin Seccibm:

Estudionim. 2
Operacitn Estudin de métodos nim. 1
Plnta: Consena e Anchoveta
hvemnnequire(lhdeDavm et Pescado Comenzo: 0J10/20%9
Nes:Octbre Teming: 3010208
(Obsenado por. Meza Epquin, Jhonaten y Sénchez Antcona, Danel
Nes: Octubre Tiempo ransc.; 2 dias
Tiempo observado (T.0) (Horas)
N ACTVIDAD F P10 Total T.0
Dial Dial Dia3 Diad Dia’s Diab Dial Diab Diad Diald Diall Diall Dial Diald Dials Dia Dia Dia 8 Dialh Dia20 Dia2l Dia2 Dia3 Dia 24 Dia 25 Dia 26
Recepeion de ; B B . .
1 i i 050 050 030 030 030 050 050 050 050 050 050 030 030 030 050 050 050 058 087 050 030 030 030 050 050 08 o 05 1358
Lavadode . " " o
! it 03 04 04 0% 04 04 04 04 04 (K] 03 0% 0% 03 03 03 04 03 04 03 0% 0% 03 033 03 045 (1 03 953
3 Sekeein 025 0 03 0% 01 03 038 0t 03 05 05 0 07 07 0 o 01 05 01 05 0 0 07 0 0 03 0 028 K|
¢ Pekdo 050 050 08 01 030 087 0n 050 087 087 050 050 081 081 050 087 050 050 050 050 050 081 081 050 087 087 m 059 52
5 Coceibn 40 40 4 4 40 i 4 i) i i 40 40 40 40 40 i i) i 40 40 40 40 40 40 i il 0 4 043
§ Enfiamnto | 050 050 058 050 050 058 050 050 058 050 050 050 058 050 050 058 050 050 050 050 050 038 050 050 058 050 00 052 1358
Tozadode
1 poducto 087 015 015 08 015 015 092 075 015 09 087 015 015 08 019 075 08 087 08 087 015 015 08 019 075 08 m o 00
fieteado)
Preparaciin de
§ fyuidode 025 025 025 025 025 025 025 025 025 025 025 025 025 025 025 025 025 025 025 0125 025 025 025 025 025 03 00 0125 658
coberur
Lnadode bs . . . y
y s 050 058 050 058 058 030 058 058 050 050 050 050 050 058 058 050 087 050 087 050 050 050 058 058 050 050 0 054 108
1)
Alaciinde
quitod
i “;ub‘nur: (A 02 0.5 01 023 025 0 02 025 025 (A 023 025 01 02 025 02 (A 02 (A1 023 025 01 02 029 025 0 02 608
Calente
Stlado
1 heméticode 0 0 00 (A 01 0y 01 0 0 0y 0y 07 0y 00 07 0y 01 0 0 0 (A 0y 07 0y 025 0 002 0 [
£1VAseS
] Eserlzzcion | 067 087 0 087 087 087 08 087 087 o 087 087 087 087 087 087 087 087 087 087 087 087 087 087 087 08 m 088 m
8 Enfiamento | 050 050 050 050 030 050 058 050 050 050 050 050 050 030 050 050 050 050 050 050 050 050 030 050 050 050 m 050 1308
Etquetadoy
4 |aacenzmint| 100 10 12 10 10 10 10 10 1 09 10 12 082 10 10 10 10 10 10 19 100 10 10 10 10 092 0 103 i
0t envases
HORAS DETRABAJADAS
RORDIA 1000 JUKH 1080 08 103 1080 114 JUKH 1080 1082 1000 108 103 105 03 105 1050 1008 1067 M N 105 105 102 107 10
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TablaS. Formatos de Control de Productividad mes octubre.
Recepcion de materia prima
s Octie Dial Dia2 | D3 | Diad | DS | Db | Dia7 | Dia8 | Diad | Dial0 | Diall | Dial? | Dial3 | Diald | Dials | Dial§ | Dial7 | Dial8 | D19 | D20 | Dia2l | DiaZ2 | Dia23 | Dia24 | Diads | Dial
Nimnero de Operarios |~ 20000 1000 | 2000 [ 200 | 2000 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 000 | 200 | 000 | 200 | 000 | 200 | 000 | 200 | 000 | 1000 [ 000 | 200 [ 000 | 200 [ 000 | 2000
Horas 050 05 | 05 | 0% | 050 | 050 | 050 | 050 | 050 [ 050 | 050 | 050 | 050 [ 050 | 0% | 0% | 0% | 0% | 067 | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 0% | 08
Produccion Kg. BB | BB | SR6 | SN0 | B0 | B0 | B2 | BR6 | BTN | BN | I8 | G203 | GTB08 | 78S | B06 | BBA | BRY | BB | 047 | 55 | BN | BRI | SR | BRY | 6N | 708
Productividad 459,03 0790 |67 (45690 A0l [45095 B2 |dB32T 4565 [45310  [A6LIS |4S220 [ASTAL (5786 |91 |52 |49 (30221 [3MB9 ATTR3  |4593) |56 [45930  |4R9.8  [4693)  |283d
Productividad promedio 447662
Productividad en el mes de octubre 11639.04
Lavado de materia prima
Vs Ot Dial Dia2 | D3 | Did | DS | Db | D7 | Dia8 | Diad | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dald | Dials | Dial§ | Diali | Dial8 | D19 | D20 | Dia2l | DiaZ2 | Dia23 | Dia2d | Diads | Dial%
Nmnero de Operarios |~ 20 1 ] 0 0 20 0 0 0 0 0 20 0 0 0 0 0 0 0 1 20 0 0 0 0 0
Horas 03 04 04 0% 04 0 0 0 04 0% 03 0% 03 0% 03 0% 04 0% 04 0% 03 0% 03 0% 03 04
Produceion Ko, L I R I B v s ey S O I VA O B Sk O O ks oA TR o i X R
Productividad 68704 5424 B46d4) 68685 55098 550‘74| 501 542.72| 56000 67820 69027 676800 6852  685.28 688‘36| 616,98 55068 68487 SSLIO) TIATY 68748 68508 68748 7257 70248 52340
Productividad promedio 636,426
Productividad en el mes de octubre 16547.086
Selccion
Vs Octie Dial Dia2 | D3 | Diad | DS | Db | Dia7 | Dia8 | Diad | Dial0 | Diall | Dial? | Dial3 | Diald | Dials | Dialé | Dial7 | Dial8 | D19 | D20 | Dia2l | DiaZ2 | Dia23 | Dia24 | Diads | Dial
Nirmero ce Operarios |~ 2000 100 | 20 | 20 | 20 | N0 | 20 | N0 | N0 [ DO | DO | DO [ DO [ D0 [ 00 | 00 | 00 [ 00 | 00 | 90 | 000 | 000 | 000 | 20 | 20 | 20
Horas 025 L L N O O O O O 1 L O O O T I < T T O A A A
Produccign Kg. e I R I v e R A e K O R e I A O I Dk A i ks
Productividad IV AL O O 685.42| A s 608 N0 916.36| I L A2 856.70| O 909.16| R T T S X 911.96| CIEKS
Productividad promedlio §28.355
Productividad en el mes de octubre 153141
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Pelado

