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Resumen 

El estudio tiene como objetivo el aplicar el estudio de métodos para mejorar los 

indicadores productivos en el proceso de anchoas en salazón Chimbote-2021. 

Bajo este propósito se establece un diseño experimental del tipo 

preexperimental; los resultados obtenidos mostraron una deficiencia en la etapa 

de control con un puntaje de 2,7 que representa un 30% del cumplimiento; así 

mismo se detectó que la programación de la producción es deficiente por la falta 

de estándares adecuados, esto se reflejado en una productividad inestable que 

ronda de 1 a 3 dinos por hora; así mismo la eficiencia y la eficacia se ubican 

dentro del 0,7 y 0,8 obteniendo una inefectividad en la gestión productiva. La 

aplicación se basó en la estandarización de los procesos a través del estudio de 

tiempos con el fin de establecer los recursos y alinear los movimientos 

realizados; bajo estos cambios se logra un aumento del 20% en la eficacia y 

eficiencia y con respecto a la efectividad se aumenta en un 40%. Por lo tanto, se 

concluye que el estudio de métodos aumenta en gran medida los indicadores de 

producción. 

Palabras clave: estudio de métodos, balance de línea, productividad, 

efectividad, eficiencia y eficacia.  
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Abstract 

The study's general objective is to apply the study of methods to improve the 

productive indicators in the process of salted anchovies Chimbote-2021. Under 

this purpose, an experimental design of the pre-experimental type is established; 

The results obtained showed a deficiency in the control stage with a score of 2.7 

which represents 30% of compliance; Likewise, it was detected that the 

production scheduling is deficient due to the lack of adequate standards, this is 

reflected in an unstable productivity that is around 1 to 3 dinos per hour; Likewise, 

efficiency and effectiveness are located within 0.7 and 0.8, obtaining 

ineffectiveness in productive management. The application was based on the 

standardization of processes through the study of times in order to establish 

resources and align the movements made; Under these changes, a 20% increase 

in effectiveness and efficiency is achieved and with respect to effectiveness it is 

increased by 40%. Therefore, it is concluded that the study of methods 

considerably increases the production indicators. 

Keywords: study of methods, line balance, productivity, effectiveness, efficiency 

and efficacy. 
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I. INTRODUCCIÓN 

Al día de hoy la importancia de la globalización ha cobrado mayor impacto, 

las industrias tienen que responder a una demanda cada vez más exigente 

que establecen plazos cada vez más cortos; sin descuidar la calidad de los 

productos; para ello las empresas tienen que optimizar sus procesos de tal 

manera que los recursos utilizados sean los mismos pero la cantidad 

producida sean aun mayor con ello los indicadores productivos de la 

empresa mejoraran significativamente, es por este motivo que la empresa 

Pesquera Monte Buciero S.A.C; tiene una necesidad de aumentar la 

producción de anchoas; ante ello la actual investigación proporcionará 

herramientas adecuadas para lanzar su producción sin necesidad de una 

gran inversión o recursos, para ser más competitiva en el mercado. 

En el ámbito internacional, múltiples empresas han sufrido una seria 

desorganización en varias áreas de la empresa lo que ha provocado que 

se generen muchos errores para cumplir con las bajas y alzas en la 

demanda, esta poca estabilidad afecta a los indicadores productivos de las 

empresas pero también genera nuevas oportunidades Gonzales, Leal, 

Martínez y Morales (2019) establece que ante este tipos de situaciones, las 

empresas deben enfocar sus esfuerzos en detectar las necesidades de sus 

cliente interno y externos, siendo un reto adecuado para asegurar el flujo 

dinámico de los procesos de la empresa; actualmente Romero, Campos, 

López y Arredondo (2018) indica que un promedio de 17.7 dólares por 

minuto se pierden al detener algún proceso de la empresa ya sea por 

tiempo muerto o por un error de los equipos; es por esa razón que se hace 

necesario optimizar todos los procesos para alcanzar la utilización máxima 

de todos los elementos productivos. 

En el Perú la situación de la pandemia ha provocado que muchos sistemas 

productivos hayan cerrado sus actividades o se vieran disminuidos, a 

comienzos del 2021 muchos sectores vieron alzados su producción como 

otros disminuidos; entre ellos se encuentra el sector pesca con aumento 

del 74,89% (Agencia EFE, 2021), este aumento ha sido progresivo desde 

diciembre del 2020 y según estimaciones este aumento seguirá hasta fines 
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del 2021; en especial el sector pesca que ha registrado grandes aumentos 

en los últimos meses (INEI, 2021); para ello las empresas deben estar 

preparadas para responder a una demanda igual o mayor, lo cual al día de 

hoy no es factible ya que muchas empresa no tienen un sistema productivo 

eficiente que responda adecuadamente, lo cual provocará que se necesiten 

nuevas inversiones que resultaran en endeudamientos. 

Localmente encontramos que la región de Ancash la actividad productiva 

crece mes con mes siendo una de las regiones como más crecimiento en 

el país, el sector pesca por ejemplo creció un 11.7% (Instituto peruano de 

economía, 2021), una recuperación que está dada por la cantidad de 

entidades productivas en la región, aun así se corre el riesgo de una 

inestabilidad en esta demanda creciente ya que muchas de estas empresas 

trabajan bajo métodos productivos muy antiguos compartidos por varias 

empresas; en base a esto muchas organizaciones sufrirán por cumplir con  

demandas altas en un corto periodo de tiempo. 

La empresa Pesquera Monte Buciero S.A.C. es una de las mencionadas 

anteriormente, esta lleva 6 años en el mercado por lo que está constituida 

casi en su totalidad teniendo a varios clientes que cuentan con su 

producción mensual para el desarrollo de sus actividades; con el 

incremento de la demanda actualmente la empresa está llegando a su 

capacidad máxima de producción por lo cual pronto no podrá responder a 

toda la demanda; esto se debe a muchos problemas el primero de ellos es 

la falta de una metodología clara para programar la producción esto es da 

porque no existe un tiempo definido para elaborar cada actividad, ya que la 

empresa no ha evaluado el proceso de manera detallada; esto trae como 

consecuencia que los programas diarios de producción no se cumplan por 

falta de tiempo alcanzando solo un 80% de lo proyectado. 

Otro problema encontrado en la empresa son la cantidad de tiempos 

muertos, estos se generan por el retraso de los cortadores en el proceso 

productivo ocasionando que muchas maquinas se queden paradas en 

espera de la recepción de materia prima; de la misma manera las latas en 

el proceso de esterilizado y enfriado generan cuellos de botellas muy 
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significativos; esto es provocado por que se contratan menos operarios de 

los que necesitan ya que no existe una evaluación adecuada de la 

capacidad productiva de la empresa; así mismo es por esta razón que se 

generan muchas horas extras, que aumentan los costos operativos. 

Encontramos que la empresa no cuenta con registros que controlen 

adecuadamente las actividades productivas de cada proceso de la 

empresa, esto es debido a que no se muestra interés sobre la mejora 

continua; lo que provoca que en muchas ocasiones no se encuentren las 

fallas en el proceso; otro punto adicional es el tema de las paradas 

recurrentes por los fallos de los equipos dado por la falta de un 

mantenimiento preventivo adecuado lo que trae como consecuencia una 

reducción de las cantidades producidas. Con todo lo mencionado 

anteriormente se establece el siguiente problema ¿Cómo la aplicación de 

un estudio de métodos logrará mejorar los indicadores productivos en el 

proceso de anchoas en salazón Chimbote-2021? 

La investigación se justifica de manera teórica en que todos los 

conocimiento recolectados para la actual investigación serán de analizados 

detalladamente para que puedan ser usados de referencia en la 

construcción de cualquier herramienta; en el aspecto metodológico se 

realizaran herramientas diseñadas para empresa de conservas de pescado 

con las cuales se podrán recabar información detalla y útil para el 

mejoramiento de los procesos productivos; en el aspecto económico la 

investigación genera una oportunidad para que la empresa aumente sus 

indicadores productivos de tal forma que pueda responder a la demanda 

con mayor facilidad; por ultimo en el aspecto social, la investigación va a 

establecer un camino adecuado para que las empresas que tienen la 

misma situación frente a la pandemia puedan responder las demandas 

venideras luego de haber reiniciado actividades. 

Para lograr responder la problemática se establece el siguiente objetivo 

general el cual es aplicar el estudio de métodos para mejorar los 

indicadores productivos en el proceso de anchoas en salazón Chimbote-

2021; es bajo este objetivo que se enmarcan los objetivos específicos los 
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cuales son Evaluar la situación actual del sistema productivo de la empresa 

Pesquera Monte Buciero S.A.C.; Medir los indicadores productivos antes 

de la aplicación del estudio de métodos de la empresa Pesquera Monte 

Buciero S.A.C.; Implementar el estudio de métodos en la empresa 

Pesquera Monte Buciero S.A.C. y por último, medir los indicadores 

productivos después de la aplicación del estudio de métodos de la empresa 

Pesquera Monte Buciero S.A.C. Tomando en cuentas estos objetivos, se 

establece la siguiente hipótesis la aplicación del estudio de métodos mejora 

los indicadores productivos en el proceso de anchoas en salazón 

Chimbote-2021.  
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II. MARCO TEÓRICO 

Para el siguiente punto de la investigación se procedió a mencionar los 

siguientes títulos internacionales el primero de ellos es de Moktadir, Ahmed, 

Tuj-Zohra y Sultana (2017) en su investigación presentada en la revista 

Industrial Engineering & Management, tiene como objetivo general el 

analizar los sistemas productivos mediante el estudio de métodos para 

mejorar la productividad. Para ello se estableció un sistema descriptivo, 

seleccionando a una fábrica de cuero y un proceso en específico el cual 

con ayuda de un cronómetro se recolectan los datos. Los resultados 

demostraron que la capacidad entre el corte y la costura es muy 

desbalanceada, el primero con una capacidad de 250 y el segundo con una 

capacidad de 2000. Se concluye que este desbalance provoca grandes 

cuellos de botella que causa una pérdida de recursos muy grande. 

Kurt y Ulf (2019) en su investigación presentada en la revista de Software 

& Systems Modeling, tiene como objetivo diseñar un sistema de control 

basado en los métodos de ingeniería, para ello se realiza un estudio 

descriptivo con el cual obtiene la base para establecer controles de 

desempeño. Se obtiene como resultado un sistema que responde 

activamente a las necesidades de información de la organización. Es por 

ello que se concluye que la mejora de métodos es muy importante para 

mejorar el flujo de las organizaciones y responder a la demanda. 

 

Bejarano et. al. (2018), en presentada en la Revista Difusiones. Tiene como 

objetivo general establecer un sistema de indicadores productivos, para 

una vigilancia adecuada acerca de los procesos. Para lograrlo se diseña 

una metodología descriptiva en la cual se revisó la teoría relacionada. Los 

resultados obtenidos es el diseño de una propuesta de 3 etapas en el cual 

se investiga, se define los indicadores y se realiza una prueba piloto; el 

autor concluye que este diseño de indicadores permitirá la evaluación 

productiva, comunicación y ampliar los servicios brindados. 

Proba y Jung (2019) en la investigación presentada en la Twenty-fifth 

Americas Conference on Information Systems. Tiene como objetivo realizar 
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una evaluación al estudio de métodos situacional, para demostrar su 

efectividad en un mercado cambiante. La metodología utilizada es 

descriptiva mediante un análisis de literatura basado en la aplicación de 

este método en las PYMES; los resultados demostraron que existen varios 

aspectos que hay que tomar en cuenta para elaborar una nueva 

metodología de producción; se concluye que si se necesita una 

confiabilidad más alta de los factores para la implementación se tiene que 

comprobar los resultados en varias industrias. 

Montoya, González, Mendoza, Gil y Ling (2019) en su investigación 

presentada en la Journal of Industrial Engineering and Managemen. Tiene 

como objetivo eliminar los tiempos muertos mediante un nuevo método de 

trabajo; para ello estableció una metodología basada en cinco pasos para 

el mejoramiento del sistema. Los resultados fueron una utilización 

aumentada de 51% a 74%; y un incremento de la productividad del 20%. El 

autor concluye que la estandarización es vital para poder alcanzar la 

productividad deseada, aun así, se deben crear canales que posibiliten una 

nueva forma de desarrollarse continuamente con nuevos métodos. 

Evis, Díaz y Gutiérrez (2018) en su investigación presentada en la Revista 

I+D en TIC; tiene como objetivo principal el establecer procedimientos para 

mejorar las herramientas de gestión productiva e indicadores de 

productividad. Bajo un análisis descriptivo de las actividades productivas y 

métodos establecidos se obtiene como resultado los procedimientos y 

características de las herramientas como estudio de tiempo, cursogramas, 

cronómetros, etc. Se concluye que el estudio de tiempos permite el 

encontrar actividades innecesarias, siendo crucial para el flujo productivo. 

En el ámbito nacional encontramos investigaciones como la de Martínez 

(2019) presentado en la universidad católica de San Pablo. Tiene como 

objetivo general el incrementar los indicadores productivos del proceso de 

envasado de detergentes a partir de la solución de las deficiencias 

detectadas. Para lograrlo se diseñó una metodología experimental del tipo 

preexperimental; los resultados a partir de este diseño es la implementación 

de diversas herramientas como el Poka yoke, Raci,5s, OEE, etc; es así que 
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el tiempo total de todas las envasadoras se redujo en 574 horas/mes tiempo 

el cual se puede aprovechar para aumentar la producción. El autor concluye 

que, debido a las mejoras encontradas a nivel global, el lean manufacturing 

puede mejorar los indicadores productivos de empresas industriales.  

Ganoza (2018) en su investigación presentada en la universidad privada 

del norte, tiene como objetivo implementar una serie de mejoras al proceso 

de empaque de palta para incrementar la productividad; para ello se utilizó 

un diseño aplicativo, experimental del tipo Preexperimental, aplico diversas 

herramientas encontrando que la estandarización de trabajos es la falla 

más frecuente con un 22.7%, la rotura de stock con un 19.9% y la falta de 

incentivos con un 18.4%. Se logró concluir que el estudio de métodos es 

efectivo ya que aumento la productividad de un 89 a un 123 kg hora. 

Chávez (2017) en su tesis presentada en la universidad Cesar Vallejo, tiene 

como objetivo general el mejorar los procesos para incrementar la 

productividad; para ello se diseñó una investigación aplicada del tipo 

descriptiva con un enfoque cuantitativo. Los resultados probaron que la 

aplicación de un método estándar tanto en procesos como tiempos, logra 

una guía adecuada para los trabajadores; el autor concluye que la 

aplicación de la mejora de métodos aumenta la competitividad. 

Lujan (2020) en su tesis presentada en la Universidad Inca Garcilaso de la 

Vega, el cual tiene como objetivo general el reducir la perdida de 

producción mediante la aplicación del estudio de métodos; en base a este 

punto se diseñó una investigación aplicada con un enfoque mixto. A través 

de un estudio del recorrido, evaluación de las máquinas y equipos, 

evaluación de los tiempos y balance de los factores productivos; se logró 

impactar en los factores productivos. Se concluyo que la aplicación de las 

herramientas aumentó a un 72% la eficiencia de la producción, lo cual 

posibilita la recuperación de la inversión. 

Para continuar con la investigación se procede a presentar las teorías 

relacionadas sobre las variables de estudio partiendo por el estudio de 

métodos; la cual es identificada por palacios (2016) en su libro “Ingeniería 

de métodos: Movimientos y tiempos” como un procedimiento que permite 
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al trabajador realizar actividades en su máxima capacidad aprovechando 

los recursos actuales de la empresa; por otra parte, Moktadir, Ahmed, Tuj 

y Sultana (2017) lo propone como un proceso investigativo de una actividad 

desarrollada en la industria, con el objetivo de aprovechar los recursos 

productivos de la manera más eficiente; es en este punto donde el concepto 

se divide en dos aspectos para su desarrollo el cual es el estudio de 

métodos y la medición del trabajo. 

Este punto cobra vital importancia en las distintas líneas de producción que 

existen al día de hoy Agarwal, Bagul, Agey y Ayare (2019) menciona los 

más importantes los cuales son las líneas de un solo modelo, el donde la 

empresa solo fabrica un solo producto;  la línea de modelos mixtos, la cual 

es una misma línea productiva en donde se pueden elaborar más de un 

solo producto; la línea de modelos múltiples, la cual trabaja por lotes 

pasando por diferentes estaciones en ordenes distintos; línea peace an 

unpeace, la cual es similar a la línea de modelos múltiples pero con una 

variación distinta. Hay que tener en cuenta varios aspectos al analizar estas 

líneas productivas los cuales son accesibilidad, tiempo de procesamiento y 

operadores múltiples (Cantos, Stall, Gobbi, Schibelbain, Abreu y Magatao; 

2017), de tal forma que se puedan encontrar los diferentes desperdicios 

señalados por Borzellino y Estrada (2019) el cual define 7: los defectos en 

productos, sobreproducciones, existencias de productos esperando 

procesamiento, doble procesamientos, movimientos innecesarios, 

transporte largos y tiempos de espera. 

Es por este motivo que el estudio de métodos es importante el cual se 

define por Vides, Díaz y Gutiérrez (2018) como una aplicación organizada 

para analizar los métodos de trabajo identificando los problemas y 

desarrollando métodos más fáciles y mejores. Otros autores como 

Sandkuhl y Seigerroth (2019) lo definen en base a una perspectiva 

instrumental como una herramienta enfocada al análisis de métodos para 

expresar soluciones contundentes orientadas a los procesos. Antes de 

iniciar el proceso del estudio de métodos, se necesita que la empresa se 

enfoque en una cultura basada en la recolección de información, 

planeación sistemática, reporte de fallas, mejoramiento continuo y 
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motivación (Radej, Drnovšek y Begeš, 2017). Así mismo se debe 

seleccionar los procesos más importantes a mejorar en base a los 

siguientes criterios posibilidad de éxito a corto plazo, la variabilidad y 

repetitividad de los errores, el valor agregado al producto final, el peso 

económico de la implementación contra los ingresos de esta medida y el 

perfil competencia el cual es todo beneficio deferente a carga económica 

(Medina, Nogueira, Hernández y Comas; 2018). 