Mes: Octibre Dial Dia?2 Dia3 Diad Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Diad | Dfal0 | Diall | Dial2 [ Dial3 | Dial4 | Dfal5 | Dial6 | Dial7 [ Dials | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 [ Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
Ndimnero de Operarios 20 19 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 19 20 20 20 20 20 20
Horas 0.50) 0.50) 0.67 067 0.50) 0.67] 0.72) 0.50) 067 067 0.50) 0.50) 0.67] 067 050 0.67] 0.50) 0.50) 0.50) 050 050 0.67] 0.67] 0.50) 067 067
Produccién Kg. 4540.29 4585220 451369 453007  4SSLI|  45048) 453721  AAB289| 451754 48190  AS6L78) 447203 452808 452855 454006 447321 4547  AS579| 455247  AAB6SG|  454321) 453321 454321  4BA3T9| 464321  4670.60)
Productividad 45403 48265 3383 043 45511 3121 31655 A8 3382 33604 45618) 447200 33061 33064 4549 349 45400 45288 45528  47227]  AA3) 33099  3A0T4l 48438 824 3503

Productividad promedio 399.143
Productividad en el mes de octubre 10377.718
Coccion

Mes: Octubre Dial Dia?2 Dia3 Dia4 Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Diad Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dial5 | Dialé | Dial7 [ Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
N(mnero de Operarios 20 19 20 20 20 2 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 2 20 20 19 20 20 20 20 20 20
Horas 4.00) 4.00) 4.10) 4.10) 4.00) 4.0 4.25) 4.00) 410 4.10) 4.00) 4.00) 4.00) 400 4,00 4.0 4.00) 4.00) 4.0 4,00 4.00) 4.00) 4.00) 4.00) 410 400
Produccion Kg. 456025 4605.22f 453389 455007 45701 4569‘48| 455701 450269  4537.54)  AS0L90|  ABL78|  A492.03( 454808 454855  4560.06) 449321 456801  45A5T9|  4672d47| 450658 456321 455321 46321 486379 46632 4690.60|
Productividad s eos|  ma s s mrl mel s mal s sl s seed  seel  snul  ses  mal  se sl s mod  se  sno s s 56

Productividad promedio 56.854
Productividad en el mes de octubre 1478.204
Enfriamiento

Mes: Octubre Dial Dia?2 Dia3 Diad Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Diad Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Diald | Dials | Dialf [ Dial7 | Dials | Diald [ Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
Ndimnero de Operarios 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Horas 0.50) 0.50) 0.58 050 0.50) 0.5 0.50) 0.50) 0.58 050 0.50) 0.50) 0.59] 0.50) 050 0.5 0.50) 0.50) 0.50) 050 050 0.5 0.50) 0.50) 0.58 050
Produccion Kg. 4540.25) 4585220 451389 453007  4SSLI| 45048 453721  AAB289| 451754 AABL90]  AS6L78) 447203 452808 452855 454006 447321 454897  AS579| 45247  AAG6SG|  45A321) 453321 454321  4BA3T9| 464321  4670.60)
Productividad 4540.25) 458522 366883 453007 455111 389955  4537.21  A48269| 387218  448190] 4S6L78) 447203  368L21 452855 454006 3B34.18] 454807  AS579| 45247  A4G6SG|  454321) 388561 454321  4BA379] 307989 467060

Productividad promedio 4315575
Productividad en el mes de octubre 113764.943
Trozado de producto ( fileteado)

Mes: Octubre Dial Dia2 Dia3 Dia4 Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Diad Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 [ Dial4 | Dial5 | Dialé | Dial7 [ Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
N(mnero de Operarios 20 19 20 20 20 2 20 20 20 20 20 2 20 20 20 20 2 20 20 20 20 20 20 20 20 19
Horas 067 0.79 075 083 0.79 0.79 09 0.79 0.75 09 0.67] 0.79 0.79 083 0.15 0.79 0.8 0.67] 083 067 0.5 0.79 0.8 0.79 0.19 083
Produccidn Kg. 6025 60522 453369 5907  457LML| 4S8 45721 AS0D69) 453754 4S0L90|  ASLTE| 449203  4548.0 4548.55] 6006 49320 456897 45579l 5Tad7| 450658 456321 455321 456321  4B637T9] 466321 46900
Productividad 342,02 WA WA s WY 304‘63| 2859 300.18| 050 2455 343‘63| 2041 3032 272.91] 304.60| 2050 24l 3093 243 3 A 3% 3Ty % 308y 2965

Productividad promedio 300419
Productividad en el mes de octubre 7810.889
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Preparacion de liquido de cobertura
Mes: Octubre Dial Dia2 Dia3 Dia4 Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Diad | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 [ Dials | Dial6 | Dial? | Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l [ Dia22 [ Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
Ndmnero de Operarios 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Horas 0.25) 0.25 0.25) 0.25 0.25) 0.25) 0.25 0.25) 0.25 0.25) 0.25) 0.25) (.25 0.25 0.25) 0.25 0.25) 0.25) 0.25 0.25) 0.25 0.25) 0.25) 0.25) 0.25) 0.33
Produccion Kg. 4570.29 461522) 454369  4569.02|  45BLAL  4S79.48| 456721 451269 454754 AS1L90[ 450078 450203 455808 455855 457906 450321  457897)  ASS579)  458247) 451658 457321 456321 457321 487379 467321 4700‘60|
Productividad 609367 615363 605825 609203 610815 610597 60896l 601697 606330 601587 612237 600271 607744 607BOT| 610541 600428 610529 607439 610996 6022.11) 609761 608428 609761 649830 623095 4700‘60|
Productividad promedio 6046.498
Productividad en el mes de octubre 157208.947

Precalametamiento de los envases hasta 90° C
Mes: Octubre Dial Dia? Dia3 Dia4 Diab Dia 6 Dia7 Dia8 Diad | Dial0 | Diall | Dial2 [ Dial3 | Dial4 | Dial5 | Dial6 | Dial7 | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia2
Ndmnero de Operarios 20 19 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 19 20 20 20 20 20 20
Horas 050 059 050 059 059 0.50 059 058 050 050 050 0.5 0.50 059 059 050 067 0.50 067 050 050 0.5 059 059 050 050
Produccion Kg. 45025 4615220 A5A369|  A560.02f  4SBLIY 4579480  4567.21) 451269  A5475A  ASLLO0|  ABOLTBl  4S00.03 455808 455855  4579.06) 450821 457897  4BS6T9|  4SB247| 451658 457321  456321) 457321 487379 467321 4700.60)
Productividad 457,03 41641 45431 L6367 45T98|  00d8) 38680  4oA7TH|  45L19)  450.08) 450200 4581 3073 3049 403) 3342 468l 369l 4red43l 4T3l 63| 0199 4TTe) 4673 470.08
Productividad promedio 428,149
Productividad en el mes de octubre 11131887

Llenado de los envases
Mes: Octubre Dial Dia? Dia3 Dia4 Dia5 Dia b Dia7 Dia 8 Diad Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Diald | Dial5 | Dial6 | Dial7 | Dial8 | Dial9 [ Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
Ndmnero de Operarios 20 19 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 19 20 20 20 20 20 20
Horas 0.7 0.3 0.29 0.7 0.3 0.29 0.77 0.3 0.25 0.29 0.17 0.3 0.29 0.27 0.3 0.25 0.3 0.17 0.3 0.7 0.3 0.29 0.7 0.3 0.29 0.25
Produccion Kg. 4580.29 4625.22( 455369  4579.02f 450111 458048 457721 452269 455754 452090 460178  4512.03) 456808 456855  4580.06| 451321 458897  4565.79| 450047 450658 458321 457321 458321 488379 468321  4710.60)
Productividad 1974080 1043280 91074 85857 98381 917‘90| 858,23} 969.15| 9151 904.3 1380‘53| 966,861 913.62| 856,601 983.37| 90264 98335 1369741 984100 142945  9R2.12| 91464 85935 104653 93664 942‘12|
Productividad promedio 1007.050
Productividad en el mes de octubre 26183.292