El estudio de métodos tiene diferentes herramientas que ayudan a 

maximizar la eficiencia del proceso el primero de ellos es el mapeo de flujo 

de valor el cual es definido por Durakovic, Demir, Abat y Emek (2018) como 

el primer paso para la aplicación de esta técnica la cual proporciona un 

mapa de las actividades que dan valor agregado al producto y aquellas que 

no lo dan, de tal forma que se puedan identificar los desperdicios. Para 

determinar la criticidad de estos problemas se utiliza la herramienta Pareto 

la cual muestra la frecuencia de estos eventos, a través de un gráfico de 

barras, siendo las categorías (problemas en el eje horizontal y la frecuencia 

en el eje vertical; es muy importante ya que permite la concentración de 

esfuerzos (Realyvásquez, Arredondo, Carrillo y Ravelo; 2018).  

El diagrama Pareto se puede complementar con el diagrama Ishikawa el 

cual recolecta la información sobre los causales de las no conformidades 

del proceso productivo (Troncoso, Ortiz, Acosta, Begambre y Troncoso; 

2019); otra herramienta que sirve para el mismo propósito es el Análisis por 

Árboles de Fallos definido por López, Hernández, Rodríguez y Ricardo 

(2018) como una técnica deductiva que se centra en evaluar un evento no 

deseado para proporcionar las causas de su suceso, esto puede aplicar 

para problemas tanto grandes como pequeños. 

También se tiene una de las herramientas más conocidas conocida como 

el estudio de tiempos la cual según Yemanea, Gebremicheal, Meraha y 

Hailemicheal (2019) es una técnica de medición del trabajo a través de un 

registro de tiempos, en condiciones adecuadas de trabajo definiendo un 

ritmo adecuado en el desempeño; el resultado que se obtiene al aplicar 

esta técnica son los indicadores de tiempo observado (OT), tiempo normal 
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(NT) o tiempo básico (BT) y tiempo estándar (ST). Autores como Tran, Luu, 

Ghabour y Daroczi (2020) indican que su importancia radica en el 

mantenimiento de la productividad de tal forma de establecer un sistema 

productivo estable tanto en cantidad como en calidad, esto favorece al 

costo ya que la planeación es efectiva; y no solo ello, sino que ayuda a 

minimizar el tiempo de ejecución de los trabajos, conserva los recursos y 

elimina movimientos deficientes (Tejada, Gisbert y Pérez; 2017). Para 

aplicar adecuadamente estudio de tiempos Cascante, Moyano y Santillán 

(2019) indican que se hace necesario que las actividades para elaborar el 

producto estén bien definidas; cada elaboración del producto debe tener un 

ciclo de trabajo definido; las actividades deben estar definidas entre áreas 

y responsables; cada actividad predecesora es única y el nivel de dificultad 

para la realización del mismo producto en el mismo proceso no debe variar. 

Para lograr tener bien definidos las actividades para el desarrollo de los 

trabajos se hace necesario elaborar los diagramas de flujo de proceso 

Jimenez; et. al. (2017) establece 5 diagramas conocidos por cumplir este 

objetivo; el diagrama sinóptico del proceso, la cual se utiliza como punto 

inicial del análisis registrando datos de cada actividad; Diagrama Analítico 

de Procesos, se maneja mediante simbología estandariza e indica quién y 

donde se ejecuta mostrando la trayectoria del producto, Diagrama de 

Recorrido, muestra el flujo de proceso y las actividades que se desarrollan 

sobre un plano físico del ambiente de trabajo; Diagrama de Procesos 

Bimanual, establece un estudio de movimientos de la mano izquierda y 

derecha; Diagrama hombre-máquina; se encarga de registrar las 

actividades del equipo y los colaboradores en paralelo para determinar 

tiempos muertos. 

El suavizado de producción es otro tipo de herramienta, el cual está 

enfocado en equilibrar la carga de trabajo en diferentes periodos de tiempo 

con el fin de responder pedidos urgentes sin sobrecargar los recursos 

(Shah, Dhruv y Patel; 2018); para ello se necesita también el equilibrio de 

línea estableciendo una asignación de tareas a cada estación de trabajo 

con el fin de establecer parámetros similares entre estación y estación 

(Correia, Silva y Pinto; 2018). En consecuencia de la utilización de estos 
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dos últimos métodos se puede proceder a la planeación del proceso 

productivo Cruz y Benites (2020) establecen 3 niveles para la planeación, 

claro está que no es necesario cumplir con los 3 pero es lo más 

recomendable; el primero de ellos es la programación lineal para minimizar 

los costos de producción, el segundo es el programa maestro de 

producción para equilibrar la producción de diferentes productos y por 

último una simulación que determina las cargas en ellos recursos de trabajo 

a fin de conseguir más si es necesario. 

Por último, se señala el modelo SCOR el cual sirve para medir los procesos 

globales como una herramienta de diagnóstico, permitiendo así mejorar el 

rendimiento; para ello esta metodología se divide en planificación, 

adquisición, fabricación, distribución y devolución; los cuales abarcan todo 

el sistema operativo de la organización asegurando una vista integral 

(Henríquez, Cardona, Rada, y Robles; 2018).  Hay que señalar que estos 

métodos tratan de mejorar la actividad productiva sin la necesidad de 

invertir en nuevos recursos productivos, aun así, como señala Fragapane, 

Ivanov, Peron, Sgarbossa y Ola (2020) también se hace necesario de 

automatizar los métodos de trabajo, a través de formulaciones matemáticas 

y tecnologías disponibles en los puntos más débiles de la organización 

como en la mayoría de los casos son los transportes de materiales. 

En tanto a los indicadores productivos o también llamados indicadores de 

productividad Hernández, Chavez, Benavidez y Figueroa (2019), lo define 

aquellas variables que describen un proceso o servicio de manera que se 

puedan detectar desviaciones provocados por algún defecto, así mismo 

indica que el cálculo puede ser tanto cuantitativo como cualitativo, de este 

modo se puede reflejar la eficiencia en el uso de los recursos; siendo así  

se diseña el indicador de productividad la cual es producción entre 

consumo. Veliz (2020) en otra definición indica que son las relaciones entre 

las entradas y salidas de la empresa, que tiene el objetivo propiciar un 

desarrollo armónico y sostenido de la empresa. 

Palacios, Zambrano, Intriago y Zamora (2020) establece que son 

instrumentos que tienen el objetivo de determinar las ventajas del proceso 
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y su eficiencia a través de una evaluación que se tienen que adaptar a las 

necesidades de la empresa. En base a su importancia Gonzales y Utria 

(2017) indica que son esenciales para la realización de las operaciones, 

dependiendo exactamente del motivo para su utilización, así mismo el autor 

indica que es necesario complementarse con factores como el costo, 

servicio y calidad. Bohorquez, Caro y Morales (2017) indica que otro 

beneficio encontrado por el control de indicadores productivos es la calidad 

de análisis para futuras inversiones o métodos que quieran enfocar sus 

mejoras en un solo punto para intensificar el efecto, esto se traduce como 

una ventaja competitiva ya que se puede hacer uso de proyecciones. 

La eficiencia es un factor de los indicadores productivos, esta se consigue 

a través de una evaluación sistemática que mantenga la utilización de todos 

los factores productivos al nivel máximo (Silva, Díaz y Galindo; 2017). La 

eficacia se refiere a la capacidad de la empresa para cumplir con sus 

objetivos y metas; otros autores lo refieren al grado de que las salidas 

reales corresponden a las salidas propuestas; por otra parte, la efectividad 

se refiere a la relación de los resultados previstos y no previstos o también 

puede referirse a nivel de relación entre la eficacia y eficiencia (Rojas, 

Jaimes, y Valencia; 2017). Otro punto es el tema de la utilización que en un 

factor productivo puede referirse a la cantidad de otras trabajadas entre las 

horas disponible; o el nivel de productividad la cual es el consciente entre 

la producción y el consumo de recursos (Zambrano, Arguello, Domínguez 

y Bautista; 2017), por ultimo podemos hablar del ratio del valor agregado el 

cual hace una comparación entre los tiempos que generan valor y los que 

no a través de una división (Marín y García, 2012); todos estos indicadores 

en buenas condiciones dan una ventaja competitiva en el mercado. 

Hay que señalar que el aumento de los indicadores productivos causa un 

efecto sobre la competitividad de la empresa es así que se mencionan las  

5 fuerzas de Porter, la cual a través de una perspectiva global trata de 

identificar las características más fuertes de la organización contra sus 

competidores; estas se constituyen por el poder del cliente, el poder del 

proveedor, los nuevos competidores entrantes, la amenaza que generan 

los productos sustitutivos y la naturaleza de la rivalidad; debido a la 
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efectividad de este análisis pocas veces ha sido modificado, en 1993 se 

estableció un modelo de doble diamante que expandía la evaluación, 

considerando factores internacionales y nacionales (Cantwell; 2017).  

Otro punto crucial son las tecnologías, las cuales para el día de hoy forman 

una ventaja comparativa   importante entre las empresas; en especial las 

TIC las cuales se pueden aplicar a cualquier tipo de empresa estableciendo 

un sistema significativo y eficaz (Kikolsk; 2017). Para las empresas de 

producción la implementación de nuevas tecnologías significa un aumento 

del 65% del valor del producto, así mismo esto es sujeto a una gran 

inversión (Kumar y Parag; 2020). El aumento significativo está ligado al 

aumento de la capacidad de la planta; la cual se divide en capacidad de 

diseño, la cual es la capacidad teórica máxima; la capacidad efectiva, la 

cual es la producción que se espera en condiciones reales afecto a 

limitaciones y la capacidad real, la cual es el tiempo determinado en que 

dura el proceso disminuyendo la improductividad (Bravo, Menéndez Y 

Peñaherrera; 2018). 
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III. METODOLOGÍA 

3.1. Tipo y diseño de investigación  

El tipo de investigación se seleccionó la aplicada, dado que se va influir 

en la variable independiente para obtener un cambio en la variable 

dependiente bajo un entorno real de producción; es así que Santos 

(2017) lo define como un estudio que tiene el objetivo de crear nuevo 

conocimiento a partir de un objetivo específico. Con lo que respecta al 

diseño de investigación se establece un estudio preexperimental, ya 

que se tomara datos antes y después de que se influya la variable 

dependiente gracias al cambio en la variable independiente; Masid 

(2016) lo define como un tipo de investigación denominado diseño de 

grupo donde aplica un pre y post test sobre una variable.  

 

Dónde: 

𝐺: Empresa Pesquera Monte Buciero S.A.C. 

𝑂1: Indicadores productivos en el proceso (antes) 

𝑋: Estudio de métodos  

𝑂2: Indicadores productivos en el proceso (después) 

3.2. Variables y operacionalización 

Variable dependiente: los indicadores productivos los cuales se 

definen conceptualmente como la cuantificación de características de 

un proceso para lograr su control y prevención de errores o mermas.  

(Marcelo, Madrid y Santamaria; 2018). Y operacionalmente se define 

como el resultado de la evaluación de registros de tiempo, producción, 

costos y checklist; los cuales determinan puntos de solución para su 

mejora. 

Bajo su naturaleza la variable es cuantitativa 

Variable independiente: Estudio de métodos la cual se define 

conceptualmente como el estudio que permite a una organización tener 

un proceso productivo organizado y planificado, al eliminar posibles 
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falencias que se presentan al desarrollar el proceso productivo (Nates, 

2020). Y operacionalmente como las técnicas e instrumento aplicados 

en un sistema productivo tales como el estudio de tiempos, balance de 

línea, programación lineal, metodología SMED y algoritmos de 

transporte; todo ello tomando en cuenta la utilización, capacidad de 

diseño, capacidad efectiva y tiempo de ciclo; con el objetivo de mostrar 

soluciones efectivas. 

Bajo su naturaleza la variable es cuantitativa 

Las variables se enmarcan en el cuadro de operacionalización de 

variables (anexo 01) 

3.3. Población, muestra y muestreo 

La población se define como un conjunto de elementos relacionados 

entre sí que tienen posibilidades de ser estudiados frente a una 

problemática (CEE; 2017); bajo este concepto se seleccionan los 12 

procesos enfocados en la producción de anchoas en salazón;  

Criterios de inclusión: Los procesos deben ser parte de la elaboración 

de anchoas de salazón y por tal motivo se tiene contacto directo con el 

producto. 

Criterios de exclusión: Los procesos no deben ser parte de la 

elaboración de anchoas de salazón y por tal motivo no se tiene contacto 

directo con el producto. 

Se establece que la población y la muestra son iguales; por lo tanto, la 

muestra son los 12 procesos enfocados en la producción de anchoas 

en salazón en la empresa Pesquera Monte Buciero S.A.C.; Rivas 

(2020) define a la muestra como un conjunto de objetos, individuos o 

procedimientos, procedentes de la población y que son representativas 

de esta última, de tal forma que cumplan una determinada 

especificación. En base a lo mencionado anteriormente se establece el 

muestreo como no probabilístico por conveniencia; así mismo la unidad 

de análisis como el proceso que le da un valor agregado al producto. 
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3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

En base a los indicadores del cuadro de operacionalización de 

variables se establecen los siguientes instrumentos de recolección de 

datos. 

Tabla 01: Técnicas e instrumentos de recolección de datos 

Variables  Técnica Instrumento Fuente 

Estudio de 

métodos 

Análisis 

documental 

Registro de Devoluciones 

(Anexo 04) 

Área 

administrativa 

Registro de producción 

(Anexo 02) 

Área de 

producción 

Observación 

directa 

Registro de tiempos 

(Anexo 03) 

Formato de Diagrama de 

análisis de proceso 

(Anexo 08) 

Formato de Diagrama 

Ishikawa (Anexo 10) 

Diario de campo – 

Factores productivos 

(Anexo 05) 

Área de 

producción y 

administrativa 

Indicadores 

productivos 

Análisis 

documental 

Diario de campo – Costos 

(Anexo 06) 

Área de 

contaduría 

Registro de producción 

(Anexo 02) 

Área de 

producción Observación 

directa 

Check list gestión 

productiva (Anexo 07) 

Registro de tiempos 

(Anexo 03) 

Fuente: Elaboración propia 
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3.5. Procedimientos 

 
Figura 01: Flujograma del proceso de investigación 

Fuente: Elaboración propia 
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3.6. Método de análisis de datos 

Se establece el siguiente método de análisis de datos presentado en la 

tabla 02 basado en la cantidad y calidad de información, que se 

obtendrá de los instrumentos seleccionados en el anterior apartado y 

la clasificación por medio de los procedimientos planteados.  

Tabla 02: Métodos de análisis de datos 

Objetivos Técnicas Instrumentos Resultados 

Evaluar la situación 

actual del sistema 

productivo de la 

empresa Pesquera 

Monte Buciero S.A.C.; 

Observación   

Registro de datos del check 

list 

Microsoft excel 

Nivel de la gestión 

productiva de la 

empresa 

Análisis 

documental 

Registro de datos del Diario 

de campo – Factores 

productivos 

Microsoft excel 

Índice de utilización, 

tiempo de ciclo y 

mano de obra 

Registro de datos de las 

Devoluciones 

Microsoft excel 

Índice de 

devoluciones 

Diagrama de análisis de 

proceso 

Microsoft excel 

Problemas del flujo 

de proceso 

Diagrama Ishikawa 

Microsoft visio 

Causas sobre los 

problemas 

encontrados  

Medir los indicadores 

productivos antes de la 

aplicación del estudio 

de métodos de la 

empresa Pesquera 

Monte Buciero S.A.C.; 

Análisis 

documental 

Registro de datos de 

producción 

Microsoft excel 

Nivel de 

Productividad 

Nivel de eficiencia 

Registro de datos de tiempos 

y diario de campo de costos 

Microsoft excel 

Nivel de eficacia 

Evaluación 

de 

coeficientes 

Libro Excel de índices de 

eficiencia y eficacia 

Microsoft excel 

Nivel de efectividad 

Implementar el estudio 

de métodos en la 

empresa Pesquera 

Monte Buciero S.A.C. 

Análisis 

documental 

Registro de datos de 

producción 

Microsoft excel 

Capacidad de la 

planta 

Diagrama de análisis de 

proceso 

Microsoft excel 

Nuevo flujo del 

proceso 
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Evaluación 

de 

coeficientes 

Registro de datos del Diario 

de campo – Factores 

productivos y registro de 

tiempo 

Libro Excel de evaluación de 

balance de línea 

Microsoft excel 

Balance de línea 

del proceso 

Registro de datos de tiempos 

Libro Excel de estudio de 

tiempos 

Tiempo estándar 

Manejo de 

datos y texto 

Registro de datos de 

Devoluciones 

Microsoft excel 

Registro de 

inspección 

Medir los indicadores 

productivos después de 

la aplicación del 

estudio de métodos de 

la empresa Pesquera 

Monte Buciero S.A.C. 

Análisis 

documental 

Registro de datos de 

producción 

Microsoft excel 

Nivel de 

Productividad 

Nivel de eficiencia 

Registro de datos de tiempos 

y diario de campo de costos 

Microsoft excel 

Nivel de eficacia 

Evaluación 

de 

coeficientes 

Libro Excel de índices de 

eficiencia y eficacia 

Microsoft excel 

Nivel de efectividad 

Fuente: Análisis de datos 

3.7. Aspectos éticos 

Tomando en cuenta el código de ética de la universidad con el oficio 

N°0275-2020-VI-UCV; se establece que se seguirá los principios 

básicos mostrados en el artículo 3 en especial los referidos a la 

autonomía, justicia, responsabilidad y propiedad intelectual; otros 

puntos tomados en consideración son el articulo 7 para la publicación 

del artículo de investigación, se seguirán los compromisos del artículo 

8. Asimismo, se establece una referencia para cada autor utilizado en 

cada parte de la investigación como lo establece el artículo 9; en base 

al código de ética el autor se compromete a aceptar todas las 

responsabilidades que su investigación abarca y se sujetara a 

sanciones por haber incumplido cualquier infracción mencionada en los 

artículos 15 y 16.     
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IV. RESULTADOS 

4.1. Evaluación la situación actual del sistema productivo de la 

empresa Pesquera Monte Buciero S.A.C. 

Para iniciar con el diagnóstico inicial se procede a aplicar el check list 

el cual identifica la viabilidad del diseño de los procesos productivos en 

la empresa estudiada, como se puede visualizar en la figura 2 el control 

es el más deficiente ya que alcanza un ratio menor de 30% en el puntaje 

de cumplimiento, esto se debe especialmente a la falta de inspección 

luego de haber aplicado cualquier cambio en los procesos actuales lo 

cual provoca que no exista una retroalimentación adecuada al 

momento de proponer una siguiente mejora; tanto el análisis de 

factores como la planificación necesitan también un cambio esto es 

debido a que no existe un método adecuado para realizar estas dos 

etapas causando confusiones al momento de implementar y un sin 

número de errores en la puesta en marcha. 