Sellado hermético de envases
Mes: Octubre Dial Dia2 Dia3 Dia4 Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Diad | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Diald [ Dials | Dial6 | Dial? | Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l [ Dia22 [ Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
N(mnero de Operarios 20 19 2 20 2 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 19 20 19 20 20 20 20
Horas 0.17] 0.17] 0.17] 0.17] 0.17] 0.17) 0.17 0.17] 0.17] 0.17] 0.17) 0.17] 0.17] 0.17 0.17 0.17 0.17 0.17 0.17 0.1 0.17 0.17 0.17 0.17 0.25 0.17
Produccion Kg. 456025 4625220  49K3G9|  ABTO.02f  4OL1Y 450948  457r2l| 452260 4754 452190 AGOLTBl 451003 456808 456855  4589.06 451321 458807  ABG5T9| 49047 452658 458321  457321| 458321 488379 468321  4710.60)
Productividad 1374.0 1460600 136611 137371 1377.33)  137684|  137316] 135681  1367.26|  135657| 138053 136361  1370.42) 137057  1376.72) 135396  1376.69)  1369.74)  1377.74) 142945  1374.96) 1444.17) 137496 146514 936.64f 141318
Productividad promedio 1367.344
Productividad en el mes de octubre 35550948
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Esterilizacion
Mes: Octbre Dial Dia2 Dia3 | Diad | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 [ D9 | Diald | Diall | Dial2 | Diald | Dial4 | Dials | Dial6 | Diall | Dial8 [ Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 [ Dia26
Ndmnero de Operarios Ji) 19 Ji) Ji) Ji) Ji) Ji) Ji) Al 2 Al il il il ) Al ) Al Ji) 9 20 Al il il il N
Horas 047 047 067 047 047 047 083 067 047 071 047 067 047 047 047 047 047 047 07 047 067 047 067 047 067 083
Produccion Kg. 50025 4652) 455369 467900  4SOL1Y| 450948 4577,21| 6069 4575 42190 460LTE) 451208  4S6B0B  4G6B55| 456006 451321 456897  45659)  4S9nd7|  4S2658  45R321| 457321 458321 488379 468321  4710.60)
Productividad 3435 1 UL M4 M 344.21| 274,63| 3020 ULE 29491 A5AY  BAD 3261 3264 MANG  3BAY ML 34y MMM /T3 374 M99 MM 3662 H[LA 28264
Productividad promedio 338.585
Productividad en el mes de octubre 8803.212
Enfriamiento
Mes: Ocube Dial Dia? Dia3 | Dia4 | Diab [ Dia6 | Dia7 [ Dia8 | Diad [ Dial0 | Diall | Dial2 | Diald | Dial4 | Dial5s | Dial6 | Diall | Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
N(imnero de Operarios 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 5 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3
Horas 050 050 050 050 050 050 05§ 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050
Produccion Kg. 51025 46520 4369 456900  4SBLIL  A51ode| G612l A5IDGO)  AodT  ASILOD  ASOLT| 450208  4S0B|  45B55| 457006 40321  AGTBOT|  A559)  4Bpd7|  AB6SR  AST32N  45G321|  45Tal  AGT3TY 467321 ATOO)
Productividad 04683 3768l 02913 3601 305407 3052‘99| 260983 3008‘46| 303169 3007‘93| 6119 30013 3038.72| 303003 457906 10028 05265  NBT.A9 305496 451658 304881 304214 38l 34919 3647 31T
Productividad promedio 3107.075
Productividad en el mes de octubre 80783.958
Etiquetado y alamacenamiento de envases
Mes: Octibre Dial Dia? Dia3 | Diad | Diab [ Dia6 | Dia7 | Dia8 | Diad [ Dial0 | Diall | Dial2 | Diald | Dial4 | Dial5 | Dial6 | Diall | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
Nmnero de Operarios Ji) 1 JA Ji) Ji) 2 N Ji) Al | Al | | il ) Al J) Al Ji) Ji) | ] | ] il )
Horas 100 100 112 112 100 112 112 100 112 092 100 112 092 100 112 100 100 100 100 092 100 112 100 100 112 092
Produccion Kg. G025 461520 BMB6Y 456902  SBLIY  A57948) 56Tl 451069  ABATSA 451000  ASOLTB[ 40208  45B08f 456855  A5T906|  4SO321 457897 4SS5 4547|5165 A5T32U|  ASG32  A5732U  ABT3TY 467321 47000
Productividad 20851 MY 345 20458 290 205.05| 20450 225‘63| 2362 246‘10| 2959 20159 248.62| W 50 2510 2% 2 M) M3 286N 2043 2866 369 2095 25640
Productividad promedio 224,904
Productividad en el mes de octubre 5847.499
Mes: Octibe Dial Dia2 Dia3 | Dk4 | D5 | Dk6 | Da7 | D8 | D&9 | Dal0 | Dall | Dial2 | Dal3 | Dial4 | Dal5 | Dial6 | Dal7 | Dals | D&l | Da20 | D2l | Da2 | D&® | D2 | D% | D%
Productividad pordias|  20369.116| 20191509 18611374 19348.146( 19725.645| 18758.141) 18559.801| 19430.641{ 18627.162) 19427.307| 20465.193( 19560.836| 19023.895| 19499.521( 21356.911( 17571934 19636.898| 20239.219( 19536.867) 21986.849] 19894.411{ 19072959 19562.313) 21134.098| 18989.552 18084.728
Productivad promedio
de los 26 dias 165E4 040
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PRODUCTIVIDAD TOTAL EN
EL MES 508665.028 508665.028
PRODUCTIVIDAD
PROMEDIO 19564.040 19564.040

PRODUCTIVIDAD PROMEDIO POR DIA, DE MANO DE OBRA
PROMEDIO DE CADA ACTIVIDAD DEL MES DE OCTUBRE

Recepcion de materia prima 447.662 Kg/hh

Lavado de materia prima 636.426 Kg/hh

Seleccion 828.355 Kg/hh

Pelado 399.143 Kg/hh

Coccién 56.854 Kg/hh

Enfriamiento 4375.575 Kg/hh

Trozado de producto ( fileteado) 300.419 Kg/hh

Preparacion de liquido de 6046.498 Kg/hh
cobertura

Llenado de los envases 428.149 Kg/hh

Aplicacion de Ilq_mdo de 1007.050 Kg/hh

cobertura caliente

Sellado hermético de envases 1367.344 Kg/hh

Esterilizacion 338.585 Kg/hh

Enfriamiento 3107.075 Kg/hh

Etiquetado y almacenamiento de 924.904 Kg/hh

envases

En éstos cuadros podemos apreciar la productividad de cada actividad en los diferentes dias del
mes octubre, por lo que usamos los datos de hora mano de obra, nimero de personal y cantidad
de produccion.
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TablaT.

Estudio de Tiempos mes de noviembre.

Depariamento:Produccibn | Seecion:1
Estudionim. 3
Operacibn: Estudinde métodos nim. 1
Phnta Consenes
WEMHESQETEFMEDM \hterit Pescado Comenzg: 04142018
Nes:Novmbre Teming: 01112088
(Obsenado por: Meza Enquin, Jhonatan ySénchez Antcona, Dank|
Nes: Novimbre Tiemgo tanst.;26 das
Tiempo observado (T.0) (Min)
N | ACTIVDAD Fofpto  {TonlTo
Dial Dia2 Dia3 Diad Dias Diab Dial Diad Diad Diald Diall Diall Dia3 Dial Dials Diath Diall Dialh Dialy Dia 20 Dia2l Dia22 Dia23 Dia24 Diads Dia 26
Recepcionde
1 ;ﬂiﬁfﬁfgm”ﬂ an | oo | owo | oww | owm | owe | oww | owe | omoo | owe | oww | oww | ome | owe | ww | owm | owe | oww | ww [ oo | owe | oww | oww | owo | owe | o | o1 | nw | s
! mﬁ::;:::ﬂa 000 000 2000 bl 000 000 50 50 B0 000 50 %0 3600 500 50 000 B0 00 %0 1 500 50 %00 B0 B0 nn 1 2850 61100
3 Sekecin 500 50 500 1500 500 500 1500 500 000 500 1500 2000 000 1500 2000 50 500 500 500 000 .00 2000 000 500 2000 2000 1 i} g0
4 Pekdo 300 3000 00 Lok 300 20 300 300 00 400 000 L] 5000 000 0 3000 000 000 300 5000 000 Lok 5000 3000 Lok 0 1 36854 95300
5 Coceitn | 24000 U0 100 000 00 Us00 8500 000 UM Us00 000 00 U500 100 1500 00 1000 U000 w00 UM 100 1500 U500 100 00 U000 1 e | 63500
i Enfiamento | 3000 3000 300 3000 3000 B0 3000 3000 B0 3000 3000 B0 000 3000 B0 3000 3000 3000 3000 B0 3000 B0 B0 000 B0 3000 1 33t 82500
Tzadode
1 producto 4000 600 B0 5000 4600 500 500 600 6500 500 600 600 4800 B0 600 4000 5000 400 5000 4800 B0 600 5000 500 60 5000 1 4638 006.00
fieteado)
Prpanciin de
8 fouilode | .00 B0 500 150 500 50 50 500 B0 500 150 500 50 500 500 500 500 150 500 B0 500 ] 500 50 150 500 1 515 3300
Coerura
Lenadodebs | . .
g ises 3000 3000 3000 B0 B0 3000 B0 B0 3000 3000 B0 3000 3000 B0 3000 3000 4000 300 4000 3000 B0 3000 B0 B0 3000 3000 1 32500 845,00
Aleaciinde
i ‘iunuh:jgudm 00 10 500 100 10 50 100 10 50 500 100 50 00 o 50 00 o 0.0 10 00 o 500 0 U 500 50 1 B 39300
talente
Seledo
1| heméfode [ .00 000 00 1500 000 000 00 00 000 00 00 000 ik} 00 000 000 00 100 00 ik} 200 00 000 00 00 00 1 0308 26800
Nases
Jj Esterizacion | 40.00 4000 4000 400 4000 000 5000 4000 4000 4600 400 4000 4500 00 4000 4000 4000 00 4000 5000 400 4000 5000 00 00 5000 1 42000 09200
8 Enfiamiento | 3000 3000 000 000 300 3000 3500 300 3000 000 000 300 3000 000 300 3000 000 000 300 3000 000 300 300 3000 000 300 1 30385 79000
Efjuetadoy
¥ [aacenament| 6000 6000 f1.00 6100 6000 §1.00 6100 6000 §1.00 500 6000 6100 5500 6000 6100 6000 8000 6000 6000 5500 6000 6100 6000 5000 6100 5500 1 1654 150300
0de envases
TOTAL 154300}
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Departamento: Produccion Seccibm:
Estudinnim. 3
Operacion Estudin d métodos nim.: 1
Phnta Consenva ¢ Anchoveta
Mmﬁm 0 Nepatrescat Comenzd: 0114209
Mes: Novmbre Teming: 3014209
Obsenado por. Meza Epgun, Jhonatzny Sénchez Antcana,Danel
Mes:Novenbre Tempo tanst.: 26 ds
Tiempo observado (T.0) (Horas)
N ACTVIDAD F ProT.0 Total T.0
Diat Dia? Dia3 Dia4 Dia$ Dia b Dia? Diad Diad Diald Diall Diall Diall Dia Dials Dia 1 Diall Dia Dialy Dia20 Dia2l Dia2l Dia23 Dia24 Diads Dia 28
Recepcitn de ; ; "
1 g 050 050 050 050 050 050 050 050 058 050 030 030 030 050 050 050 050 058 087 050 050 050 050 087 058 08 0 054 um
Lavadode .
! g 03 08 08 (K] (K] (R 04 04 04 0% 04 04 04 04 04 03 04 03 04 045 04 14 18 14 04 04 [ 03 08
i Sekeciin 025 0 o o o o 01 01 03 025 0 03 033 0 033 025 o 05 o 03 o 03 (K4 o 03 03 0 029 4
¢ Pekdo 050 050 087 087 050 047 0 050 01 081 030 081 08 030 087 050 050 050 050 08 050 087 8 050 087 087 00 08t 588
§ Cocein mn i i 40 40 4 V) 40 4 4 40 I3} 4 40 4 0 i i i 14| i 4] 14| 40 4 40 00 405 152
§ Enfiamento | 050 050 058 050 050 058 050 050 058 050 050 058 030 030 058 050 050 050 050 058 050 058 058 050 058 050 0 053 B
Tozadode
1 poducto( 087 015 075 ] 075 075 09 015 015 09 015 015 080 015 015 087 08 087 08 08 015 075 ] 075 015 (£ 00 [ 0o
fieteado)
Preparcion de
8 quidode 025 025 025 025 015 015 025 025 025 025 025 025 025 025 029 025 025 025 025 0 025 028 0.5 05 025 025 0 025 655
coberur
Lnadode bs ; ; .
§ s 050 050 050 058 058 050 058 058 050 050 058 050 050 058 050 050 087 050 087 050 058 050 058 058 050 050 0 054 1o
)
Aolacion de
i
i ;‘;ubmﬁud; (A 013 05 0 02 05 0 02 025 025 02 025 0y 023 029 0 02 (A 02 (A 04 05 0 023 025 025 00 023 58
calene
Stlado
1 hemétiode | 000 [ 0 05 (A 0 0 o 0 0 0 0y 0y 0y 0y 0 0 08 0 0 020 0 0 0 0 o 00 0 [y
£11asts
] Eserlpacion | 067 087 087 087 087 087 0% (L 081 0 087 067 [Nl 087 087 087 087 087 087 08 087 087 ] 087 081 08 11 010 B0
8 Enfiamento | 050 050 050 050 050 050 058 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 050 058 050 050 050 0 051 B
Etquetadoy
4 |aacenzmint| 100 10 1 1 10 12 1 10 1 092 10 10 092 10 10 10 10 10 10 09 10 1 10 10 12 092 0 103 i
0 de envases
HORAS DETRABAJADAS
RORDIA 1000 JUAY 1055 1073 102 1065 1y JUKY 108 08 03 108 on 103 1080 1000 1050 1010 1087 10% 04 108 12 1050 108 10
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TablaU. Formatos de Control de Productividad mes noviembre.
Recepcion de materia prima
Vs Noire Dial D2 | D3 | Dia4 | Diab | Dia6 | D7 | D8 | D@9 | D@l0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Diath | Dialé | Dial7 | D18 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia2s | Dia
Nimnero de Operarios| 20000 1900 | 000 | 2000 [ 200 | 000 | 200 [ 200 | 000 [ 200 | 0000 | 2000 [ 200 | 000 | 200 | 200 | 000 [ 200 | 0000 | 200 [ 200 | 000 [ 200 | 200 | 000 [ 200
Horas 050 0% 05 | 0% | 080 | 050 | 050 | 0% | 08 | 050 | 050 [ 0% | 0% | 050 | 050 | 0% | 0% | 0% | 067 [ 0% | 080 | 0% | 050 [ 067 | 0% | 0B
Produceidn Ko, 5025 W50 | 6360 | G800 | 4OLAL | 450048 | AGBTOL | 560 | 4GS | AR3LYD | A6ILT8 | 452203 | 457808 | 4785 | 460006 | D31 | A5OBT | ASTRTO | 60247 | 5658 | AR | 45B2L | 5O321 | 48070 | 469821 | 412040
Productividad 459,03 8790 45637 |4%890 46011 [459.95 45872 (48327 |30L50 49319 (46118 4520 4STAL [45786 45991 (45232 |4%990 39221 (359 J4T7S3 3L0T [45832 4932 [367.03 40228 (2834
Productividad promedio 434923
Productividad en el mes de noviembre 11308.010
Lavado de materia prima
Vs Noire Dial D2 | D@3 | Dia4 | Diab | Dia6 | D7 | D8 | D@9 | D@l0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Diath | Dialé | Dial7 | D18 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia2 | Dia%
Nimnero de Operarios| 20 19 2 ] ] 2 ] l ] ] 2 ] ] 2 ] ] 2 0 2 19 0 2 2 0 2 2
Horas 03 0% 03 03 0% 03 0 o o 0 04 04 o 04 04 0 04 0% 04 o 0 o0 0l 0 0 06
Produceidn Ko, ) 1) T O O 5 A O A O O Rt 1 K| O S O N A i R 1
Productividad 68704 730.30] 68305 686.85 68867 688‘42| 5497 542.72| 5690 678.9 552.21| LA 52709 583 550.69| 67698 55068 68487  SOLI0| 52942  549.99) 4879 52883 5605 56199 B23A0
Productividad promedio 55,804
Productividad en el mes de noviembre 15403.254
Selecion
Ves: Kb Dial Dia2 | D@3 | Dia4 | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Diag | Diad | Dal0 | Diall | Dal? | Dial3 | Dial4 | Dial5 | Dial6 | Dial7 | Dials | Diald [ Diad0 | Dia2l | Dia22 [ Dia23 | Dia24 [ DiaZ | Dia26
Nimnero de Operarios |~ 2000 1900 | 200 | 00 [ 200 | N0 | 00 [ 20 | 20 [ 00 | A0 | N0 [ 00 | 0 | 00 [ 20 | 00 [ 00 | 00 | B0 [ 00 | 20 | 00 [ 00 | 20 | 200
Horas 0 2 O 2 2 A2 2 I O I N X A 2 A < I A O I N 2 O A N N I K¢
Produceion K. e I N Il N N ) O I A T T R | ) T N A VRS | 55| v N | R
Productividad G205 089y 00T &%) &08 8678 GAdel  eM 6083 03y 08 67a% o2y 88N 653G BG4 4648 0016 8T TALST  &h4| 6208 GRAd8  OLL%| 604y TR
Productividad promedio 809.304
Productividad en el mes de noviembre 21044.25
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Pelado