 

Figura 2: Resultados de check List de diseño de procesos 

Fuente: anexo 11 

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

Planificacion

Analisis de factores

Control

Planificacion Analisis de factores Control

Cumplimiento 5,0 5,7 2,7

Deficiencias 5,0 6,3 7,3

Cumplimiento Deficiencias



21 
 

Como se puede observar en la tabla 3 menos del 50% de los pedidos 

realizados se reciben a tiempo, en especial las herramientas y EPP los 

cuales necesitan una autorización de la gerencia debido al costo y que 

es necesario evaluar la eficiencia de la compra anterior; aun este 

proceso es innecesario dado que de todas formas para realizar el 

trabajo se necesitan de estos elementos; por otro lado, los suministros 

del proceso llega a un 50% el cual es el más alto ya que son necesarios 

para realización de las actividades; aun así este indicador muestra una 

deficiencia muy grande debido a la falta de planificación.  

Tabla 03: Pedidos realizados – clientes internos 

 Pedidos 
A 

tiempo 
Retrasados 

% de pedidos a 
tiempo 

Herramientas 8 1 7 13% 

EPP 12 2 10 17% 

Suministros del proceso 4 2 2 50% 

Repuestos 5 3 4 40% 

 Fuente: anexo 12 

En tanto a los envíos de los productos terminados en la figura 3, solo 

31% llegan a cumplirse dentro de la fecha estimada, esto es debido a 

que existen muchos contratiempos y mala coordinación que no 

aprovecha la capacidad máxima de la empresa por lo cual no pueden 

responder adecuadamente a las necesidades de la empresa; esto 

ocasiona que los clientes no se sientan satisfechos y la empresa tenga 

que ampliar las fechas de entregas los cuales en algunos casos llevan 

multas por incumplimiento de contrato; así mismo la empresa se ve 

afectada por contratiempos ajenos al proceso en los cuales se tiene 

errores de transporte; procedimientos de aduanas o condiciones 

climáticas; que a pesar de no estar bajo su control, se puede controlar 

con un tiempo rápido de producción que les dé un respaldo por algún 

tiempo de contratiempo. 
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Figura 3: Porcentaje de productos enviados a tiempo 

Fuente: anexo 13 

Las devoluciones presentadas en los últimos 3 meses que se muestran 

en la tabla 4 demuestran que el recipiente en mal estado por los malos 

manejos y el mal sellado son los principales motivos de devolución con 

un 1,8%; así mismo se tiene el mal sellado con un 1,1% del total de 

productos, esto se debe a que los procedimientos están mal 

estandarizados por lo que la empresa exige un tiempo en específico 

para la realización de esta actividad la cual no se reparte como es 

debido lo que provoca contratiempos que terminan en malos procesos 

por una realización imprudente; se obtienen un indicador de 0,5% de 

los productos con problemas de elementos extraños y peso 

inadecuado, esto se da por la mala gestión de inspecciones que no 

están correctamente establecidas para evaluar todo la muestra; bajo 

todos estos motivos en su conjunto logran un 3,9% del total producido 

lo cual es un porcentaje muy alto debido a los costos para su 

producción y posterior transporte. 

 

 

 

31%

69%

Productos llegados a tiempo

Productos retrasados
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Tabla 04: Resumen de las devoluciones presentadas 

 Frecuencia 
Dinos 

devueltos 
% del total de 

productos 

Elementos extraños en el recipiente 2 10 0,5% 

Mal sellado 5 22 1,1% 

Peso inadecuado 4 8 0,4% 

Recipiente en mal estado 9 36 1,8% 

Total 20 76 3,9% 

Fuente: anexo 13 

En base a lo indicado anteriormente y utilizando un registro detallado, 

se realiza un diagrama Pareto (figura 04) donde se demostró que los 5 

primeros problemas tienen 68% de ocurrencias y afectan un 79% a los 

minutos perdidos; es decir que un estudio de métodos enfocado a 

reducir su impacto o eliminarlo, causa un impacto mayor en la empresa. 

La causa más frecuente es la reprogramación por falta de personal con 

un 25%; dado por la falta de un estudio sobre los procedimientos 

realizados que no permite que los supervisores o encargados puedan 

programar adecuadamente la cantidad de personal que en algunas 

áreas es escasa y en otras bastante cuantiosa obteniendo tiempos 

muertos. Otra frecuencia cercana al 20% es la obstaculización del 

puesto de trabajo; ocurrido frecuentemente durante los transportes de 

la segunda etapa del proceso; esto se da por una falta de ordenamiento 

durante el ejercicio de las actividades ya que pasadas la mitad del día 

tiende a congestionarse; esta causa raíz se comparte con los 

materiales dañados con una frecuencia del 15% debido a que un gran 

congestionamiento produce choques o caídas de materia prima. Los 

dos últimos problemas forman el 80% de las frecuencias más comunes; 

dado por la falta de una planeación antes de la realización de la 

producción. 
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Figura 4: Diagrama Pareto de los problemas más frecuentes  

Fuente: anexo 14 

Los principales problemas encontrados en el diagrama Pareto se 

usaron para encontrar las causas raíces más importantes utilizando el 

diagrama Ishikawa como se puede observar en el anexo 15; las cusas 

más comunes encontradas son la falta de estandarización, mal flujo de 

procedimientos, mala distribución y una incorrecta programación de las 

actividades generales y por áreas productivas. 

4.2. Indicadores productivos antes de la aplicación del estudio de 

métodos de la empresa Pesquera Monte Buciero S.A.C. 

En la figura 5 se presenta la productividad de los meses de agosto a 

diciembre del 2020 se obtiene de 1 a 3 dinos por hora cabe resaltar, 

que esta diferencia es un inconveniente para la empresa ya que no 

puede planificar adecuadamente la producción a futuro provocando 
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perdida de recursos o que no se responda la demanda 

adecuadamente; así mismo estos indicadores demuestran un gran 

acumulado de tiempos muertos en la producción ya sea por desperdicio 

de mano de obra o por errores en el sistema; estos errores lo conforman 

la mala distribución y los errores por maquinaria (reparación).   

 

Figura 5: Productividad de agosto a diciembre del 2020 

Fuente: anexo 17 
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Como se puede observar en la tabla 5 el sistema productivo no alcanza los estándares de planificación de la empresa esto es debido 

a lo mencionado anteriormente, ya que al no tener una productividad constante se establecen metas poco aprovechadas; en lo que 

respecta al ratio de valor agregado se obtiene una media de 0,7; lo que indica que la empresa tiene más actividades que no dan 

valor al producto de las que sí; esto significa una perdida constante de recursos tanto monetarios como de tiempo. 

Tabla 05: Resumen de las horas trabajadas en los meses de agosto a diciembre del 2020 

  Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Áreas 
Horas 
totales 

Horas 
planificadas 

Horas 
totales 

Horas 
planificadas 

Horas 
totales 

Horas 
planificadas 

Horas 
totales 

Horas 
planificadas 

Horas 
totales 

Horas 
planificadas 

DESCARGA CAMIÓN 35,5 28,00 35 28,00 159 127,00 56 45,00 50 40,00 

DESINFECCIÓN PEDILUVIO 46 37,00 0 0,00 0 0,00 6 5,00 33 26,00 

EMPANIZADO  47 38,00 70 56,00 202,5 162,00 89,3 71,00 73 58,00 

JORNAL EMBARRILADO 28 22,00 27 22,00 109 87,00 92 74,00 64 51,00 

LAVADO  47 38,00 69 55,00 202,5 162,00 89,3 71,00 73 58,00 

LIMPIEZA RESIDUOS 45,5 36,00 67,5 54,00 203 162,00 80,3 64,00 73 58,00 

ACTIVIDADES INDIRECTAS  39 31,00 95,5 76,00 386,1 309,00 168 134,00 137 110,00 

REPARTO EN MESAS 45,5 36,00 72 58,00 202,5 162,00 93,3 75,00 73 58,00 

PERSONAL CORTE I 35,5 28,00 62,6 50,00 178,03 142,00 59,3 47,00 51,7 41,00 

SUPERVISORA EMBARRILADO 23,5 19,00 25 20,00 108 86,00 84 67,00 62 50,00 

SUPERVISORA GENERAL 47 38,00 77 62,00 207 166,00 94 75,00 80 64,00 

SUPERVISORAS CORTE 39 31,00 64,5 52,00 186,6 149,00 73 58,00 62 50,00 

Total 478,5 382,00 665,1 533,00 2144,2 1714,00 984,5 786,00 831,7 664,00 

Ratio de valor añadido  

Áreas que no generan valor agregado 275,5 
0,736842105 

364,5 
0,824691358 

1249,7 
0,71579579 

561,3 
0,75396401 

497,0 
0,67344064 

Áreas que generan valor agregado 203,0 300,6 894,5 423,2 334,7 

Fuente: anexo 13
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Como se puede observar en la figura 6 la eficacia obtuvo un incremento 

en los meses de noviembre y diciembre con un puntaje de 0,73; lo cual 

muestra que responde a las expectativas de producción de la empresa 

ligeramente aun así este 0,27 de diferencia con la eficacia máxima no 

permite que la empresa pueda aprovechar sus factores productivos. 

 

Figura 6: Eficacia de los meses de agosto a diciembre del 2020 

Fuente: anexo 17 

Con lo que respecta a la eficiencia encontramos la misma situación 

(Tabla 6); ya que los tiempos alcanzados no cumplen con los esperado, 

debido a la gran cantidad de tiempos muertos y la falta de una 

planificación adecuada esto también se ve reflejado en el costo; el cual 

debido a las horas extra que se utilizan para la producción se obtiene 

un resultado mayor de lo esperado; esto no ocurriría con una 

planificación adecuada y una optimización de los indicadores que 

permita comprender adecuadamente la capacidad de la empresa; para 

elegir los recursos adecuados y no incurrir a gastos extras. 
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Tabla 06: Cálculo de la eficiencia de agosto a diciembre del 2020 

 Resultado 
alcanzado 

Resultado 
esperado 

Tiempo 
alcanzado 

Tiempo 
esperado 

Costo 
alcanzado 

Costo 
esperado 

Eficiencia 

Agosto 123 175 478,50 382,00 255719,90 180000 0,61 

Setiembre 105 145 665,10 534,00 213768,12 180000 0,75 

Octubre 618 815 2144,23 1714,00 545310,49 450000 0,78 

Noviembre 253 340 984,50 786,00 357517,97 280000 0,72 

Diciembre 192 265 831,70 664,00 317805,90 280000 0,79 

Fuente: anexo 13, 16 y 17 

Para la última evaluación de este objetivo se establece una puntuación 

del 1 al 5 para la evaluación de los indicadores de eficiencia y eficacia 

con el fin de darle un calificativo adecuado; es así que la evaluación 

refleja que los indicadores encontrados tienen un carácter ineficaz 

según los resultados en la tabla 7 ya que tienen que alcanzar el 80% 

para ser efectivos y solo alcanzan entre un 70% a 60% calificándolo 

como ineficaz; es por esta razón que encontramos la efectividad en un 

nivel muy bajo de 40% excepto el mes de diciembre que se llegó a un 

60%; aun así, para todos los casos la herramienta los califica como 

inefectivos; hay que resaltar que la estructura de este análisis 

demuestra que es necesario la mejora de los 3 aspectos evaluados 

tiempo, costos y resultados; haciendo más énfasis en los tiempos para 

la realización del producto. 
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Tabla 07: Cálculo de la Efectividad de agosto a diciembre del 2020 

 Eficacia Eficiencia Efectividad 
 Calificación Puntos Calificación Puntos Calificación Puntos 

Ineficaz 

0-20% 0 

0-80% 1 0-80% Inefectivo 
21-40% 1 

41-60% 2 

61-80% 3 

Moderadamente 
eficaz 

81-90% 4 80-100% 3 80-100% 
Moderadamente 

efectivo 

Muy eficaz >91% 5 100% 5 100% Muy efectivo 
 Eficacia Eficiencia Efectividad 
 Calificación Puntaje Calificación Puntaje Calificación Puntaje 

Agosto 68% 3 62% 1 0,4 Inefectivo 

Setiembre 71% 3 76% 1 0,4 Inefectivo 

Octubre 73% 3 78% 1 0,4 Inefectivo 

Noviembre 73% 3 73% 1 0,4 Inefectivo 

Diciembre 72% 3 80% 3 0,6 Inefectivo 

Fuente: anexo 13, 16 y 17 

4.3. Estudio de métodos en la empresa Pesquera Monte Buciero S.A.C.  

Para el comienzo del estudio de métodos se realiza un diagrama de 

operaciones (figura 7), actualmente la empresa no cuenta con uno lo 

cual no permite que realicen análisis adecuado de los métodos de 

trabajo, siendo así que las mejoras implantadas en los últimos años 

pierdan efecto y con el paso del tiempo muchos tiempos muertos han 

ido empeorando ya que no existe un control suficiente por parte de los 

supervisores, tanto de calidad como de planta; así mismo se detectó 

una gran cantidad de transportes y elementos que dificultan el flujo 

correcto de las actividades.  
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Figura 7: Diagrama de operaciones del proceso productivo 

Fuente: anexo 17 
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Para continuar con la evaluación del proceso productivo para realizar 

una mejora se establece un estudio de tiempos en la tabla 8 para cada 

una de las actividades en las diferentes áreas de la empresa; con ese 

fin se encuentran los tiempos estándar para cada una de las 

actividades; de tal forma que se establezca un método adecuado al 

inspeccionar las áreas productivas y poder seleccionar aquellos 

trabajadores altamente productivos ofreciendo condiciones que puedan 

fidelizarlos a la empresa.  

Tabla 08: Cálculo del tiempo estándar 

Actividad 
Unidad de 

análisis 

Prom
edio 
(seg) 

Valora
ción 
(%) 

Tiempo 
normal 
(seg) 

Suplem
entos 
(%) 

Tiempo 
estándar 
(seg) 

Descarga de 
materia prima Caja - 25kg 15,56 1,15 17,89 1,14 20,4 

Transporte al área 
de corte 

Pila de Caja - 25 
kg 22,44 1,09 24,46 1,1 26,91 

Corte y eviscerado Panera 10 kg 1492 1 1492 1,16 1731 

Inspección de 
corte Panera 10 kg 9,28 1,03 9,558 1,12 10,71 

Traslado al área de 
pesado Panera 10 kg 12,08 1,02 12,32 1,12 13,8 

Pesado Panera 10 kg 19,96 0,99 19,76 1,12 22,13 

Lavado 1 Panera 10 kg 34 1,04 35,36 1,08 38,19 

Lavado 2 Canastilla - 25 kg 34,96 1,04 36,36 1,09 39,63 

Traslado al área de 
empanizado Canastilla - 25 kg 12,32 1,01 12,44 1,09 13,56 

Empanizado Canastilla - 25 kg 43,08 0,96 41,36 1,12 46,32 

Llenado de dinos Dino 1659 1 1659 1,15 1908 

Reposo Dino 0 0 0 0 0 

Retirar pescado Canastilla - 25 kg 12,84 1,1 14,12 1,13 15,96 

Traslado área de 
remojo Canastilla - 25 kg 15,44 0,83 12,82 1,08 13,84 

Verter en 
salmuera 1 Canastilla - 25 kg 33,8 1,13 38,19 1,1 42,01 

Verter en 
salmuera 2 Canastilla - 25 kg 36,2 0,94 34,03 1,08 36,75 

Traslado al área de 
envasado Canastilla - 25 kg 21,68 1,01 21,9 1,1 24,09 

Envasado Dino 2371 1,09 2584 1,1 2843 

Traslado al área de 
producto 
terminado Dino 22,16 1,06 23,49 1,09 25,6 

Almacenamiento Dino 0 0 0 0 0 

Fuente: anexo 18 
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Con los nuevos tiempos desarrollados se realiza un nuevo diagrama de 

análisis de procesos el cual tiene como base los nuevos tiempos 

estándar desarrollados; como se puede visualizar en la tabla 9 se 

expresa los tiempos para fabricar un solo dino por un solo trabajador 

esto con el fin de que los cálculos del balance de lineá y otros 

indicadores se efectúen con mayor facilidad; bajo esta evaluación el 

corte y eviscerado, el llenado de dinos y el envasado requieren mayor 

cantidad de trabajadores para balancear la línea correctamente ya que 

superan los 1000 segundos cada uno. 

Tabla 9: Diagrama de Análisis de Proceso - Mejorado 

DIAGRAMA DE ANÁLISIS DE PROCESO   
Fecha de realización:   Página "1-1"  
Proceso:   Ficha Número: "1-1"  
        

 

Tipo de diagrama:  
Hombre Un colaborador  
Material Un dino  

Actividad 
Actual      

Cant. Tiempo      
Operación 12 117590,252      
Transporte 6 6363,377466      
Demora 0 0      
Inspección 2 1313,48224      
Almacenamiento 2 -      
Distancia Total 53      
Tiempo total 124381,85      

Aprobado por:   

Descripción de Actividades 
Actividades 

Ope. Trans. Demora Inspec. Alma. Tiempo (s) 
Tiempo (s) por 

colaborador 
Distancia  
(metro) 

Descarga de materia prima x         20,40 424,30   

Transporte al área de corte   x       26,91 111,93 8 

Corte y eviscerado x         1730,86 69234,37   

Inspección de corte       x   10,71 428,22   

Traslado al área de pesado   x       13,80 552,01 5 

Pesado x     x   22,13 885,27   

Lavado 1   x       38,19 1527,55   

Lavado 2 x         39,63 634,09   

Traslado al área de 
empanizado 

x         13,56 217,01 15 

Empanizado   x       46,32 741,11   

Llenado de dinos x         1908,17 1908,17   

Reposo x         43200,00 43200,00   

Retirar pescado x       x 15,96 15,96   

Traslado área de remojo x         13,84 193,77 5 

Verter en salmuera 1   x       42,01 588,19   

Verter en salmuera 2 x         36,75 514,50   

Traslado al área de envasado x         24,09 337,21 10 

Envasado   x       2842,59 2842,59   

Traslado al area de producto 
terminado 

x         25,60 25,60 10 

Almacenamiento         x 0,00 0,00   

TOTAL           50071,52 124381,85   

Fuente: anexo 18 
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En la tabla 10 se consideró el tiempo por colaborador y número de trabajadores, de tal forma que se obtenga el tiempo de ciclo 

propuesto por la evaluación del tiempo estándar el cual es de 883 seg. por dino producido; cabe señalar que la actividad de reposo 

no requiere trabajadores y su capacidad para el almacenamiento es de más de 200 dinos por lo cual el proceso se puede adaptar a 

2 días con el fin de establecer un ciclo de trabajo cuasicontinuo.   

Tabla 10: Evaluación de tiempo de ciclo actual 

Áreas Descripción de Actividades 
Tiempo (s) por 
colaborador 

Número de 
trabajadores 

Tiempo por 
actividad 

Tiempo por área (un 
colaborador) 

Tiempo de ciclo 
por área 

Jornada 
laboral 

Tiempo de 
ciclo real 

Recepción de 
materia prima 

Descarga de materia prima 424,3 3 141 
536,2 178,74 0,50 357,49 

Transporte al área de corte 111,9 3 37 

Corte 
Corte y eviscerado 69234,4 92 753 

69662,6 757,20 1,00 757,20 
Traslado al área de pesado 428,2 92 5 

Inspección 1 Inspección de corte 552,0 2 276 552,0 276,00 1,00 276,00 

Inspección 2 Pesado 885,3 3 295 885,3 295,09 1,00 295,09 

Lavado 1 

Lavado 1 1527,6 3 509 

2378,7 792,88 1,00 792,88 
Lavado 2 634,1 3 211 

Traslado al área de 
empanizado 217,0 3 72 

Empanizado 
Empanizado 741,1 3 247 

2649,3 883,10 1,00 883,10 
Llenado de dinos 1908,2 3 636 

Reposo Reposo 43200,0 - - 43200,0 43200,00 1,00 43200,00 

Lavado 2 

Retirar pescado 16,0 3 5 

1649,6 549,88 1,00 549,88 

Traslado área de remojo 193,8 3 65 

Verter en salmuera 1 588,2 3 196 

Verter en salmuera 2 514,5 3 172 

Traslado al área de 
envasado 337,2 3 112 

Envasado 
Envasado 2842,6 9 316 

2868,2 318,69 1,00 318,69 Traslado al área de producto 
terminado 25,6 9 3 

Almacenamiento Almacenamiento - - - -       

Tiempo de ciclo         883,10   883,10 

Fuente: anexo 18 
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En la tabla 11 se consideró los requerimientos de la empresa en base a lo planificado, se desarrolla una distribución de recursos 

humanos adecuada para los procesos evaluados bajo los parámetros del balance de línea, hay que señalar que el proceso está libre 

de maquinaria que interactúe directamente con la materia prima por lo cual la inversión ha sido mínima; como se puede observar el 

nuevo tiempo de ciclo paso a ser 645,02 seg. por dino; lo cual se ajusta a lo planificado por la empresa. 

Tabla 11: Realización de balance de línea 

  

Tiempo de ciclo 
por áreas (seg) 

Trabajadores 
antes 

Tiempo 
promedio 

planificado (hr) 

Dinos promedios 
planificados 

Tiempo de ciclo 
esperado 
(seg/dino) 

Trabajadores 
recomendados 

Nuevo 
tiempo de 

ciclo 

Recepción de materia prima 357,49 3 

313,85 1740 649,34 

2 536,23 

Corte 757,20 92 108 645,02 

Inspección 1 276,00 2 1 552,01 

Inspección 2 295,09 3 2 442,63 

Lavado 1 792,88 3 4 594,66 

Empanizado 883,10 3 5 529,86 

Reposo 43200,00 - - 43200,00 

Lavado 2 549,88 3 3 549,88 

Envasado 318,69 9 5 573,64 

Fuente: anexo 18
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Bajo la nueva distribución de recursos se procede a analizar el espacio 

físico del proceso a través de un diagrama de recorrido presentado en 

la figura 8; como se puede  visualizar el flujo termina con recorridos 

cruzados que pueden generar errores y contaminación, obstaculizando 

los transportes; otra deficiencia encontrada se visualiza en el 

ordenamiento de los cilindros, pesos y demás artículos para el 

envasado los cuales no designan un camino adecuado para el producto 

los cuales en muchos casos terminan en tiempos adicionales de 

reordenamiento para realizar un despeje. 

 

Figura 8: Diagrama de recorrido antes del ordenamiento 

Fuente: Pesquera Monte Buciero S.A.C. 

El nuevo flujo proceso presentado en la figura 9 asegura que los 

transportes no terminen cruzándose estableciendo un camino para 

cada actividad terminada; así mismo se estableció un nuevo espacio 

de los suministros para que los tiempos de ordenamiento se eliminen; 

estos espacios están enfocados en dividir los suministros 
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adecuadamente para que no se dañen y se ubiquen de la manera más 

rápida posible. 

 

Figura 9: Diagrama de recorrido mejorado del proceso productivo  

Fuente: Pesquera Monte Buciero S.A.C. 

Para poder controlar los nuevos indicadores y verificar la mejora, del 

método de trabajo implantado se diseñó una hoja de trabajo en el anexo 

número 23, la cual será manejada por cada área y a fin de mes se 

entregarán los resultados para ser analizados.  

Para afianzar los nuevos parámetros de la producción y los métodos 

de trabajos propuestos en lo que respecta a los movimientos y tiempo 

de realización, se establece un programa de capacitación que tenga 

como objetivo comunicar a los colaboradores los resultados obtenidos, 

así mismo los beneficios que estos obtienen al adaptarse a estos 

nuevos parámetros. El diseño de este programa se dividió en 3 meses, 

por otro lado, se subdivido por cada área de la empresa con el fin de 

resolver todas las dudas en un periodo corto de tiempo.    
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Tabla 12: Programa de Capacitaciones   

Área Tema 
Número de 

participantes 
Tiempo 

Setiembre Octubre Noviembre 

S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 

Recepción 
de materia 
prima 

Tiempo estándar, evaluación y reconocimientos 2 15                         

Movimientos dentro de la planta y correcto ordenamiento del ambiente de trabajo 2 15                         

Correcto procedimiento de trabajo 2 15                         

Corte 1 

Tiempo estándar, evaluación y reconocimientos 54 10                         

Movimientos dentro de la planta y correcto ordenamiento del ambiente de trabajo 54 10                         

Correcto procedimiento de trabajo 54 10                         

Corte 2 

Tiempo estándar, evaluación y reconocimientos 54 10                         

Movimientos dentro de la planta y correcto ordenamiento del ambiente de trabajo 54 10                         

Correcto procedimiento de trabajo 54 10                         

Inspección 
1 

Tiempo estándar, evaluación y reconocimientos 1 15                         

Movimientos dentro de la planta y correcto ordenamiento del ambiente de trabajo 1 15                         

Correcto procedimiento de trabajo 1 15                         

Inspección 
2 

Tiempo estándar, evaluación y reconocimientos 2 15                         

Movimientos dentro de la planta y correcto ordenamiento del ambiente de trabajo 2 15                         

Correcto procedimiento de trabajo 2 15                         

Lavado 1 

Tiempo estándar, evaluación y reconocimientos 4 15                         

Movimientos dentro de la planta y correcto ordenamiento del ambiente de trabajo 4 15                         

Correcto procedimiento de trabajo 4 15                         

Empanizado 

Tiempo estándar, evaluación y reconocimientos 5 15                         

Movimientos dentro de la planta y correcto ordenamiento del ambiente de trabajo 5 15                         

Correcto procedimiento de trabajo 5 15                         

Lavado 2 

Tiempo estándar, evaluación y reconocimientos 3 15                         

Movimientos dentro de la planta y correcto ordenamiento del ambiente de trabajo 3 15                         

Correcto procedimiento de trabajo 3 15                         

Envasado 

Tiempo estándar, evaluación y reconocimientos 5 15                         

Movimientos dentro de la planta y correcto ordenamiento del ambiente de trabajo 5 15                         

Correcto procedimiento de trabajo 5 15                         

Fuente: Elaboración propia  
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4.4. Indicadores productivos después de la aplicación del estudio de 

métodos de la empresa Pesquera Monte Buciero S.A.C. 

Para comprobar la efectividad del nuevo procedimiento se realiza una 

nueva evaluación de los meses de agosto, setiembre y octubre; la 

figura 10 muestra una comparación con el año 2020, en donde se 

puede notar un aumento de 0,33 dinos por hora en agosto; un 1,6 dinos 

por hora en el mes de setiembre y un 0,26 en octubre, hay que señalar 

que el mes de setiembre fue el indicador más bajo del año 2020 por 

errores de la maquinaria; aun así del mes de agosto del 2021 a octubre 

del 2021 hay un aumento constante por lo cual se puede asumir una 

verdadera mejora; la cual fue provocada por un mejor flujo de las 

actividades y la reducción de errores que paran el proceso productivo, 

así mismo los colaboradores se están adaptando a los tiempos 

estándar aumentando el ritmo de trabajo. 

 

Figura 10: Comparación de productividad antes y después  

Fuente: anexo 22 
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En tanto al ratio de valor agregado se puede observar en la figura 11 

que un aumento del 12% en agosto, de 10% en el mes de setiembre y 

13% en octubre; con la comparativa del 2020 esto se da debido a que 

los procedimientos por medio del diagrama de flujo permitió reducir los 

transportes y actividades poco productivas; aun así es necesario 

cambiar físicamente el ambiente de trabajo y seleccionar nuevas 

herramientas para ejecutar el transporte con mayor facilidad, ya que las 

actuales herramientas son inefectivas. 

 

Figura 11: Comparación de ratio de valor agregado antes y después  

Fuente: anexo 20 
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En tanto a la eficacia presentada en la figura 12 el aumento es más 

considerable, en un 24% en agosto, un 22% en setiembre y un 23% en 

octubre; lo cual demuestra que los dinos planificados por la empresa 

luego de una evaluación adecuada se mantienen dentro de los 

parámetros esto permite a la empresa adecuar sus recursos y 

responder rápidamente a los pedidos de los clientes; esto se da 

principalmente por el estudio de tiempos que se ha aplicado el cual se 

está utilizando actualmente para la programación esto permite una 

producción más flexible; así mismo con el balance de línea se permitió 

contratar el recurso humano suficiente para la realización de 

actividades evitando los sobrecostos. 

 

Figura 12: Comparación de eficacia antes y después  

Fuente: anexo 22  
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Es por esta misma razón la eficiencia en la tabla 13 tiene un aumento 

similar de 32% en agosto, 12% en setiembre y 16% en octubre; esto se 

da por la nueva planificación de costos que están ligados al tiempo ya 

estandarizado lo cual permite que la empresa establezca metas más 

adecuadas que aprovechen al máximo el rendimiento de sus recursos; 

esta mejora resulta muy conveniente para la empresa ya que está 

usando sus capacidades de la mejor forma y permite que se apliquen 

nuevas inversiones a la empresa ya que la base está cimentada 

correctamente con la eliminación de los defectos productivos. 

Tabla 13: Cálculo de eficiencia antes y después  

 Agosto Setiembre Octubre 

 2021 2020 2021 2020 2021 2020 

Resultado alcanzado 242 123 125 105 129 618 

Resultado esperado 258 175 135 145 134 815 

Tiempo alcanzado 776 479 371 665 354 2144 

Tiempo esperado 697 382 334 533 317 1714 

Costo alcanzado 331703 255720 258755 213768 252379 545310 

Costo esperado 300000 180000 220000 180000 220000 450000 

Eficiencia 0,94 0,62 0,88 0,76 0,94 0,78 

Fuente: anexo 19, 21 y 22 
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Por último, tenemos la efectividad en la tabla 14 el cual toma los dos 

resultados anteriores y se consigue un 80% lo cual lo ubica en un nivel 

moderadamente efectivo mostrando un aumento del 40% en la 

evaluación anterior siendo inefectivo; este gran aumento se debe al 

aprovechamiento de recursos y a la buena planificación mediante las 

herramientas otorgadas por la presente investigación. 

Tabla 14: Cálculo de efectividad antes y después  

  Eficacia Eficiencia Efectividad 

  Calificación Puntos Calificación Puntos Calificación Puntos 

Ineficaz 

0-20% 0 

0-80% 1 0-80% Inefectivo 
21-40% 1 

41-60% 2 

61-80% 3 

Moderadamente eficaz 81-90% 4 80-100% 3 80-100% Moderadamente efectivo 

Muy eficaz >91% 5 100% 5 100% Muy efectivo 

Después 

  Eficacia Eficiencia Efectividad 

  Calificación Puntaje Calificación Puntaje Calificación Puntaje 

Agosto 94% 5 94% 3 0,8 Moderadamente efectivo 

Setiembre 93% 5 88% 3 0,8 Moderadamente efectivo 

Octubre 96% 5 94% 3 0,8 Moderadamente efectivo 

Antes 

  Eficacia Eficiencia Efectividad 

  Calificación Puntaje Calificación Puntaje Calificación Puntaje 

Agosto 68% 3 62% 1 40% Inefectivo 

Setiembre 71% 3 76% 1 40% Inefectivo 

Octubre 73% 3 78% 1 40% Inefectivo 

Fuente: anexo 19, 21 y 22 
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V. DISCUSIÓN: 

Como primer objetivo de la investigación se realizó un diagnóstico en donde 

se aplica el check list el cual tiene como objetivo determinar en qué 

situación se encuentra el procedimiento de diseño de procesos, es así que 

se obtiene un 50% de cumplimiento en la etapa de planificación, 47% en 

los análisis de factores y un 25% en la etapa de control.  Autores como 

Martínez (2019) optaron por la aplicación de una encuesta en donde los 

colaboradores calificaran el diseño productivo en función a sus 

capacidades actuales, el autor encontró que un 76% de los colaboradores 

presencian una falta de guia adecuada la cual en consecuencia muestra 

una deficiencia en los indicadores ya que 53% de los colaboradores la 

consideran deficiente; este tipo de evaluación es muy importante ya toma 

en cuenta la opinión de los colaborados que realiza las mismas actividades 

todos los días y pueden encontrar defectos aun así este debe estar 

acompañado de un buen análisis de causa y efecto para ser efectivo, en 

cambio en la actual investigación el uso del check list permite una 

evaluación más objetiva en un detalle más profesional lo que facilita el 

encuentro de la causa raíz. 

Otro punto que facilitó el análisis de la situación actual son el porcentaje de 

pedidos a tiempo el cual indico una deficiencia ya que todos los indicadores 

mostraron un nivel menor al 50%, esto indica un retraso en la entregad de 

pedidos, así mismo se muestra que un 69% de los pedidos a los clientes 

se han enviado con retrasos lo cual afecta a la empresa esto es un punto 

importante mencionado por Bejarano et. al. (2018) autor que establece que 

una mala metodología de trabajo causa retrasos y estos por su parte 

generan un efecto acumulativo que termina en incumplimientos al cliente, 

es este punto el que representa la realidad de la empresa ya que se 

cometen varios errores que producen reprocesos innecesarios de la 

materia prima que según la tabla 04 lo forman el 3,9% de la producción total 

realizada siendo un indicador muy deficiente que afecta a las ganancias de 

la empresa, Lujan (2020) realiza un análisis similar de las pérdidas de la 

empresa encontrando que los errores en la maquinaria a lo largo del mes 

establecen 15 situaciones de perdida representando el 30% del total de 



44 
 

perdidas; esto se da por un mal control de las variables de producción igual 

que en la actual investigación que no tienen indicadores estándar para 

controlar el nivel de trabajo de los colaboradores.  

La evaluación por medio del diagrama Pareto mostro que los 5 primeros 

problemas representan el 80% de los tiempos perdidos y el 69% de las 

ocurrencias; en donde la falta de programación, obstaculización del 

proceso y materiales dañados son los problemas más importantes a 

solucionar; Chávez (2017) establece una evaluación mediante la misma 

herramienta la cual muestra que del mismo modo se presentan 5 problemas 

que representan el 80% de las ocurrencias, entre los problemas más 

resaltantes se encuentran los métodos de trabajo y cotización los cuales 

son deficientes; esto se compara con la investigación la cual tiene el mismo 

problema ya que la deficiencia de la programación es debido a la 

inestabilidad de la producción en donde no se puede establecer un 

estándar adecuado. 

Los resultados del diagrama Pareto se evaluaron bajo el diagrama Ishikawa 

de tal forma que se encontraron las principales causas raíces, es la falta de 

un estudio de los métodos de trabajo y el desplazamiento en la planta ya 

que actualmente el trabajo se realiza de manera empírica y se trasmite por 

experiencia, lo que ocasiona un cumulo de errores en los nuevos ingresos; 

Martínez (2019) realiza una evaluación similar en donde encuentra que la 

falta de comunicación y capacitación de los métodos de trabajo dificulta que 

exista un flujo continuo de la producción que aumente los indicadores 

productivos; así mismo hay que señalar que el investigador aplica primero 

el Ishikawa y luego el Pareto para determinar la frecuencia de las causas y 

proponer la mejor solución; esto resulta inefectivo para la actual 

investigación ya que la empresa cuenta con varios problemas y necesita 

primero el diagrama Pareto para centrar las soluciones y luego el diagrama 

Ishikawa para diseñar la mejora implantada. 

Se encontró que la productividad varía entre 1 y 3 dinos la hora, lo cual 

representa una gran deficiencia en los factores productivos dado que la 

varianza entre el máximo y mínimo no permite realizar una programación 
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adecuada entre los recursos que se van a utilizar para la entrada de cada 

pedido; esto representan índices muy distintos a lo esperado. Ganoza 

(2018) realiza una evaluación de la productividad obteniendo una 

producción de 3 a 4 pallet por hora, la cual a pesar de tener una producción 

más estable no genera un buen rendimiento ya que las actividades no están 

estandarizadas; la investigación actual toma esto en cuenta dado que la 

falta de un proceso bien definido permite que se desperdicie recursos. 

Para la siguiente etapa se miden los tiempos para la realización de 

actividades en cada área definida por la empresa, al ser comparado con las 

horas planificadas se puede visualizar que no se llega a cumplir con lo que 

se estima provocado por la mala distribución de recursos; así mismo el ratio 

de valor añadido se mantuvo en 0,7 lo cual muestra que se invierte más 

tiempo en actividades que no generan valor que en aquellas que si lo 

hacen; Martínez (2019) evalúa los tiempos de otra manera al determinar 

las horas perdidas por cada área en donde se calculó un desperdicio de 12 

mil minutos al mes, para este estudio se dio más importancia a la 

optimización de los recursos usados es por ello que la evaluación de valor 

agregado resulta vital para poder determinar si el actual proceso está bien 

enfocado. 