Mes: Novirbie Dial Dia2 Dia3 | Dia4 [ Dia5 | Dia6 [ Dia7 | Dia8 | Diad | Dialo | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials | Dialé | Diall | Dial8 [ Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 [ Dia26
Ndrmnero de Operarios JA) 19 2 Al J N N Ji) Ji) 2 2 Al J N N 2N Ji) | ) 19 0 | Al Al ] |
Horas 0.50) 050 067 067 0.50) 0.67] 0.72 050 067 067 050 067 083 0.50) 067 050 050 050 050 083 050 067 083 05 047 047
Produccién Kg. 4025 458520 451369 463002 4SSLIY 454048 43Tl 469 4ITSH  ABL90|  46LT 4703 452&08[ 5855 45908 447321 45807 45579 458241 M86.58| BB 4R BRA BRTY 46320 46706
Productividad 45403 4065 3B U4 45U 341‘21| 3165 448.27| 308 %4 456.18| 3540 271‘68| 586 LY T3 BN 45258 452N 283.36| BA3 3099 a5y 443 A 30

Productividad promedio 386.625

Productividad en el mes de noviembre 10052.257

Coccion
Mes: Novirbie Dial Dia? Dia3 | Diad | Dia5 | Dia6 [ Dia7 | Dia8 | D9 [ Dial0 | Diall | Dial2 | Dia13 | Diald | Dial5s | Dial6 | Dial? | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 [ Dia24 | Dia25 | Dia26
Nimnero de Operarios 2 19 2 Al J N N Ji) Ji) 2 2 Al | | Ji| Ji) Ji) Ji) 2 19 | i) i) Ji) Ji) 2
Horas 400 40 40 400 400 410 4.9 400 410) 410) 40 410) 410 400 410 400 400 40 40) 410) 40) 410) 4.10) 400 410 40
Produccion Kg. 456029 460520] 453369 45002  d5TLLY| 4569‘48| o1 450069  A53TSM| ASOLO0| 4Bl 49203 454808  45ABSH| 456006 449321 456897  AbST9|  oiad7|  4SOBSB| 496321 4SB32| 456321 486379 466321 469060
Productividad 57.0 6060 %667 %699 5. 55‘73| 53,61 56.28| B3 %9 57.27| 578 546 5686 S Sl ST %68 576 5785 5704 555y  She5 6080 5681 5863
Productividad promedio 56.601
Productividad en el mes de noviembre 1473971
Enfriamiento
Mes: Novierbre Dial Dia2 Dia3 Diad Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Dia | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials | Dial6 | Dial7 | Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 [ Dia25 | Dia26
Ndimnero de Operarios 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Horas 050 050 0.5 050 050 (.59 0.50) 0.50) 0.5 050 050 0.5 050 050 0.5 050 050 050 0.50) 0.5 0.50) 0.5 059 050 059 050
Produccién Kg. 4540.29 458520 451369  450.00|  4SALYY| 45048 BTN ABD6Q|  AS7SA|  A4BLOD|  456L7H|  A47203)  4508.08| 45855 45006 4T3l  A5MBO7|  AGO5T9|  4Sh047)  MGGS8| 45321 453321 45321 4B3TY) 46321 467060
Productividad 4540.29 4585220 386888 453002 45511y 3899‘55| 45312 4482.69| 37218 44819 4561.78| BB 4808 4585 R0L9| M2 6891 579 454 WbeY A2l 3561 30418l 4T 307089 467060
Productividad promedio 4325852

Productividad en el mes de noviembre 112472144

Trozado de producto ( fileteado)

Mes: Novirbie Dial Dia? Dia3 | Diad | Dia5 | Dia6 [ Dia7 | Dia8 | D9 | Dial0 | Diall | Dial2 | Dal3 | Diald [ Dial5 | Dial6 | Dial? | Dial8 | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 [ Dia24 | Dia25 | Dia26
Ndimnero de Operarios 2 19 2 Al J N N Ji) Ji) 2 2 Al ] | Ji) Ji) Ji) 2 2 20 N Ji| Ji) 2N Ji) 19
Horas 067 075 075 083 (.79 (.79 09 0.75 0.75 09) 075 075 080 (.79 0.75 067] 083 067 083 080) 079 0.79 083 0.5 0.9 08
Produccion Kg. 456029 460520] 453360 45902  ASTLNY|  4G048) 4572l 5029|4375 AGOLOD|  ASBL7 4003  5B08f  4d8SH| 456006 M43l 46807 4559l oT2d7|  4S0656) 456321 455321 456321 486379 466321 4690
Productividad 202 WU 0B W MY 304‘63| 2856 300.18| 5| 455 305.45] 2041 284260 30324 0de0[ 33699 24l M09 243 2Le6 M2 3% 2379 4K 3088 2965