Se determina la eficacia del proceso la cual se encuentra entre un 60% y 

un 70%, esto demuestra que los objetivos de la empresa no están siendo 

cumplidos lo cual provoca que no se pueda satisfacer a la demanda objetivo 

que tiene la empresa actualmente retrasando su crecimiento como 

organización, Moktadir, Ahmed, Tuj-Zohra y Sultana (2017) realiza una 

evaluación similar pero enfocado en el uso de su capacidad obteniendo que 

solo usan el 85% del diseño implementado actualmente, esto demuestra 

que los recursos no están siendo usados como es debido; la investigación 

llega a la misma conclusión ya que la empresa toma en cuenta el diseño y 

capacidad de la empresa para proponer sus objetivos los cuales no se 

cumplen. En tanto a la eficiencia se logró obtener indicadores entre 0,7 y 

0,8; lo cual no es un indicador tan crítico, pero no está a un nivel competitivo 

ya que demuestra que su uso del tiempo y costo presenta muchas 

deficiencias por el desconocimiento de mejores métodos de trabajo; Kurt y 
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Ulf (2019) menciona que este tipo de evaluación de indicadores resulta muy 

útil para motivar a la empresa a emprender una nueva evaluación e 

inversión sobre sus elementos productivos ya que muestra la calidad del 

proceso. El análisis final para determinar la efectividad demostró un 

proceso sumamente infectivo ya que obtuvo un indicador de 40% en todos 

los meses evaluados; Bejarano et. al. (2018) realiza una evaluación de la 

capacidad del proceso productivo, teniendo una eficiencia similar, el cual lo 

atribuye a la mala programación, en la actual investigación se encuentra 

una causa igual por lo cual las mejoras están enfocadas en facilitar este 

proceso. 

Para iniciar el estudio de métodos se establece un DOP con el fin de 

identificar todas las actividades de la empresa, en las cuales se ubican las 

que agregan valor y las que no; en base a esta herramienta se fijo las 

actividades para calcular el tiempo estándar en donde se pudo determinar 

las condiciones para la evaluación de los trabajadores.  Los primeros pasos 

lo establecen Evis, Díaz y Gutiérrez (2018) el cual indica que debe 

separarse las actividades en función a los elementos que la componen y 

objetivos para los cuales están diseñados ya que pueden ser constantes lo 

cual eliminaría la finalidad del estudio; en la investigación actual se elimina 

cualquier actividad que esté relacionada con un equipo ya que los equipos 

determinan el rendimiento del proceso no la habilidad del operador para 

realizar sus funciones. Martínez (2019) aplica su estudio de tiempos 

después de haber calculado su tiempo de ciclo, esto permitió que los 

cálculos de productividad posteriores sean más efectivos, para la actual 

investigación resulta un inconveniente tomar las muestras de ese modo ya 

que no se trabajan con la misma unidad de análisis por ese motivo para 

tener resultados más objetivos primero se calculó los tiempos estándar y 

luego se calculó el tipo de ciclo. 

Luego de la aplicación el estudio de tiempos se identifica el tiempo de ciclo 

para ello se elabora un DAP con los tiempos ya definidos para cada 

actividad, y se presentan bajo una misma unidad de análisis con esta data 

se divide con el número de trabajadores considerando las horas trabajadas 

para determinar un tiempo de ciclo de 883,10 seg. por dino. Chávez (2017) 
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establece que la ejecución del DAP tiene el objetivo de equilibrar las 

operaciones, y en base a su estudio de tiempos pudo determinar los 

métodos correctos; esto resulta muy útil para la investigación ya que la 

sucesión de herramientas en un estudio como este aumenta el 

entendimiento del proceso. Ganoza (2018) utiliza el DAP para determinar 

el tiempo de ciclo obteniendo un 5,5 min por producto, esto demuestra la 

efectividad de esta técnica ya que permite distribuir los procesos. 

Considerando los objetivos de la empresa y las metas planteadas para los 

meses siguientes se diseñó el tiempo planificado en 313,85 horas de 

producción por mes y 1740 dinos, lo que da 649,34 seg por dino; con el 

aumento y disminución de trabajadores en las distintas áreas se logra un 

tiempo de ciclo de 645,02 seg por dino en donde el nuevo cuello se 

encuentra en el proceso de corte. Moktadir, Ahmed, Tuj-Zohra y Sultana 

(2017) establece que la técnica no solo consiste en el aumento y 

disminución de trabajadores sino en la mejora de las técnicas de trabajo, 

es bajo este enunciado que su tiempo de ciclo bajo de 264 a 211 

conservando el cuello de botella en la misma actividad. 

Se establece un diagrama de recorrido antes y después con el fin de reducir 

los transportes en el área productiva, así mismo se eliminó los recorridos 

que chocan entre si generando demoras y esperas innecesarias; por otro 

lado, se ordenan los materiales en almacenamientos específicos para evitar 

congestionamientos. Ganoza (2018) aplica un diagrama de recorrido para 

toda la empresa detectando actividades mal repartidas físicamente que 

causa un atasco en el pasillo central de la empresa, por lo que es necesario 

una nueva distribución física. Así mismo se realiza un programa de 

capacitación para que los trabajadores comprendan de mejor manera los 

nuevos procedimientos implantados, se diseñó en base a 3 meses; Proba 

y Jung (2019) en su diseño para el nuevo plan de mejora por medio del 

estudio de tiempos se establece un programa de capacitación, el cual se 

hace en base a las mejoras implantadas; la investigación toma esto en 

cuenta ya que permite que el trabajador comprenda la importancia y 

beneficios de esta mejora y no sea impuesta como otro tipo de 

investigaciones. 
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Las mejoras implantadas en el sistema mostraron un aumento de la 

productividad de 12% en los dinos por hora lo cual beneficia enormemente 

al sistema de producción y los indicadores actuales, esto se debe a que el 

ratio de valor agregado ha aumentado entre un 10% a 13%, alcanzando 

puntos de 0,92 lo cual muestra que las actividades se han optimizado; 

Ganoza (2018) también presento un aumento en la productividad de más 

del 20% esto se debe a que los tiempos para la realización de cada 

actividad se disminuyó considerablemente, así mismo se eliminó los 

transportes innecesarios; se debe señalar que la eliminación de actividades 

que no generan valor al producto es muy importante ya que representan un 

desperdicio grande de recursos si no se controlan y cuantifican. 

Otro punto que aumento fue la eficacia y la eficiencia, la primera de ellas 

aumentó entre un 22 y 24% ya que el diseño se enfocó en cumplir con los 

estándares implantados por la empresa con respecto a la productividad; la 

eficiencia en cambio aumentó entre 12 y 32% debido a que los recursos se 

utilizan de mejor manera repartiendo mejor las actividades entre los 

trabajadores para que no existan tiempos muertos; la investigación de 

Lujan (2020) calculó un aumento de la eficiencia de 6% para alcanzar los 

niveles mínimos requeridos por la empresa, el aumento fue diferente 

comprado con la actual investigación debido a que los requerimientos de la 

empresa son más altos por lo tanto el diseño se debe ajustar para cumplir 

lo establecido, se debe señalar que cualquier requerimiento se puede 

cumplir con un estudio de métodos solo si se tienen recursos ilimitados. 

En función a los indicadores obtenidos se calcula la efectividad, la cual 

aumenta de 40% a un 80% elevando la calificación de inefectivo a 

moderadamente efectivo; Chávez (2017) al realizar una evaluación de sus 

indicadores detecto un aumento de la efectividad del 30%, el autor evaluó 

la productividad, calidad y la competitividad para detectar este cambio, la 

investigación por su parte lo evaluó por medio de lo planificado por la 

empresa, esto da una ventaja en la implantación ya que permite cuantificar 

la mejora y presentar el efecto a las partes interesadas. 

 



49 
 

VI. CONCLUSIONES: 

Con lo anteriormente expuesto se realizan las siguientes conclusiones en 

función a los objetivos de estudio: 

1. La evaluación inicial mostró una clara deficiencia en la gestión productiva 

ya que presentó puntuaciones menores a 6 puntos en especial el 

aspecto de control; es por ello que se presentan varios errores en la 

programación y manejo de productos en el proceso lo que provoca un 

69% de retrasos en el envío de productos. 

2. La productividad actualmente es muy inestable ya que durante la 

evaluación de agosto – setiembre del 2020 se obtuvo promedios de 1 a 

3 dinos por hora con que dificulta la programación y el uso de recursos 

de la empresa , en tanto al cálculo de horas se notó que el tiempo de 

actividades improductivas supera a las actividades que generan valor en 

un 30%; la eficacia y la eficiencia presentadas no son las optimas ya que 

gastan más recursos y tiempo de lo esperado por la empresa alcanzando 

niveles de 0,7 en los dos casos, lo cual da una inefectividad de 0,4. 

3. La aplicación del estudio de métodos resultó ser una herramienta 

efectiva para la identificación y cálculo del sistema productivo; ya que 

permite estandarizar los tiempos y movimientos, para calcular los 

recursos que se necesitan (balance de línea); además se complementa 

con un programa de capacitación demostrando que se pueden disminuir 

los desperdicio en base al comportamiento del trabajador. 

4. La productividad luego de la aplicación demostró un aumento de los 

indicadores productivos desde agosto del 2021; el ratio de valor 

agregado aumentó ligeramente debido a la optimización de tiempo; en 

lo que respecta a la eficacia y la eficiencia se superó el 0,9 en los dos 

casos, mostrando el efecto de la aplicación, en base a esto se estableció 

un optimización en la efectividad pasando de inefectivo a 

moderadamente efectivo. 
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VII.  

 

 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

RECOMENDACIONES

Realizar  una  nueva  aplicación  del  diagrama  Pareto con  el  personal  de 

gerencia para  determinar  nuevamente  los problemas  más  frecuentes  con 

el fin de seguir mejorando el proceso productivo, ya que se hace necesario 

la  actualización  de  ciertos  equipos en  el  área  de  producción  dado  que la 

capacidad de los trabajadores no se puede usar al máximo por lo tiempos 

muertos de los equipos.

Permitir  que  los  colaboradores  del  área  de  administración  realicen una 

revisión  a  los  indicadores  que se  manejan con  el  fin  de  ajustarlos  con  la 

nueva aplicación de tal forma que los puntos exigidos por este plan estén 

más acordes a la realidad del área productiva.

Incentivar al área de producción el comenzar con la aplicación del método 

del Lean Manufacturing en la empresa ya que el área de producción cuenta 

con  las  bases  necesarias  para  realizar  cambios  más  intensivos  sobre  el 

sistema;  en especial  el  just  in  time  y  la  metodología  smed  los  cuales 

resuelven los problemas de entrega de pedido y efectividad de los equipos.

Desarrollar nuevas funciones para el personal de calidad para que pueda 

dar un seguimiento del aumento de los indicadores de eficiencia y eficacia 

durante  los  meses  siguientes  hasta  superar  la  unidad,  luego  de  ello  se 

puede actualizar las metas de la empresa y establecer unos responsables 

que puedan medirlas.
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ANEXO 

Anexo 01: Matriz de operacionalización de variable  

Variable Definición 
conceptual 

Definición 
operacional 

Dimensiones Indicadores Escala 

Indicadores 
productivos en 
el proceso 

Se definen como 
la cuantificación 
de características 
de un proceso 
para lograr su 
control y 
prevención de 
errores o mermas.  
(Marcelo, Madrid y 
Santamaria; 2018) 

Se define como 
el resultado de la 
evaluación de 
registros de 
tiempo, 
producción, 
costos y 
checklist; los 
cuales 
determinan 
puntos de 
solución para su 
mejora. 

Evaluación 
𝐴𝑠𝑝𝑒𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑑𝑒𝑙 𝑑𝑖𝑠𝑒ñ𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑜𝑠 ó𝑝𝑡𝑖𝑚𝑜

𝐴𝑠𝑝𝑒𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑒𝑣𝑎𝑙𝑢𝑎𝑑𝑜𝑠
 Razón 

Productividad 
𝐷𝑖𝑛𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠

𝑇𝑜𝑛𝑒𝑙𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑛𝑐ℎ𝑜𝑎𝑠 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑎𝑠
 Razón 

Ratio de Valor añadido 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑎ñ𝑎𝑑𝑖𝑑𝑜

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑛𝑜 𝑎ñ𝑎𝑑𝑖𝑑𝑜
 Razón 

Eficacia  
𝑅𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 (𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑚𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙)

𝑅𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 
 Razón 

Eficiencia 

𝑅𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑥 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑜

𝑅𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜 𝑥 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑜

 Razón 

Efectividad 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 +  𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎

2
𝑃𝑢𝑛𝑡𝑎𝑗𝑒 𝑚𝑎𝑥𝑖𝑚𝑜 (5)

 Herrera (2020) 

 

Razón 



 

Estudio de 
métodos 

Es el estudio que 
permite a una 
organización tener 
un proceso 
productivo 
organizado y 
planificado, al 
eliminar posibles 
falencias que se 
presentan al 
desarrollar el 
proceso 
productivo (Nates, 
2020). 

Son las técnicas 
e instrumento 
aplicados en un 
sistema 
productivo tales 
como el estudio 
de tiempos, 
balance de línea, 
programación 
lineal, 
metodología 
SMED y 
algoritmos de 
transporte; todo 
ello tomando en 
cuenta la 
utilización, 
capacidad de 
diseño, 
capacidad 
efectiva y tiempo 
de ciclo; con el 
objetivo de 
mostrar 
soluciones 
efectivas. 

Planificación 

𝐶𝑢𝑚𝑝𝑙𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 =
𝑀𝑒𝑡𝑎𝑠  𝑎𝑙𝑐𝑎𝑛𝑧𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑀𝑒𝑡𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑝𝑢𝑒𝑠𝑡𝑎𝑠
 Razón 

Capacidad de diseño =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑖𝑠𝑒ñ𝑎𝑑𝑎
 Razón 

𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑎𝑐𝑡𝑢𝑎𝑙

𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎
 Razón 

Adquisición 
𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 (𝑐𝑙𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑟𝑛𝑜)

𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 (𝑐𝑙𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑟𝑛𝑜)
 Razón 

Fabricación 

𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑐𝑖ó𝑛 =
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒𝑠 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑟
 Razón 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜 =
𝐷𝑖𝑛𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠

𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠
 Razón 

𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎 =
𝑇𝑜𝑛𝑒𝑙𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑎𝑑𝑎𝑠

𝑁𝑢𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠
 Razón 

Distribución 
𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑏𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑎 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 (𝑐𝑙𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑒𝑥𝑡𝑒𝑟𝑛𝑜)

𝑃𝑒𝑑𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜𝑠 (𝑐𝑙𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒 𝑒𝑥𝑡𝑒𝑟𝑛𝑜)
 Razón 

Devolución 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠 𝑐𝑜𝑛 𝑒𝑟𝑟𝑜𝑟𝑒𝑠

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜𝑠
 Razón 
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Anexo 11: Check list de diseño de proceso  

 Fecha Junio   

      

  Ítems No 
nunca 

A veces 
esporádico 

Siempre Total 

Planificación 

1 

¿Se planifica la actividad de diseño industrial 
diferenciando sus fases, asignando plazos, 
recursos y responsabilidades en cada una de 
ellas?  

0 1 2 2 

2 
¿Se desarrollan las distintas alternativas, 
seleccionadas inicialmente? 

0 1 2 1 

3 
¿Se documentan los distintos requisitos y 
necesidades que debe satisfacer el proceso?  

0 1 2 0 

4 
¿Se lleva a cabo una generación de conceptos e 
ideas con el máximo nivel de libertad posible? 

0 1 2 1 

5 
¿Se realiza la selección de la alternativa final, con 
suficiente grado de definición de todas ellas? 

0 1 2 1 

Total puntos planificación        5 

Análisis de factores 
No 

nunca 
A veces 

esporádico 
Siempre   

6 

¿Se realiza un análisis de la cartera de productos, 
previo al inicio del proceso de diseño, para 
definir las prioridades en diseño o rediseño y 
sobre qué procesos se actúa? 

0 1 2 2 

7 
¿Se realiza un análisis de la viabilidad del proceso 
a diseñar o rediseñar previo a su aprobación o 
rechazo? 

0 1 2 1 

8 
¿Se recogen las distintas necesidades que debe 
cumplir el proceso? Elementos de entrada 

0 1 2 1 

9 
¿Realizan un análisis del tiempo de actualización 
del proceso? 

0 1 2 0 

10 
¿Realizan un análisis de costes, fabricabilidad, 
estrategia comercial, etc.? 

0 1 2 2 

11 

¿Se realiza un análisis de la situación del proceso 
a diseñar o rediseñar en cuanto al mercado, 
competencia, análisis comparativos, etc. en la 
fase de conceptualización previa? 

0 1 2 0 

Total puntos analisis de factores       6 

Control 
No 

nunca 
A veces 

esporádico 
Siempre   

12 

¿Se realizan las correspondientes revisiones en 
cada una de las fases, para asegurarse que se 
han cumplido los objetivos previstos, al final de 
cada una de ellas? 

0 1 2 1 

13 

¿Se realiza una verificación de que se han 
cumplido los objetivos previstos al finalizar el 
proceso de diseño y la correspondiente 
validación de que el producto cumple con las 
necesidades previstas? 

0 1 2 0 



 

14 

¿Se documenta cada una de las fases del proceso 
de diseño, incluyendo las opciones que se han 
desestimado, las que se han adoptado y los 
motivos? 

0 1 2 1 

15 
¿Están sistematizadas las distintas fases del 
proceso de diseño, es decir, se ejecutan siempre 
en el mismo orden para cada proceso? 

0 1 2 1 

16 
¿Se emplean indicadores y objetivos para medir 
la efectividad del proceso diseñado? 

0 1 2 0 

Total puntos control       3 

TOTAL PUNTOS       14 

 

 

 Fecha Julio   

      

  Ítems No 
nunca 

A veces 
esporádico 

Siempre Total 

Planificacion 

1 
¿Se planifica la actividad de diseño industrial 
diferenciando sus fases, asignando plazos, recursos 
y responsabilidades en cada una de ellas?  

0 1 2 1 

2 
¿Se desarrollan las distintas alternativas, 
seleccionadas inicialmente? 

0 1 2 0 

3 
¿Se documentan los distintos requisitos y 
necesidades que debe satisfacer el proceso?  

0 1 2 1 

4 
¿Se lleva a cabo una generación de conceptos e 
ideas con el máximo nivel de libertad posible? 

0 1 2 2 

5 
¿Se realiza la selección de la alternativa final, con 
suficiente grado de definición de todas ellas? 

0 1 2 1 

Total puntos planificacion        5 

Analisis de factores 
No 

nunca 
A veces 

esporádico 
Siempre   

6 

¿Se realiza un análisis de la cartera de productos, 
previo al inicio del proceso de diseño, para definir 
las prioridades en diseño o rediseño y sobre qué 
procesos se actúa? 

0 1 2 0 

7 
¿Se realiza un análisis de la viabilidad del proceso a 
diseñar o rediseñar previo a su aprobación o 
rechazo? 

0 1 2 1 

8 
¿Se recogen las distintas necesidades que debe 
cumplir el proceso? Elementos de entrada 

0 1 2 2 

9 
¿Realizan un análisis del tiempo de actualizacion del 
proceso? 

0 1 2 0 

10 
¿Realizan un análisis de costes, fabricabilidad, 
estrategia comercial, etc.? 

0 1 2 2 

11 

¿Se realiza un análisis de la situación del poceso a 
diseñar o rediseñar en cuanto al mercado, 
competencia, análisis comparativos, etc. en la fase 
de conceptualización previa? 

0 1 2 0 

Total puntos analisis de factores       5 



 

Control 
No 

nunca 
A veces 

esporádico 
Siempre   

12 

¿Se realizan las correspondientes revisiones en cada 
una de las fases, para asegurarse que se han 
cumplido los objetivos previstos, al final de cada 
una de ellas? 

0 1 2 1 

13 

¿Se realiza una verificación de que se han cumplido 
los objetivos previstos al finalizar el proceso de 
diseño y la correspondiente validación de que el 
producto cumple con las necesidades previstas? 

0 1 2 0 

14 

¿Se documenta cada una de las fases del proceso 
de diseño, incluyendo las opciones que se han 
desestimado, las que se han adoptado y los 
motivos? 

0 1 2 1 

15 
¿Están sistematizadas las distintas fases del proceso 
de diseño, es decir, se ejecutan siempre en el 
mismo orden para cada proceso? 

0 1 2 0 

16 
¿Se emplean indicadores y objetivos para medir la 
efectividad del proceso diseñado? 

0 1 2 0 

Total puntos control       2 

TOTAL PUNTOS       12 

 

 Fecha Agosto   

      

  Ítems 
No 

nunca 
A veces 

esporádico 
Siempre Total 

Planificacion     

1 

¿Se planifica la actividad de diseño industrial 
diferenciando sus fases, asignando plazos, 
recursos y responsabilidades en cada una de 
ellas?  

0 1 2 1 

2 
¿Se desarrollan las distintas alternativas, 
seleccionadas inicialmente? 

0 1 2 1 

3 
¿Se documentan los distintos requisitos y 
necesidades que debe satisfacer el proceso?  

0 1 2 1 

4 
¿Se lleva a cabo una generación de conceptos e 
ideas con el máximo nivel de libertad posible? 

0 1 2 1 

5 
¿Se realiza la selección de la alternativa final, con 
suficiente grado de definición de todas ellas? 

0 1 2 1 

Total puntos planificacion        5 

Analisis de factores 
No 

nunca 
A veces 

esporádico 
Siempre   

6 

¿Se realiza un análisis de la cartera de productos, 
previo al inicio del proceso de diseño, para definir 
las prioridades en diseño o rediseño y sobre qué 
procesos se actúa? 

0 1 2 0 

7 
¿Se realiza un análisis de la viabilidad del proceso 
a diseñar o rediseñar previo a su aprobación o 
rechazo? 

0 1 2 1 

8 
¿Se recogen las distintas necesidades que debe 
cumplir el proceso? Elementos de entrada 

0 1 2 1 



 

9 
¿Realizan un análisis del tiempo de actualizacion 
del proceso? 

0 1 2 1 

10 
¿Realizan un análisis de costes, fabricabilidad, 
estrategia comercial, etc.? 

0 1 2 1 

11 

¿Se realiza un análisis de la situación del poceso a 
diseñar o rediseñar en cuanto al mercado, 
competencia, análisis comparativos, etc. en la fase 
de conceptualización previa? 

0 1 2 2 

Total puntos analisis de factores       6 

Control 
No 

nunca 
A veces 

esporádico 
Siempre   

12 

¿Se realizan las correspondientes revisiones en 
cada una de las fases, para asegurarse que se han 
cumplido los objetivos previstos, al final de cada 
una de ellas? 

0 1 2 1 

13 

¿Se realiza una verificación de que se han 
cumplido los objetivos previstos al finalizar el 
proceso de diseño y la correspondiente validación 
de que el producto cumple con las necesidades 
previstas? 

0 1 2 1 

14 

¿Se documenta cada una de las fases del proceso 
de diseño, incluyendo las opciones que se han 
desestimado, las que se han adoptado y los 
motivos? 

0 1 2 0 

15 
¿Están sistematizadas las distintas fases del 
proceso de diseño, es decir, se ejecutan siempre 
en el mismo orden para cada proceso? 

0 1 2 1 

16 
¿Se emplean indicadores y objetivos para medir la 
efectividad del proceso diseñado? 

0 1 2 0 

Total puntos control       3 

TOTAL PUNTOS       14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 12: Registro de devoluciones  

Registro de Devoluciones 

     

Fecha del pedido 
Fecha de 
llegada 

Tiempo de 
entrega 
previsto 

Pedidos enviados 
(Dinos) 

Observación 

4/06/2021 7/06/2021 2 41   

5/06/2021 8/06/2021 2 54   

7/06/2021 10/06/2021 3 47   

8/06/2021 12/06/2021 2 46   

12/06/2021 17/06/2021 3 43   

14/06/2021 16/06/2021 2 54   

15/06/2021 19/06/2021 2 54   

17/06/2021 19/06/2021 1 53   

8/07/2021 11/07/2021 2 46   

9/07/2021 12/07/2021 3 41   

10/07/2021 14/07/2021 2 54   

17/07/2021 18/07/2021 1 57   

19/07/2021 23/07/2021 2 59   

20/07/2021 24/07/2021 2 56   

21/07/2021 26/07/2021 3 46   

2/08/2021 5/08/2021 3 46   

3/08/2021 7/08/2021 3 47   

5/08/2021 7/08/2021 2 54   

11/08/2021 12/08/2021 1 41   

12/08/2021 14/08/2021 2 51   

17/08/2021 21/08/2021 2 55   

18/08/2021 21/08/2021 3 54   

19/08/2021 23/08/2021 2 40   

20/08/2021 25/08/2021 3 54   

23/08/2021 26/08/2021 2 59   

28/08/2021 30/08/2021 2 59   

20/07/2021 24/07/2021 2 47   

21/07/2021 25/07/2021 3 56   

2/08/2021 5/08/2021 2 44   

3/08/2021 6/08/2021 2 47   

5/08/2021 9/08/2021 2 58   

11/08/2021 14/08/2021 2 40   

12/08/2021 14/08/2021 1 47   

17/08/2021 19/08/2021 2 58   

18/08/2021 22/08/2021 3 46   

19/08/2021 23/08/2021 2 49   

20/08/2021 25/08/2021 3 50   

23/08/2021 25/08/2021 2 45   

28/08/2021 1/09/2021 2 51   



 

Fecha de 
produccion 

perteneciente  

Fecha de 
devoluciones 

Cantidad de 
dinos 

devueltos 
Razón 

5/06/2021 13/06/2021 2 Peso inadecuado 

7/06/2021 15/06/2021 2 Peso inadecuado 

12/06/2021 20/06/2021 4 Mal sellado 

14/06/2021 23/06/2021 3 Recipiente en mal estado 

17/06/2021 25/06/2021 2 Recipiente en mal estado 

8/07/2021 17/07/2021 6 Mal sellado 

10/07/2021 20/07/2021 6 Recipiente en mal estado 

20/07/2021 30/07/2021 6 Elementos extraños en el recipiente 

2/08/2021 10/08/2021 2 Peso inadecuado 

3/08/2021 11/08/2021 3 Recipiente en mal estado 

12/08/2021 21/08/2021 6 Mal sellado 

18/08/2021 27/08/2021 6 Recipiente en mal estado 

19/08/2021 27/08/2021 4 Elementos extraños en el recipiente 

28/08/2021 5/09/2021 5 Mal sellado 

2/08/2021 10/08/2021 3 Recipiente en mal estado 

5/08/2021 14/08/2021 3 Recipiente en mal estado 

11/08/2021 21/08/2021 2 Peso inadecuado 

17/08/2021 27/08/2021 6 Recipiente en mal estado 

19/08/2021 28/08/2021 1 Mal sellado 

20/08/2021 29/08/2021 4 Recipiente en mal estado 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 13: Diario de campo  

Diario de campo – Factores productivos     

Fecha de pedido al almacén Tipo 
Dias maximos para entrega de 

materiales 
Fecha de entrega  

4/06/2021 Herramientas 2 7/06/2021 

5/06/2021 EPP y herramientas 1 7/06/2021 

7/06/2021 Suministro del proceso 2 10/06/2021 

8/06/2021 EPP 2 11/06/2021 

12/06/2021 EPP 2 14/06/2021 

17/06/2021 EPP 1 19/06/2021 

8/07/2021 EPP y herramientas 2 11/07/2021 

9/07/2021 EPP y herramientas 3 14/07/2021 

10/07/2021 EPP 2 14/07/2021 

17/07/2021 Herramientas 2 21/07/2021 

21/07/2021 EPP 1 24/07/2021 

2/08/2021 Suministro del proceso 2 4/08/2021 

3/08/2021 EPP y herramientas 3 7/08/2021 

5/08/2021 Suministro del proceso 2 9/08/2021 

11/08/2021 EPP y herramientas 2 13/08/2021 

18/08/2021 EPP 2 22/08/2021 

19/08/2021 Herramientas 1 21/08/2021 

20/08/2021 Suministro del proceso 2 22/08/2021 

23/08/2021 Repuestos 2 26/08/2021 

28/08/2021 EPP 1 30/08/2021 

Áreas Productividad diseñada Productividad efectiva 

DESCARGA CAMION 9,7 9,58 

DESINFECCIÓN PREDILUVIO 4,18 4,18 

EMPANIZADO  4,98 4,88 

JORNAL EMBARRILADO 2,03 2,03 

LAVADO  5,2 5,2 

LIMPIEZA  SS.HH 10,48 10,37 

LIMPIEZA RESIDUOS 5,58 5,46 

P. OTROS 10,31 10,31 

P. REPARTO EN MESAS 2,52 2,49 

PERSONAL CORTE I 0,13 0,12 

SUPERVISORA EMBARRILADO 18,09 17,54 

SUPERVISORA GENERAL 9,78 9,68 

SUPERVISORAS CORTE 3,2 3,07 

Fecha Áreas Horas trabajadas 

7/08/2020 DESCARGA CAMION 3 

7/08/2020 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 8 

7/08/2020 EMPANIZADO  8 

7/08/2020 JORNAL EMBARRILADO 9 

7/08/2020 LAVADO  8 

7/08/2020 P. OTROS 6 

7/08/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 6,5 

7/08/2020 P. REPARTO EN MESAS 6,5 

7/08/2020 PERSONAL CORTE I 4 

7/08/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 5 

7/08/2020 SUPERVISORA GENERAL 9 

7/08/2020 SUPERVISORAS CORTE 6 

15/08/2020 DESCARGA CAMION 11 

15/08/2020 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 14 

15/08/2020 EMPANIZADO  14 

15/08/2020 JORNAL EMBARRILADO 7,5 

15/08/2020 LAVADO  14 

15/08/2020 P. OTROS 13 

15/08/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 14 

15/08/2020 P. REPARTO EN MESAS 14 



 

15/08/2020 PERSONAL CORTE I 12,5 

15/08/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 7 

15/08/2020 SUPERVISORA GENERAL 14 

15/08/2020 SUPERVISORAS CORTE 13 

24/08/2020 DESCARGA CAMION 5 

24/08/2020 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 6 

24/08/2020 EMPANIZADO  7 

24/08/2020 JORNAL EMBARRILADO 4 

24/08/2020 LAVADO  7 

24/08/2020 P. OTROS 5 

24/08/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 7 

24/08/2020 P. REPARTO EN MESAS 7 

24/08/2020 PERSONAL CORTE I 5 

24/08/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 4 

24/08/2020 SUPERVISORA GENERAL 7 

24/08/2020 SUPERVISORAS CORTE 5 

25/08/2020 DESCARGA CAMION 4 

25/08/2020 DESCARGA CAMION 7,5 

25/08/2020 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 4 

25/08/2020 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 9 

25/08/2020 EMPANIZADO  4 

25/08/2020 EMPANIZADO  9 

25/08/2020 JORNAL EMBARRILADO 1,5 

25/08/2020 JORNAL EMBARRILADO 2 

25/08/2020 LAVADO  4 

25/08/2020 LAVADO  9 

25/08/2020 P. OTROS 4 

25/08/2020 P. OTROS 8 

25/08/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 4 

25/08/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 9 

25/08/2020 P. REPARTO EN MESAS 4 

25/08/2020 P. REPARTO EN MESAS 9 

25/08/2020 PERSONAL CORTE I 4 

25/08/2020 PERSONAL CORTE I 7,5 

25/08/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 1,5 

25/08/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 2 

25/08/2020 SUPERVISORA GENERAL 4 

25/08/2020 SUPERVISORA GENERAL 8 

25/08/2020 SUPERVISORAS CORTE 4 

25/08/2020 SUPERVISORAS CORTE 8 

26/08/2020 DESCARGA CAMION 5 

26/08/2020 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 5 

26/08/2020 EMPANIZADO  5 

26/08/2020 JORNAL EMBARRILADO 4 

26/08/2020 LAVADO  5 

26/08/2020 P. OTROS 3 

26/08/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 5 

26/08/2020 P. REPARTO EN MESAS 5 

26/08/2020 PERSONAL CORTE I 2,5 

26/08/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 4 

26/08/2020 SUPERVISORA GENERAL 5 

26/08/2020 SUPERVISORAS CORTE 3 

4/09/2020 EMPANIZADO  14,5 

4/09/2020 JORNAL EMBARRILADO 5 

4/09/2020 LAVADO  15 

4/09/2020 P. OTROS 14 

4/09/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 15 

4/09/2020 P. REPARTO EN MESAS 16 

4/09/2020 PERSONAL CORTE I 14,5 

4/09/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 3 



 

4/09/2020 SUPERVISORA GENERAL 16 

4/09/2020 SUPERVISORAS CORTE 14 

5/09/2020 DESCARGA CAMION 9 

5/09/2020 EMPANIZADO  15,5 

5/09/2020 JORNAL EMBARRILADO 2 

5/09/2020 LAVADO  14 

5/09/2020 P. OTROS 11,5 

5/09/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 12,5 

5/09/2020 P. REPARTO EN MESAS 16 

5/09/2020 PERSONAL CORTE I 13 

5/09/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 2 

5/09/2020 SUPERVISORA GENERAL 16 

5/09/2020 SUPERVISORAS CORTE 11,5 

7/09/2020 EMPANIZADO  9 

7/09/2020 JORNAL EMBARRILADO 9 

7/09/2020 LAVADO  9 

7/09/2020 P. OTROS 10 

7/09/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 9 

7/09/2020 P. REPARTO EN MESAS 9 

7/09/2020 PERSONAL CORTE I 7,5 

7/09/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 9 

7/09/2020 SUPERVISORA GENERAL 14 

7/09/2020 SUPERVISORAS CORTE 10 

25/09/2020 DESCARGA CAMION 13 

25/09/2020 EMPANIZADO  15 

25/09/2020 JORNAL EMBARRILADO 5 

25/09/2020 LAVADO  15 

25/09/2020 P. OTROS 14 

25/09/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 15 

25/09/2020 P. OTROS 15 

25/09/2020 P. REPARTO EN MESAS 15 

25/09/2020 PERSONAL CORTE I 13,3 

25/09/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 5 

25/09/2020 SUPERVISORA GENERAL 15 

25/09/2020 SUPERVISORAS CORTE 14 

28/09/2020 DESCARGA CAMION 13 

28/09/2020 EMPANIZADO  16 

28/09/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

28/09/2020 LAVADO  16 

28/09/2020 P. OTROS 15 

28/09/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 16 

28/09/2020 P. OTROS 16 

28/09/2020 P. REPARTO EN MESAS 16 

28/09/2020 PERSONAL CORTE I 14,3 

28/09/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

28/09/2020 SUPERVISORA GENERAL 16 

28/09/2020 SUPERVISORAS CORTE 15 

1/10/2020 DESCARGA CAMION 13 

1/10/2020 EMPANIZADO  16 

1/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

1/10/2020 LAVADO  16 

1/10/2020 P. OTROS 15 

1/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 16 

1/10/2020 P. OTROS 16 

1/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 16 

1/10/2020 PERSONAL CORTE I 14,3 

1/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

1/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 16 

1/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 15 

2/10/2020 DESCARGA CAMION 17 



 

2/10/2020 EMPANIZADO  17 

2/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 7 

2/10/2020 LAVADO  17 

2/10/2020 P. OTROS 16 

2/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 17 

2/10/2020 P. OTROS 17 

2/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 17 

2/10/2020 PERSONAL CORTE I 16,2 

2/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 8 

2/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 17 

2/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 16 

3/10/2020 DESCARGA CAMION 8 

3/10/2020 EMPANIZADO  9 

3/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

3/10/2020 LAVADO  9 

3/10/2020 P. OTROS 9 

3/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 9 

3/10/2020 P. OTROS 9 

3/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 9 

3/10/2020 PERSONAL CORTE I 8,5 

3/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 5 

3/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 10 

3/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 9 

5/10/2020 DESCARGA CAMION 5 

5/10/2020 EMPANIZADO  8 

5/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 4 

5/10/2020 LAVADO  8 

5/10/2020 P. OTROS 7 

5/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 8 

5/10/2020 P. OTROS 8 

5/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 8 

5/10/2020 PERSONAL CORTE I 6,4 

5/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 4 

5/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 8 

5/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 7 

6/10/2020 DESCARGA CAMION 11 

6/10/2020 EMPANIZADO  15 

6/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

6/10/2020 LAVADO  15 

6/10/2020 P. OTROS 13,3 

6/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 15 

6/10/2020 P. OTROS 14 

6/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 15 

6/10/2020 PERSONAL CORTE I 13 

6/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 5 

6/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 15 

6/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 13,3 

7/10/2020 DESCARGA CAMION 11 

7/10/2020 EMPANIZADO  14 

7/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 5 

7/10/2020 LAVADO  14 

7/10/2020 P. OTROS 13 

7/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 14 

7/10/2020 P. OTROS 14 

7/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 14 

7/10/2020 PERSONAL CORTE I 12,3 

7/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 5 

7/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 14 

7/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 13 

8/10/2020 DESCARGA CAMION 11 



 