Productividad promedio 298.661
Productividad en el mes de noviembre 7765.192
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Preparacién de liquido de cobertura
Mes: Noviembre Dial Dia2 Dia3 Dia4 Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Diad | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 [ Dial4 | Dial5 [ Dial6 | Diall | Dials | Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
N(mnero de Operarios 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Horas 0.25) 0.29 0.25 0.25) 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25) 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25) 0.25 0.25 0.29 0.25 0.25) 0.27] 0.25 0.2 0.25 0.25) 0.25 0.25
Produccion Kg. 457025 161520 454369  4569.02| 458111 457948 456721  451269)  ASATSA|  ASILO0[  ABOL78|  4502.03| 455808 455855  4579.06(  450321|  457897| 45579  A5G247) 51658 457321 46321 457321 487379 467321 470060
Productividad 6093.67) 615363 605825 609203 610815 610597| 60B9.6 601692 606339 601587 612237 60027 607744 607807 610541 600428 610529 607439  6109.96( 5645.73]  6097.61f 536848 609761 649839 623095  6267.47)
Productividad promedio 6064.755
Productividad en el mes de noviembre 157683.634
Precalametamiento de los envases hasta 90° C
Mes: Noviembre Dial Dia2 Dia3 Dia4 Dia5 Dia b Dia7 Dia8 Dia 9 Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials | Dial6 | Dial7 | Dial8 | Diald [ Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
N(imnero de Operarios 20 19 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 19 20 20 20 20 20 20
Horas 0.50 (.50 0.50) 0.5 0.5 0.50) 058 0.5 0.50) 050 0.5 050 0.50) 0.58) 050 0.50) 067 0.50) 067] 050 0.5 050 0.5 0.56) 050 0.50)
Produccion Kg. 4510.29 461522 45369  4560.07) 458111  4579.48) 456721 451269 454754 AB1190|  4S9L7B)  450203|  455B06( 455855  4579.06( 450321 457897  ASSST9|  458247)  AB16S8[ 457321 456321 457321 487379 467321  4700.60)
Productividad 457.03) 4681 A3l 0163 367 4579 39148l 3%680] 4547 45L19| 3358 45020 4568l 3073 45791 4032 3342 45658 3369 4543 0099 45632 0199 AT 4613 47008
Productividad promedio 428.299
Productividad en el mes de noviembre 11135.775
Llenado de los envases
Mes: Novertbre Dial Dia2 Dia3 Dia4 Diab Dia6 Dia7 Dia8 Dia9 Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 [ Dial4 | Dial5 | Dial6 | Dial7 | Dial8 [ Diald | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia2
N(mnero de Operarios 20 19 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 19 20 20 20 20 20 20
Horas 0.7 0.23 0.29 021 0.23 0.2 0.7 0.23 0.5 0.29 023 0.29 0.17] 0.2 0.29 0.17] 0.23 0.17] 0.2 0.7] 023 0.29 0.17] 023 0.29 0.
Produccion Kg. 4580.25 462522] 455360 4579.02|  ASOLLY) 450048 457721 452069  ASSTSA| 452090 460078 451203  4568.08 456855  4580.06] 451321 458807  4565.79) 459247  452658) 458321 457321  458321) 488379 468321 471060
Productividad 13740 1043‘2B| o074 8857 9838l 917,90| 858.23 969.15| 91151 90438 986,10| 90241 1370.42| 978,99 917‘81| 135396 9833 136974 9B4d0| 142045 9822|9464 137406 104653  936.64 942,12|
Productividad promedio 1046.344
Productividad en el mes de noviembre 27204.950
Sellado hermético de envases
Mes: Novierbre Dial Dia2 Dia3 Dia4 Dia5 Dia6 Dia7 Dia8 Diad Dial0 | Diall | Dial2 | Diald | Dial4 | Dial5 | Dialé | Dial7 | Dial8 | Diald [ Dia20 | Dia2l [ Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia26
Nimnero de Operarios 20 19 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 19 20 19 20 20 20 20
Horas 0.07) 0.17] 0.17] 0.25) 0.17 0.07) 0.17] 0.17] 0.17 0.17 0.07] 0.17] 0.17] 0.17 0.17 0.17] 0.17] 0.18] 0.17) 0.17 0.20) 0.17] 0.17] 0.07) 0.17 0.17)
Produccion Kg. 4580.25) 462520 455369 4579000 450111 4500.48) 45721 450269  ASSTSA|  4S2090(  4G0L78| 451203  4568.08) 456855  4580.06( 451321 458897  4565.79) 459247 452658 4583.21[ 457321 458321) 488379 468321 47100
Productividad FEe I Y I I IR Rt I I s I I I s . I I I I I I e I 3 I e
Productividad promedio 1354.142

Productividad en el mes de noviembre

35207.685
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Esterilizacion
Mes: Novierbre Dial Dia2 Dia3 | Diad [ Dia5 | Dia6 | Dia7 [ Dia8 | Diad | Dial0 [ Diall | Dial2 | Dial3 | Diald | Dial5 | Dialé | Diall | Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia2f
Niimnero de Operarios Ji) 19 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 19 20 20 20 20 20 20
Horas 047 047 047 067 047 047 083 047 047 077 047 047 077 047 067 0.67] 067 067 0.67] 083 067 0.67] 083 067 067 0.8
Produccion Kg. 458025 46520 455369 451902 4SOLLL 459048 4577‘21| G069  475H 4290 40078 451203 456808 456855 498006 451321 458897 456579 45241 4526‘58| B2 45132 458321| 488379 468321 4710‘60|
Productvidad wel  owm wsd  sea awal | owe]  xwal sue)  owal  wsny x| oyl smed i wes  swn s swal  mssd s snwl  mo  wem  m me
Productividad promedio 331473
Productividad en el mes de noviembre 8618.304
Enfriamiento
Mes: Novierbre Dial Dia? Dia3 | Diad | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Diad | Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 | Dial4 | Dials [ Dial6 | Diall | Dial8 | Diald | Dia20 [ Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia2%
Nimnero de Operarios 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 2 5 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3
Horas 050 050 050 050 050 050 059 050 050 050 050 050 050 050 050 0.50) 050 050 0.50) 050 050 0.50) 059 050 0.50) 050
Produccion Kg. 457025 465520 A5A369  4569.02  4SBLAY|  4579.48) 456721 AB1DGO|  AbA7h4  ALLO0[  ASOL7E[ 450203 45808  45B5H| 457906 450321 457897 4GSOl ABG2AT|  ABI6SG[ 457321 456321  457321| 487379l 467321 470060
Productividad 304683 68 30913 3601 305407 305299 260983 300846  303L6Y 3007‘93| 3061,19| 3001.35| 0872|0303 457906 10028 306265 0379 305498 451658 304881  02l4| 261326 3019 354 3R
Productividad promedio 3090.324
Productividad en el mes de noviembre 80348414
Etiquetado y alamacenamiento de envases
Mes: Novierbre Dial Dia?2 Diad | Diad | Dia5 [ Dia6 | Dia7 | D8 | Dia9 [ Dial0 | Diall | Dial2 | Dial3 [ Dial4 | Dials | Dial6 | Dial? [ Dial8 | Dial9 | Dia20 | Dia2l | Dia22 | Dia23 | Dia24 | Dia25 | Dia2
N(imnero de Operarios N 19 2 N ] ) | Al N | 0 | | Al | 0 ] Ji) 20 19 Ji) 20 i) Ji) 20 |
Horas 100) 100 112 112 100 112 112 100 112 0.9 100 112 0.9 100 112 100 100 100 100 092 100 112 100 100 112 0.9
Produccion Kg. 457025 165520  AA369  4569.02)  4SBLAY|  457948) 456720  AB12GY|  AbA7hA|  ABLLO0[  ASOL7G[ 450203  4SSB.0B)  45B5H| 457906 450321 457897 4GSOl ABGad7l  ADIGSG| 45321 456321  457321) 487379l 467321 470060
Productividad 2851 U9 20345 045 2006 060 2450 2583 2362 24610[ 229,59| 201.58] A6 219 003 56 8% 21T 2002 %933 2866 2043 286 24369 2925 264
Productividad promedio 204.904
Productividad en el mes de noviembre 5847.499
Mes: Novierbre Dial Dia? D3 | De4 | Da5 | Dab | Dh7 | D8 | D9 | Dal0 | Dall | Dal2 | Dk} | Dal4 | Dal5 | Dal6 | Dhll | Dkl | Dald | Da2) | Da2l | D2 | D&% | Da | D& | DaX
Productividad pordias|  20369.116]  20406.970| 18919.380] 19062.597| 19863.379| 19067.180| 18819.859| 19430.641) 18561911 19427.307) 19771651 18440.535| 19665.947) 19628.374( 20282.772] 18869.094{ 19636.898| 20114.698| 19536.867| 20228.881| 19385.869| 18047.832] 18525.293| 20865.239| 19075.461) 19651504
Productivad promedio
e los 26 dias 1odda.58
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PRODUCTIVIDAD TOTAL EN
EL MES 505655.346 505655.346
PRODUCTIVIDAD
PROMEDIO 19448.283 19448.283