8/10/2020 EMPANIZADO  14 

8/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 5 

8/10/2020 LAVADO  14 

8/10/2020 P. OTROS 13 

8/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 14 

8/10/2020 P. OTROS 14 

8/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 14 

8/10/2020 PERSONAL CORTE I 12,3 

8/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 5 

8/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 14 

8/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 13 

9/10/2020 DESCARGA CAMION 6 

9/10/2020 EMPANIZADO  10 

9/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 5 

9/10/2020 LAVADO  10 

9/10/2020 P. OTROS 9 

9/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 10 

9/10/2020 P. OTROS 10 

9/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 10 

9/10/2020 PERSONAL CORTE I 8 

9/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 5 

9/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 10 

9/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 9 

12/10/2020 DESCARGA CAMION 6 

12/10/2020 EMPANIZADO  6 

12/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 4 

12/10/2020 LAVADO  6 

12/10/2020 P. OTROS 5 

12/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 6 

12/10/2020 P. OTROS 6 

12/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 6 

12/10/2020 PERSONAL CORTE I 5 

12/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 4 

12/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 7 

12/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 5 

13/10/2020 DESCARGA CAMION 12 

13/10/2020 EMPANIZADO  14,5 

13/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 7 

13/10/2020 LAVADO  14,5 

13/10/2020 P. OTROS 13,5 

13/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 15 

13/10/2020 P. OTROS 14,5 

13/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 14,5 

13/10/2020 PERSONAL CORTE I 13,1 

13/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 7 

13/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 15 

13/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 13,5 

14/10/2020 PERSONAL CORTE I 1 

14/10/2020 DESCARGA CAMION 1 

14/10/2020 DESCARGA CAMION 13 

14/10/2020 EMPANIZADO  1 

14/10/2020 EMPANIZADO  14 

14/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 2 

14/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 7 

14/10/2020 LAVADO  1 

14/10/2020 LAVADO  14 

14/10/2020 P. OTROS 1 

14/10/2020 P. OTROS 13,3 

14/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 1 

14/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 14 



 

14/10/2020 P. OTROS 1 

14/10/2020 P. OTROS 14 

14/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 1 

14/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 14 

14/10/2020 PERSONAL CORTE I 13 

14/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 2 

14/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 7 

14/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 1 

14/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 15 

14/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 1 

14/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 13,3 

15/10/2020 DESCARGA CAMION 2 

15/10/2020 DESCARGA CAMION 15 

15/10/2020 EMPANIZADO  2 

15/10/2020 EMPANIZADO  18 

15/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

15/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 7 

15/10/2020 LAVADO  2 

15/10/2020 LAVADO  18 

15/10/2020 P. OTROS 2 

15/10/2020 P. OTROS 17 

15/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 2 

15/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 18 

15/10/2020 P. OTROS 18 

15/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 2 

15/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 18 

15/10/2020 PERSONAL CORTE I 2 

15/10/2020 PERSONAL CORTE I 16,5 

15/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

15/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 7 

15/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 2 

15/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 18 

15/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 2 

15/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 17 

16/10/2020 DESCARGA CAMION 8 

16/10/2020 EMPANIZADO  11 

16/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

16/10/2020 LAVADO  11 

16/10/2020 P. OTROS 10 

16/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 11 

16/10/2020 P. OTROS 11 

16/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 11 

16/10/2020 PERSONAL CORTE I 9,5 

16/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

16/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 11 

16/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 10 

17/10/2020 DESCARGA CAMION 3 

17/10/2020 EMPANIZADO  7 

17/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 10 

17/10/2020 LAVADO  7 

17/10/2020 P. OTROS 6 

17/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 7 

17/10/2020 P. OTROS 7 

17/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 7 

17/10/2020 PERSONAL CORTE I 5,75 

17/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 10 

17/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 7 

17/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 6 

28/10/2020 DESCARGA CAMION 7 

28/10/2020 EMPANIZADO  9 



 

28/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

28/10/2020 LAVADO  9 

28/10/2020 P. OTROS 8,5 

28/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 9 

28/10/2020 P. OTROS 9 

28/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 9 

28/10/2020 PERSONAL CORTE I 7,35 

28/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

28/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 9 

28/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 8,5 

29/10/2020 DESCARGA CAMION 8 

29/10/2020 EMPANIZADO  12 

29/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 5 

29/10/2020 LAVADO  12 

29/10/2020 P. OTROS 11 

29/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 12 

29/10/2020 P. OTROS 12 

29/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 12 

29/10/2020 PERSONAL CORTE I 10,33 

29/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 5 

29/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 12 

29/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 11 

30/10/2020 DESCARGA CAMION 2 

30/10/2020 EMPANIZADO  5 

30/10/2020 JORNAL EMBARRILADO 5 

30/10/2020 LAVADO  5 

30/10/2020 P. OTROS 4 

30/10/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 5 

30/10/2020 P. OTROS 5 

30/10/2020 P. REPARTO EN MESAS 5 

30/10/2020 PERSONAL CORTE I 3,5 

30/10/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 5 

30/10/2020 SUPERVISORA GENERAL 6 

30/10/2020 SUPERVISORAS CORTE 4 

10/11/2020 DESCARGA CAMION 6 

10/11/2020 DESCARGA CAMION 7 

10/11/2020 EMPANIZADO  6 

10/11/2020 EMPANIZADO  10 

10/11/2020 JORNAL EMBARRILADO 7 

10/11/2020 JORNAL EMBARRILADO 9 

10/11/2020 LAVADO  6 

10/11/2020 LAVADO  10 

10/11/2020 P. OTROS 6 

10/11/2020 P. OTROS 9 

10/11/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 1 

10/11/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 6 

10/11/2020 P. OTROS 6 

10/11/2020 P. OTROS 10 

10/11/2020 P. REPARTO EN MESAS 6 

10/11/2020 P. REPARTO EN MESAS 10 

10/11/2020 PERSONAL CORTE I 5,5 

10/11/2020 PERSONAL CORTE I 8 

10/11/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 5 

10/11/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

10/11/2020 SUPERVISORA GENERAL 7 

10/11/2020 SUPERVISORA GENERAL 10 

10/11/2020 SUPERVISORAS CORTE 6 

10/11/2020 SUPERVISORAS CORTE 9 

11/11/2020 DESCARGA CAMION 6 

11/11/2020 EMPANIZADO  7 



 

11/11/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

11/11/2020 LAVADO  7 

11/11/2020 P. OTROS 6 

11/11/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 7 

11/11/2020 P. OTROS 7 

11/11/2020 P. REPARTO EN MESAS 7 

11/11/2020 PERSONAL CORTE I 5 

11/11/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

11/11/2020 SUPERVISORA GENERAL 7 

11/11/2020 SUPERVISORAS CORTE 6 

21/11/2020 DESCARGA CAMION 3 

21/11/2020 EMPANIZADO  6,3 

21/11/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

21/11/2020 LAVADO  6,3 

21/11/2020 P. OTROS 5 

21/11/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 6,3 

21/11/2020 P. OTROS 7 

21/11/2020 P. REPARTO EN MESAS 6,3 

21/11/2020 PERSONAL CORTE I 4 

21/11/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

21/11/2020 SUPERVISORA GENERAL 8 

21/11/2020 SUPERVISORAS CORTE 5 

23/11/2020 DESCARGA CAMION 7 

23/11/2020 EMPANIZADO  10 

23/11/2020 JORNAL EMBARRILADO 14 

23/11/2020 LAVADO  10 

23/11/2020 P. OTROS 9 

23/11/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 10 

23/11/2020 P. OTROS 14 

23/11/2020 P. REPARTO EN MESAS 14 

23/11/2020 PERSONAL CORTE I 8 

23/11/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 10 

23/11/2020 SUPERVISORA GENERAL 10 

23/11/2020 SUPERVISORAS CORTE 9 

24/11/2020 DESCARGA CAMION 7 

24/11/2020 EMPANIZADO  13 

24/11/2020 JORNAL EMBARRILADO 13 

24/11/2020 LAVADO  13 

24/11/2020 P. OTROS 9 

24/11/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 13 

24/11/2020 P. OTROS 14 

24/11/2020 P. REPARTO EN MESAS 13 

24/11/2020 PERSONAL CORTE I 6,5 

24/11/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 14 

24/11/2020 SUPERVISORA GENERAL 14 

24/11/2020 SUPERVISORAS CORTE 9 

25/11/2020 DESCARGA CAMION 5 

25/11/2020 DESCARGA CAMION 7 

25/11/2020 EMPANIZADO  6 

25/11/2020 EMPANIZADO  10 

25/11/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

25/11/2020 JORNAL EMBARRILADO 10 

25/11/2020 LAVADO  6 

25/11/2020 LAVADO  10 

25/11/2020 P. OTROS 6 

25/11/2020 P. OTROS 8 

25/11/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 6 

25/11/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 10 

25/11/2020 P. OTROS 6 

25/11/2020 P. OTROS 10 



 

25/11/2020 P. REPARTO EN MESAS 6 

25/11/2020 P. REPARTO EN MESAS 10 

25/11/2020 PERSONAL CORTE I 4 

25/11/2020 PERSONAL CORTE I 7,5 

25/11/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

25/11/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 10 

25/11/2020 SUPERVISORA GENERAL 6 

25/11/2020 SUPERVISORA GENERAL 10 

25/11/2020 SUPERVISORAS CORTE 6 

25/11/2020 SUPERVISORAS CORTE 8 

27/11/2020 DESCARGA CAMION 3 

27/11/2020 EMPANIZADO  9 

27/11/2020 JORNAL EMBARRILADO 9 

27/11/2020 LAVADO  9 

27/11/2020 P. OTROS 6 

27/11/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 9 

27/11/2020 P. OTROS 9 

27/11/2020 P. REPARTO EN MESAS 9 

27/11/2020 PERSONAL CORTE I 4 

27/11/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 9 

27/11/2020 SUPERVISORA GENERAL 9 

27/11/2020 SUPERVISORAS CORTE 6 

30/11/2020 DESCARGA CAMION 2 

30/11/2020 DESCARGA CAMION 3 

30/11/2020 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 6 

30/11/2020 EMPANIZADO  6 

30/11/2020 EMPANIZADO  6 

30/11/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

30/11/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

30/11/2020 LAVADO  6 

30/11/2020 LAVADO  6 

30/11/2020 P. OTROS 3 

30/11/2020 P. OTROS 6 

30/11/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 6 

30/11/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 6 

30/11/2020 P. OTROS 6 

30/11/2020 P. OTROS 6 

30/11/2020 P. REPARTO EN MESAS 6 

30/11/2020 P. REPARTO EN MESAS 6 

30/11/2020 PERSONAL CORTE I 2,8 

30/11/2020 PERSONAL CORTE I 4 

30/11/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

30/11/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

30/11/2020 SUPERVISORA GENERAL 6 

30/11/2020 SUPERVISORA GENERAL 7 

30/11/2020 SUPERVISORAS CORTE 3 

30/11/2020 SUPERVISORAS CORTE 6 

1/12/2020 DESCARGA CAMION 3 

1/12/2020 EMPANIZADO  10 

1/12/2020 JORNAL EMBARRILADO 10 

1/12/2020 LAVADO  10 

1/12/2020 P. OTROS 8 

1/12/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 10 

1/12/2020 P. OTROS 10 

1/12/2020 P. REPARTO EN MESAS 10 

1/12/2020 PERSONAL CORTE I 4 

1/12/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 10 

1/12/2020 SUPERVISORA GENERAL 11 

1/12/2020 SUPERVISORAS CORTE 8 

2/12/2020 DESCARGA CAMION 5 



 

2/12/2020 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 9 

2/12/2020 EMPANIZADO  9 

2/12/2020 JORNAL EMBARRILADO 9 

2/12/2020 LAVADO  9 

2/12/2020 P. OTROS 8 

2/12/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 9 

2/12/2020 P. OTROS 9 

2/12/2020 P. REPARTO EN MESAS 9 

2/12/2020 PERSONAL CORTE I 6,2 

2/12/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 9 

2/12/2020 SUPERVISORA GENERAL 10 

2/12/2020 SUPERVISORAS CORTE 8 

3/12/2020 DESCARGA CAMION 3 

3/12/2020 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 6 

3/12/2020 EMPANIZADO  6 

3/12/2020 JORNAL EMBARRILADO 8 

3/12/2020 LAVADO  6 

3/12/2020 P. OTROS 5 

3/12/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 6 

3/12/2020 P. OTROS 8 

3/12/2020 P. REPARTO EN MESAS 6 

3/12/2020 PERSONAL CORTE I 4 

3/12/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

3/12/2020 SUPERVISORA GENERAL 8 

3/12/2020 SUPERVISORAS CORTE 5 

7/12/2020 DESCARGA CAMION 9 

7/12/2020 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 9 

7/12/2020 EMPANIZADO  9 

7/12/2020 JORNAL EMBARRILADO 9 

7/12/2020 LAVADO  9 

7/12/2020 P. OTROS 8 

7/12/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 9 

7/12/2020 P. OTROS 9 

7/12/2020 P. REPARTO EN MESAS 9 

7/12/2020 PERSONAL CORTE I 7,4 

7/12/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 9 

7/12/2020 SUPERVISORA GENERAL 10 

7/12/2020 SUPERVISORAS CORTE 8 

8/12/2020 DESCARGA CAMION 9 

8/12/2020 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 9 

8/12/2020 EMPANIZADO  9 

8/12/2020 JORNAL EMBARRILADO 9 

8/12/2020 LAVADO  9 

8/12/2020 P. OTROS 8 

8/12/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 9 

8/12/2020 P. OTROS 9 

8/12/2020 P. REPARTO EN MESAS 9 

8/12/2020 PERSONAL CORTE I 7,5 

8/12/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 9 

8/12/2020 SUPERVISORA GENERAL 10 

8/12/2020 SUPERVISORAS CORTE 8 

18/12/2020 DESCARGA CAMION 12 

18/12/2020 EMPANIZADO  15 

18/12/2020 JORNAL EMBARRILADO 8 

18/12/2020 LAVADO  15 

18/12/2020 P. OTROS 13 

18/12/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 15 

18/12/2020 P. OTROS 15 

18/12/2020 P. REPARTO EN MESAS 15 

18/12/2020 PERSONAL CORTE I 12,6 



 

18/12/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 8 

18/12/2020 SUPERVISORA GENERAL 15 

18/12/2020 SUPERVISORAS CORTE 13 

28/12/2020 DESCARGA CAMION 5 

28/12/2020 EMPANIZADO  9 

28/12/2020 JORNAL EMBARRILADO 6 

28/12/2020 LAVADO  9 

28/12/2020 P. OTROS 6 

28/12/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 9 

28/12/2020 P. OTROS 9 

28/12/2020 P. REPARTO EN MESAS 9 

28/12/2020 PERSONAL CORTE I 6 

28/12/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

28/12/2020 SUPERVISORA GENERAL 9 

28/12/2020 SUPERVISORAS CORTE 6 

30/12/2020 DESCARGA CAMION 4 

30/12/2020 EMPANIZADO  6 

30/12/2020 JORNAL EMBARRILADO 5 

30/12/2020 LAVADO  6 

30/12/2020 P. OTROS 6 

30/12/2020 LIMPIEZA RESIDUOS 6 

30/12/2020 P. OTROS 6 

30/12/2020 P. REPARTO EN MESAS 6 

30/12/2020 PERSONAL CORTE I 4 

30/12/2020 SUPERVISORA EMBARRILADO 5 

30/12/2020 SUPERVISORA GENERAL 7 

30/12/2020 SUPERVISORAS CORTE 6 

  



 

Anexo 14: Registro de problemas encontrados  

Registro de problemas       

N° Problemas Fecha 
Número de 
trabajadores 
involucrados 

Minutos perdidos 
Total minuto-
hombre 
perdidos(min) 

1 Falta de espacio en zonas de producción 4/06/2021 4 2 8 

2 Confusion en la ubicación de PT 4/06/2021 9 9 81 

3 Errores de producto encontrados en inspeccion 4/06/2021 2 15 30 

4 Reprogramacion por falta de personal 4/06/2021 5 11 55 

5 Reprogramacion por falta de personal 4/06/2021 1 7 7 

6 Falta de materiales y EPP 4/06/2021 8 3 24 

7 Obstaculizacion por materiales 4/06/2021 7 16 112 

8 Falta de limpieza 4/06/2021 9 11 99 

9 Falta de materiales y EPP 5/06/2021 3 2 6 

10 Errores de coordinacion entre areas 5/06/2021 5 9 45 

11 Reprogramacion por falta de personal 5/06/2021 3 11 33 

12 Falta de espacio en zonas de produccion 5/06/2021 1 1 1 

13 Falta de espacio en zonas de produccion 5/06/2021 6 10 60 

14 Reprogramacion por falta de personal 7/06/2021 6 11 66 

15 Reprogramacion por falta de personal 7/06/2021 6 23 138 

16 Materiales dañados por choques 7/06/2021 9 21 189 

17 Errores de comunicación dentro de las areas 7/06/2021 4 14 56 

18 Falta de espacio en zonas de produccion 7/06/2021 7 14 98 

19 Falta de espacio en zonas de produccion 7/06/2021 7 11 77 

20 Falta de limpieza 7/06/2021 6 7 42 

21 Falta de limpieza 7/06/2021 5 2 10 

22 Obstaculizacion por materiales 8/06/2021 3 14 42 

23 Reprogramacion por falta de personal 8/06/2021 5 24 120 

24 Materiales dañados por uso 8/06/2021 10 7 70 

25 Mal cortado de pescado 8/06/2021 6 7 42 

26 Obstaculizacion por materiales 8/06/2021 5 12 60 

27 Reprogramacion por falta de personal 8/06/2021 8 20 160 

28 Reprogramacion por falta de personal 8/06/2021 4 15 60 

29 Errores de comunicación dentro de las areas 12/06/2021 4 2 8 

30 Obstaculizacion por materiales 12/06/2021 4 11 44 

31 Obstaculizacion por materiales 12/06/2021 8 9 72 

32 Errores de producto encontrados en inspeccion 12/06/2021 9 11 99 

33 Reprogramacion por falta de personal 12/06/2021 4 21 84 

34 Materiales dañados por choques 12/06/2021 1 11 11 

35 Reprogramacion por falta de personal 12/06/2021 5 20 100 

36 Contaminacion de materia prima 12/06/2021 1 9 9 

37 Reprogramacion por falta de personal 14/06/2021 3 9 27 

38 Materiales dañados por choques 14/06/2021 10 20 200 

39 Materiales dañados por choques 14/06/2021 2 14 28 

40 Errores de comunicación dentro de las areas 14/06/2021 1 1 1 

41 Reprogramacion por falta de personal 14/06/2021 7 7 49 

42 Falta de espacio en zonas de produccion 14/06/2021 4 8 32 

43 Reprogramacion por falta de materiales 14/06/2021 1 3 3 

44 Reprogramacion por falta de personal 15/06/2021 6 13 78 

45 Reprogramacion por falta de personal 15/06/2021 7 16 112 

46 Errores de producto encontrados en inspeccion 15/06/2021 1 2 2 

47 Errores de comunicación dentro de las areas 15/06/2021 5 15 75 

48 Caidas del personal 15/06/2021 8 15 120 

49 Reprogramacion por falta de personal 15/06/2021 6 22 132 

50 Errores de coordinacion entre areas 17/06/2021 9 11 99 

51 Errores de coordinacion entre areas 17/06/2021 3 5 15 

52 Reprogramacion por falta de materiales 17/06/2021 20 7 140 

53 Materiales dañados por choques 17/06/2021 7 11 77 

54 Reprogramacion por falta de personal 17/06/2021 5 19 95 

55 Materiales dañados por uso 17/06/2021 2 14 28 

56 Falta de espacio en zonas de produccion 17/06/2021 5 9 45 

57 Errores de llenado de barriles 8/07/2021 3 12 36 

58 Obstaculizacion por materiales 8/07/2021 4 12 48 

59 Contaminacion de materia prima 8/07/2021 3 10 30 

60 Obstaculizacion por materiales 8/07/2021 8 12 96 

61 Materiales dañados por uso 8/07/2021 7 12 84 



 