PRODUCTIVIDAD PROMEDIO POR DIA, DE MANO DE
OBRA PROMEDIO DE CADA ACTIVIDAD DEL MES DE

NOVIEMBRE

Recepcion de materia prima 434.923 Kg/hh
Lavado de materia prima 595.894 Kg/hh
Seleccion 809.394 Kg/hh
Pelado 386.625 Kg/hh
Coccién 56.691 Kg/hh
Enfriamiento 4325.852 Kg/hh
Trozado de producto ( fileteado) 298.661 Kg/hh
Preparacion de liquido de 6064.755 Kg/hh

cobertura
Llenado de los envases 428.299 Kg/hh
Aplicacion de Il'q_uido de 1046.344 Kg/hh

cobertura caliente
Sellado hermético de envases 1354.142 Kg/hh
Esterilizacion 331.473 Kg/hh
Enfriamiento 3090.324 Kg/hh
Etiquetado y almacenamiento de 924.904 Kg/hh
envases

En éstos cuadros podemos apreciar la productividad de cada actividad en los diferentes dias del
mes noviembre, por lo que usamos los datos de hora mano de obra, nimero de personal y cantidad

de produccion.
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PRODUCTIVIDAD DE ACTIVIDADES POR MES Y PROMEDIO GLOBAL
SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE PROMEDIO
437.43 447.66 434.923 440.01
574.43 636.43 595.894 602.25
779.69 828.36 809.394 805.81
386.63 399.14 386.625 390.80
56.58 56.85 56.691 56.71
4325.85 4375.57 4325.852 4342.43
298.66 300.42 298.661 299.25
8235.30 6046.50 6064.755 6782.18
425.63 428.15 428.299 427.36
1028.73 1007.05 1046.344 1027.37
1084.91 1367.34 1354.142 1268.80
331.47 338.59 331.473 333.84
3090.32 3107.08 3090.324 3095.91
224.90 224.90 224.904 224.90

1520.04 1397.43 1389.16 1435.54

El cuadro nos indica la productividad promedio global de los meses después de realizar el plan
de mejora (Ver Tabla 4 en resultados).
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TablaV.

PRODUCTIVIDAD DE HORAS TRABAJADAS DESPUES DEL PLAN

HORAS TRABAJADAS
MES Dial | Dia2 | Dia3 | Dia4 | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Dia10 | Dia 1l | Dia12 | Dia 13 |Dia 14| Dia 15 | Dia 16 | Dia 17 | Dfa 18 | Dia 19 | Dia 20 | Dia 21 | Dia 22 | Dia 23 | Dia 24 | Dia 25 | Dia 26
SEPTIEMBRE | 10.00{ 10.25] 10.72] 10.73] 10.25] 10.72{ 11.40{ 10.25 | 10.72] 10.70] 10.40] 10.80| 10.93{10.33} 10.80] 10.00| 10.50] 10.08] 10.67{ 11.10{ 10.43| 10.80| 11.48] 10.57] 10.88] 11.20
OCTUBRE 10.00] 10.33] 10.80) 10.82| 10.33] 10.80{ 11.48 10.33] 10.80] 10.62] 10.00{ 10.28 10.35{10.53| 10.37] 10.53) 10.50] 10.08] 10.67{ 9.92 { 10.17} 10.55] 10.53] 10.25] 10.73] 11.12
NOVIEMBRE  |10.0010.17{10.55] 10.73] 10.25{ 10.65] 11.37] 10.33 | 10.88 10.62] 10.33] 10.80{ 10.77]10.33] 10.80] 10.00{ 10.50] 10.10] 10.67 | 10.95] 10.47] 10.83] 11.20{ 10.50] 10.88] 11.03
PROMEDIO  |10.00{10.25/10.69]10.76]10.28)10.72]11.42]10.31)10.80] 10.64] 10.24) 10.63] 10.68] 10.40{ 10.66/10.18{10.50{ 10.09{ 10.67{10.66{ 10.36{ 10.73 11.07| 10.44] 10.83] 11.12
HORAS PLANIFICADAS DE TRABAJO

MES Dial | Dia2 | Dia3 | Dia4 | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Dia10 | Dia 1l | Dia12 | Dia 13 |Dia 14| Dia 15 | Dia 16 | Dia 17 | Dia 18 | Dia 19 | Dia 20 | Dia 21 | Dia 22 | Dia 23 | Dia 24 | Dia 25 | Dia 26
SEPTIEMBRE | 10.00{ 10.00] 10.00] 10.00 10.00 10.00{ 10.00 10.00{ 10.00] 10.00] 10.00 10.00{ 10.00{10.00f 10.00] 10.00| 10.00] 10.00 10.00{ 10.00{ 10.00{ 10.00] 10.00] 10.00 10.00] 10.00
OCTUBRE 10.00{ 10.00] 10.00] 10.00{ 10.00] 10.00] 10.00] 10.00 10.00] 10.00] 10.00{ 10.00] 10.00]10.00} 10.00{ 10.00] 10.00] 10.00 10.00 10.00| 10.00] 10.00{ 10.00] 10.00] 10.00{ 10.00
NOVIEMBRE | 10.00{ 10.00{ 10.00] 10.00] 10.00 10.00] 10.00] 10.00 | 10.00{ 10.00] 10.00] 10.00 10.00]10.00] 10.00] 10.00{ 10.00] 10.00] 10.00 { 10.00{ 10.00] 10.00] 10.00 10.00] 10.00] 10.00
PROMEDIO  ]10.00{10.00§10.00]10.00]10.00]10.00]10.00]10.00]10.00]10.00]10.00)10.00]10.0010.00{10.00{10.00{10.00{10.00{10.00{10.00{ 10.00{ 10.00{ 10.00{ 10.00§ 10.00] 10.00
PRODUT'V'DAD Dial | Dia2 | Dia3 | Dia4 | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Dia10 | Dia 1l | Dia12 | Dia 13 |Dia 14| Dia 15 | Dia 16 | Dia 17 | Dfa 18 | Dia 19 | Dia 20 | Dia 21 | Dia 22 | Dia 23 | Dia 24 | Dia 25 | Dia 26
POR DIA 1.00] 1.03f 1.07f 1.08 1.03] 1.07) 1.14] 1.03] 1.08f 1.06{ 1.02] 1.06] 1.07) 1.04] 1.07{ 1.02{ 1.05| 1.01} 1.07) 1.07] 1.04] 1.07{ 1.11{ 1.04| 1.08| 1.11

PRODUCTIVIDAD 106

PROMEDIO '

En el cuadro podemos observar luego de la mejora de las horas tragadas es de 1,06 lo cual se aproxima a 1. Por ende, podemos decir que el

plan obtuvo una mejora en la productividad de la empresa
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Tablaw. Como hacer la capacitacion semanal sobre las horas de trabajo y maquinarias y equipos

FORMATO DE CAPACITACION SEMANAL EN PRODUCCION DE CONSERVAS DE PESCADO - COCIDO

FECHA

NUMERO DE PARTICIPANTES
(TRABAJADORES)

AREA DE
CAPACITACION

Que charlas de
trabajo y desempefio
en horas de trabajo se

realizaron.

Que
capacitacion e
incentivos para
trabajadores se

dio.

Que
capacitacion a
los trabajadores
sobre el uso de
las maquinarias

y equipos se dio.

Que charlas de uso
correcto de las
maquinarias y
equipos. Y su

dificultad se dieron.

Fuente: Propia.

En esta tabla se debe detallar toda las capacitaciones, incentivos y uso de maquinarias de equipos, para poder reducir las horas de trabajo

Y un uso correcto de las maquinas y equipos.
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Nro.

APELLIDOS Y NOMBRES - TRABAJADORES

5

6

Fuente: Propia.

En esta tabla se debe colocar todos los nombres de los trabajadores participantes.

Hoja de apreciacion por el personal capacitador

Apreciacion 1

Apreciacion 2

Apreciacion 3

Fuente: Propia.

En esta tabla se debe colocar lo realizado en la capacitacion por el personal capacitador.
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B. ANEXOS FIGURAS

B.1) ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

I

I |
Grace Vega Grace Vega | Ing_ Lenin Gil]
|

|
l Lourdes Saavedra

|
‘*-HH ! _—l
Rasas Holguin Rogsr Infantes Yuliana Escurra g Crianse Gregory Coblan
ng.

|
I I 1
‘Tramitey
Adquisicicnes Personal
Tenesa . Edith Cardena, Arminda Esousivel ‘Gerson Marand a Enrique Rug Farve T a5 Ing. Kathie Segural

I—I—I

m‘“m“
mﬂmﬁ\

Victor Loper

Fuente: Empresa Inversiones Estrella de David
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B.2) DRIGRAMA DE FLUJO de la empresa 1SO- 9001- 2015

Recepcion de Materia Prima

Lavado de la Materia Prima
Seleccion
Pelado
Trozado de Productos
Formulacion del Medio de Cobertura
Preparacion del Medio de Cobertura

Llenado de envases con medio de empaque caliente

Precalentamiento de los envases hasta 90° C

Enrase de los envases con medio de cobertura caliente

Sellado hermético de los envases

Rotulado de los envases

Enfriamiento de los envases

( Almacenamiento de los envases >

Fuente: Empresa Inversiones Estrella de David
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1) Identificar los problemas de mano obra en el &rea de Produccion.
B.3) DIAGRAMA DE ISHIKAWA.

Horas excesivas

Equipos y Maquinarias viejos

de trabajo u obsoletos

Falta de Mantenimiento en Equipos y Maquinaria
—

v

Falta de control de Calida

v

No hay incentivos Pocas sefializaciones

Monetarios.

Desinterés de personal en su seguridad

/d—

Falta de orden y limpieza en el area de trabajo

Personal sin experiencj

Mediante el diagrama de Ishikawa se obtuvo las causas de que afectan a la empresa en su baja
productividad
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3) Implementacion de la mejora continua en el area de Produccion
B.4) DIAGRAMA DE PARETO

CAUSA RAIZ
60 120%
50 100%
40 80%
30 60%
0 I I I 20
10 20%
0 0%
A NS R A
Q N Q \ s
& && & & &9 &«0 & &L O«b?’
& > < AR Y et 3 ¥
¢ N T AT A
& ofa* %0(\ A N ,@}Q’ ,b‘—)c) «?
Q\o \S\Q 00 «? ;7\(‘ o
((/Q q Q}") QQ, ]

I 5 (Impacto segln encuesta) — === Acumulado

Nos indica las causas con mas puntuacién y con las cuales se trabajara para incrementar la

productividad.
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C. ANEXOS DE INSTRUMENTOS

C1l. ENCUESTA

Nombre de trabajador:

Area de Trabajo:

NIVEL CALIFICACION

ALTO

REGULAR

BAJO

Horas excesivas de trabajo

Falta de control de Calidad

Equipos y Maquinarias viejos de
trabajo u obsoletos

Falta de Mantenimiento en Equipos y
Magquinaria

No hay incentivos monetarios

Personal sin experiencia

Desinterés de personal en su seguridad

Pocas sefializaciones

Falta de orden y limpieza en el area de
trabajo

Fuente: Propia

101



C2. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Diagrama causa-efecto
Diagrama de Ishikawa

AW \\4
=l — /i

\ l'\l O

Fuente: Patricia Nufo
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C3. DIAGRAMA DE PARETO

200
180
180
140
120
100

oo & 3dd

7055

50%

30%

20%

10%

H = = = = = =

Caus=a Causa Causa Causa Causa Causa Causa Causa Causa Causa

1

2

3 4 5 =1 7 B 9 10

I 1 Defectos =% Total Acum.

Fuente: Gestion de operaciones
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C4.FORMATO DE ESTUDIO DE TIEMPOS.

Departamento: Produccion Seccidn:
Estudio nim.:
Operacion: Estudio de métodos nim.:
Planta: Conservas
Material: Comenzo:

Mes Termind:

Observado por:
Mes. Tiempo transc.

Tiempo observado
N° PROCESO F ProT.O Total T.O
Dial Dia 2 Dia4 Dia5
TOTAL

Fuente: La web del ing. Industrial
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C5. HERRAMIENTA 5W-2H

¢ Qué
vamos a
mejorar?

¢Coémo
vamos a
mejorarlo?

¢Cuando lo
vamos a
mejorar?

¢Donde lo
vamos a
mejorar?

¢Quiénes lo van
a implementar?

¢Porquévaa
mejorado?

¢Cuanto
costara la
mejora?

Fuente: Remedio.
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Muevo Chimbote 10 de enemo del 2020

Asunto: Carta de consentimiento para la tesis *IMPLEMENTACION DE UM PLAN DE MEJORA
CONTINUA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA EN LA
PRODUCCION DE COMSERVAS EM LA EMPRESA INVERSIONES ESTRELLA DE DAVID
S.A.C, 2019°

Por medio de la presente, la empresa INVERSIONES ESTRELLA DE DAVID 5.A.C situada en
la ciudad de Nuevo Chimbote, con RUC: 20445470407, otorgo el consentimiento para el uso de
los datos y publicacién de la tesis “IMPLEMENTACION DE UN PLAN DE MEJORA CONTINUA
PARA INCREMEMNTAR LA PRODUCTIVIDAD DE MAMO DE OBRA EM LA PRODUCCION DE
CONSERVAS EN LA EMPRESA INWERSIOMNES ESTRELLA DE DAVID S.A.C, 2019

Asi también, concedo la posibilidad a la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO la publicacion del
trabajo de investigacion.

Todos los datos que fueron vertidos a traves de la investigacion tendran consentimiento de la
empresa para ser usados (nicamente para fines de estudios universitarios.

Atentamente: El darea de calidad.

Li4 TE EANLT BAE
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