62 Errores de coordinacion entre areas 8/07/2021 7 5 35 

63 Materiales dañados por choques 8/07/2021 9 16 144 

64 Mal cortado de pescado 9/07/2021 8 10 80 

65 Materiales dañados por choques 9/07/2021 3 19 57 

66 Reprogramacion por falta de materiales 9/07/2021 8 3 24 

67 Obstaculizacion por materiales 9/07/2021 2 16 32 

68 Errores de comunicación dentro de las areas 9/07/2021 5 12 60 

69 Reprogramacion por falta de materiales 9/07/2021 3 1 3 

70 Mal cortado de pescado 10/07/2021 7 4 28 

71 Reprogramacion por falta de personal 10/07/2021 5 15 75 

72 Reprogramacion por falta de personal 10/07/2021 5 24 120 

73 Obstaculizacion por materiales 10/07/2021 4 9 36 

74 Reprogramacion por falta de materiales 10/07/2021 10 2 20 

75 Materiales dañados por choques 10/07/2021 9 20 180 

76 Reprogramacion por falta de materiales 17/07/2021 10 4 40 

77 Falta de espacio en zonas de produccion 17/07/2021 8 8 64 

78 Reprogramacion por falta de personal 17/07/2021 7 18 126 

79 Falta de espacio en zonas de produccion 17/07/2021 5 4 20 

80 Falta de limpieza 17/07/2021 3 2 6 

81 Materiales dañados por choques 17/07/2021 10 10 100 

82 Contaminacion de materia prima 19/07/2021 3 13 39 

83 Reprogramacion por falta de materiales 19/07/2021 2 2 4 

84 Reprogramacion por falta de personal 19/07/2021 2 11 22 

85 Materiales dañados por choques 19/07/2021 3 9 27 

86 Materiales dañados por uso 19/07/2021 9 11 99 

87 Contaminacion de materia prima 19/07/2021 4 9 36 

88 Obstaculizacion por materiales 19/07/2021 9 19 171 

89 Materiales dañados por choques 20/07/2021 5 20 100 

90 Falta de limpieza 20/07/2021 8 13 104 

91 Obstaculizacion por materiales 20/07/2021 8 19 152 

92 Reprogramacion por falta de materiales 20/07/2021 9 13 117 

93 Obstaculizacion por materiales 20/07/2021 6 14 84 

94 Materiales dañados por choques 20/07/2021 6 17 102 

95 Obstaculizacion por materiales 20/07/2021 4 16 64 

96 Materiales dañados por choques 20/07/2021 9 22 198 

97 Errores de llenado de barriles 20/07/2021 7 6 42 

98 Falta de limpieza 20/07/2021 7 2 14 

99 Falta de espacio en zonas de produccion 20/07/2021 7 4 28 

100 Falta de espacio en zonas de produccion 20/07/2021 7 13 91 

101 Errores de comunicación dentro de las areas 20/07/2021 8 2 16 

102 Materiales dañados por choques 21/07/2021 8 8 64 

103 Materiales dañados por choques 21/07/2021 8 11 88 

104 Errores de coordinacion entre areas 21/07/2021 2 7 14 

105 Errores de comunicación dentro de las areas 21/07/2021 1 5 5 

106 Reprogramacion por falta de materiales 21/07/2021 5 1 5 

107 Errores de llenado de barriles 21/07/2021 5 12 60 

108 Falta de espacio en zonas de produccion 21/07/2021 7 6 42 

109 Materiales dañados por choques 21/07/2021 6 12 72 

110 Reprogramacion por falta de materiales 21/07/2021 7 13 91 

111 Reprogramacion por falta de personal 21/07/2021 3 14 42 

112 Materiales dañados por choques 21/07/2021 8 21 168 

113 Errores de comunicación dentro de las areas 21/07/2021 2 9 18 

114 Falta de espacio en zonas de produccion 21/07/2021 9 1 9 

115 Falta de limpieza 2/08/2021 6 8 48 

116 Falta de espacio en zonas de produccion 2/08/2021 4 15 60 

117 Materiales dañados por choques 2/08/2021 4 15 60 

118 Errores de comunicación dentro de las areas 2/08/2021 1 4 4 

119 Obstaculizacion por materiales 2/08/2021 7 11 77 

120 Falta de espacio en zonas de produccion 2/08/2021 10 15 150 

121 Falta de limpieza 2/08/2021 4 1 4 

122 Mal cortado de pescado 2/08/2021 2 15 30 

123 Falta de espacio en zonas de produccion 2/08/2021 9 12 108 

124 Materiales dañados por choques 2/08/2021 6 20 120 

125 Obstaculizacion por materiales 2/08/2021 9 16 144 

126 Obstaculizacion por materiales 3/08/2021 7 12 84 

127 Reprogramacion por falta de personal 3/08/2021 3 20 60 

128 Obstaculizacion por materiales 3/08/2021 10 16 160 

129 Materiales dañados por uso 3/08/2021 5 9 45 



 

130 Errores de comunicación dentro de las areas 3/08/2021 6 4 24 

131 Caidas del personal 3/08/2021 7 5 35 

132 Errores de coordinacion entre areas 3/08/2021 9 12 108 

133 Falta de espacio en zonas de produccion 3/08/2021 9 3 27 

134 Reprogramacion por falta de personal 3/08/2021 10 17 170 

135 Materiales dañados por choques 3/08/2021 3 21 63 

136 Falta de espacio en zonas de produccion 3/08/2021 6 7 42 

137 Contaminacion de materia prima 3/08/2021 7 3 21 

138 Errores de comunicación dentro de las areas 5/08/2021 7 12 84 

139 Errores de comunicación dentro de las areas 5/08/2021 2 5 10 

140 Reprogramacion por falta de materiales 5/08/2021 4 2 8 

141 Reprogramacion por falta de personal 5/08/2021 2 21 42 

142 Obstaculizacion por materiales 5/08/2021 3 21 63 

143 Reprogramacion por falta de personal 5/08/2021 22 15 330 

144 Reprogramacion por falta de personal 5/08/2021 9 20 180 

145 Obstaculizacion por materiales 5/08/2021 2 23 46 

146 Obstaculizacion por materiales 5/08/2021 2 14 28 

147 Obstaculizacion por materiales 5/08/2021 1 12 12 

148 Reprogramacion por falta de personal 5/08/2021 1 8 8 

149 Confusion en la ubicación de PT 11/08/2021 2 8 16 

150 Falta de materiales y EPP 11/08/2021 3 14 42 

151 Falta de espacio en zonas de produccion 11/08/2021 9 13 117 

152 Errores de llenado de barriles 11/08/2021 6 11 66 

153 Obstaculizacion por materiales 11/08/2021 5 21 105 

154 Obstaculizacion por materiales 11/08/2021 4 15 60 

155 Obstaculizacion por materiales 11/08/2021 2 12 24 

156 Errores de comunicación dentro de las areas 11/08/2021 6 7 42 

157 Obstaculizacion por materiales 11/08/2021 6 16 96 

158 Falta de limpieza 11/08/2021 9 5 45 

159 Materiales dañados por choques 11/08/2021 5 20 100 

160 Confusion en la ubicación de PT 11/08/2021 7 2 14 

161 Reprogramacion por falta de personal 11/08/2021 7 13 91 

162 Reprogramacion por falta de materiales 11/08/2021 2 10 20 

163 Obstaculizacion por materiales 12/08/2021 9 8 72 

164 Falta de espacio en zonas de produccion 12/08/2021 3 14 42 

165 Falta de espacio en zonas de produccion 12/08/2021 10 2 20 

166 Falta de limpieza 12/08/2021 1 3 3 

167 Obstaculizacion por materiales 12/08/2021 10 15 150 

168 Materiales dañados por choques 12/08/2021 4 12 48 

169 Reprogramacion por falta de personal 12/08/2021 5 9 45 

170 Errores de producto encontrados en inspeccion 12/08/2021 3 6 18 

171 Reprogramacion por falta de materiales 12/08/2021 9 10 90 

172 Falta de espacio en zonas de produccion 12/08/2021 6 7 42 

173 Falta de espacio en zonas de produccion 12/08/2021 2 9 18 

174 Obstaculizacion por materiales 12/08/2021 4 20 80 

175 Materiales dañados por choques 17/08/2021 5 8 40 

176 Obstaculizacion por materiales 17/08/2021 8 11 88 

177 Reprogramacion por falta de personal 17/08/2021 1 22 22 

178 Falta de espacio en zonas de produccion 17/08/2021 6 6 36 

179 Reprogramacion por falta de personal 17/08/2021 5 20 100 

180 Errores de llenado de barriles 17/08/2021 10 1 10 

181 Falta de limpieza 17/08/2021 7 8 56 

182 Materiales dañados por choques 17/08/2021 5 12 60 

183 Reprogramacion por falta de materiales 17/08/2021 4 4 16 

184 Obstaculizacion por materiales 17/08/2021 3 19 57 

185 Obstaculizacion por materiales 17/08/2021 5 19 95 

186 Falta de espacio en zonas de produccion 17/08/2021 2 14 28 

187 Falta de materiales y EPP 17/08/2021 5 6 30 

188 Reprogramacion por falta de materiales 17/08/2021 3 13 39 

189 Falta de limpieza 18/08/2021 10 3 30 

190 Falta de espacio en zonas de produccion 18/08/2021 5 7 35 

191 Falta de espacio en zonas de produccion 18/08/2021 1 7 7 

192 Obstaculizacion por materiales 18/08/2021 10 21 210 

193 Reprogramacion por falta de personal 18/08/2021 10 11 110 

194 Falta de espacio en zonas de produccion 18/08/2021 8 5 40 

195 Reprogramacion por falta de personal 18/08/2021 7 14 98 

196 Obstaculizacion por materiales 18/08/2021 10 20 200 

197 Errores de coordinacion entre areas 18/08/2021 5 10 50 



 

198 Errores de llenado de barriles 18/08/2021 10 6 60 

199 Materiales dañados por choques 18/08/2021 10 19 190 

200 Reprogramacion por falta de materiales 18/08/2021 9 1 9 

201 Reprogramacion por falta de personal 19/08/2021 1 17 17 

202 Materiales dañados por choques 19/08/2021 8 16 128 

203 Reprogramacion por falta de personal 19/08/2021 10 7 70 

204 Mal cortado de pescado 19/08/2021 8 5 40 

205 Errores de comunicación dentro de las areas 19/08/2021 9 6 54 

206 Falta de espacio en zonas de produccion 19/08/2021 1 6 6 

207 Reprogramacion por falta de personal 19/08/2021 6 10 60 

208 Errores de comunicación dentro de las areas 19/08/2021 7 12 84 

209 Reprogramacion por falta de materiales 19/08/2021 6 3 18 

210 Falta de espacio en zonas de produccion 20/08/2021 2 5 10 

211 Reprogramacion por falta de personal 20/08/2021 1 12 12 

212 Reprogramacion por falta de personal 20/08/2021 8 15 120 

213 Errores de coordinacion entre areas 20/08/2021 1 14 14 

214 Caidas del personal 20/08/2021 3 7 21 

215 Materiales dañados por choques 20/08/2021 2 12 24 

216 Reprogramacion por falta de personal 20/08/2021 7 13 91 

217 Materiales dañados por choques 20/08/2021 1 18 18 

218 Falta de espacio en zonas de produccion 20/08/2021 7 3 21 

219 Mal cortado de pescado 20/08/2021 10 6 60 

220 Reprogramacion por falta de personal 23/08/2021 10 8 80 

221 Falta de espacio en zonas de produccion 23/08/2021 3 3 9 

222 Obstaculizacion por materiales 23/08/2021 8 23 184 

223 Obstaculizacion por materiales 23/08/2021 4 12 48 

224 Materiales dañados por choques 23/08/2021 10 13 130 

225 Materiales dañados por choques 23/08/2021 10 7 70 

226 Materiales dañados por choques 23/08/2021 1 21 21 

227 Mal cortado de pescado 23/08/2021 5 13 65 

228 Errores de comunicación dentro de las areas 23/08/2021 7 9 63 

229 Materiales dañados por choques 28/08/2021 6 14 84 

230 Mal cortado de pescado 28/08/2021 6 1 6 

231 Reprogramacion por falta de materiales 28/08/2021 5 6 30 

232 Reprogramacion por falta de personal 28/08/2021 5 13 65 

233 Falta de espacio en zonas de produccion 28/08/2021 6 11 66 

234 Reprogramacion por falta de personal 28/08/2021 4 7 28 

235 Falta de espacio en zonas de produccion 28/08/2021 6 2 12 

236 Errores de llenado de barriles 28/08/2021 6 2 12 

237 Confusion en la ubicación de PT 28/08/2021 8 7 56 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 15: Diagrama Ishikawa 



 

  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 16: Diario de campo Costos 

Diario de campo – Costos  
             

Cantidad de materia prima Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Costos de materia 
prima (aplica solo 
área de recepción) 

Costo por tn de materia prima 800 800 800 800 800 

Tn procesadas 64,78 56,00 266,10 123,20 107,63 

Costo total 51820 44800 212880 98560 86100 

Costo de insumos 

Costo por sal 568,56 445,12 1688,12 843,88 611,90 

Costo otros 798 1503 8595 2805 1494 

Costo total 1366,56 1948,12 10283,12 3648,88 2105,90 

Servicios 

Costo por hora 700,00 700,00 700,00 700,00 700,00 

Horas 48 77 216 98 80 

Costo total 33600 53900 151200 68600 56000 

Mano de obra 

Número de trabajadores 121 80,8 122,105263 133,363636 124 

Pago por mes promedio 1400 1400 1400 1400 1400 

Costo total 168933,3333 113120 170947,368 186709,091 173600 

Costo total 255719,90 213768,12 545310,49 357517,97 317805,90 

Costo planificado 180000 180000 450000 280000 280000 

 

Costo 
                              

Fecha 
ALMU
ERZOS 

y 
CENAS 

SAL 

Fecha 
ALMU
ERZOS 

y 
CENAS 

SAL 

Fecha 
ALMU
ERZOS 

y 
CENAS 

SAL 

Fecha 
ALMU
ERZOS 

y 
CENAS 

SAL 

Fecha 
ALMU
ERZOS 

y 
CENAS 

SAL 

SAL/SAL
MUERA 

SAL/SALMUE
RA SAL SAL 

SAL/SAL
MUERA 

SAL/SALMUE
RA SAL SAL 

SAL/SAL
MUERA 

SAL/SALMUE
RA SAL SAL 

SAL/SAL
MUERA 

SAL/SALMUE
RA SAL SAL 

SAL/SAL
MUERA 

SAL/SALMUE
RA SAL SAL 

PROCES
O 

CORTE 
PROCESO/EM
BARRILADO 

EMPA
NIZAD

O 

BA
RRI

L 

PROCES
O 

CORTE 
PROCESO/EM
BARRILADO 

EMPA
NIZAD

O 

BA
RRI

L 

PROCES
O 

CORTE 
PROCESO/EM
BARRILADO 

EMPA
NIZAD

O 

BA
RRI

L 

PROCES
O 

CORTE 
PROCESO/EM
BARRILADO 

EMPA
NIZAD

O 

BA
RRI

L 

PROCES
O 

CORTE 
PROCESO/EM
BARRILADO 

EMPA
NIZAD

O 

BA
RRI

L 

7/08/
2020 15 74 43 46 34 

26/08
/2020 49 21 28 15 12 

1/10/
2020 

224 54 27 47 37 
10/11
/2020 

260 52 15 32 33 
1/12/
2020 

37 66 
13 

31 28 

15/08
/2020 98 65 89 52 38 

4/09/
2020 

60 51 25 29 21 
2/10/
2020 

255 33 29 42 39 
10/11
/2020 

30 26 19 43 37 
2/12/
2020 52 20 15 32 25 

25/08
/2020 18 20 24 19 12 

5/09/
2020 

41 55 13 24 13 
3/10/
2020 

120 29 38 31 27 
11/11
/2020 

- 10 7 19 22 
3/12/
2020 50 20 14 31 24 

24/08
/2020 20 25 47 24 14 

7/09/
2020 

- 38 35 27 30 
5/10/
2020 

42 14 11 18 18 
21/11
/2020 

11 11 10 26 20 
7/12/
2020 67 17 12 27 21 

25/08
/2020 115 47 81 30 28 

25/09
/2020 

174 31 22 25 22 
6/10/
2020 

226 46 16 38 41 
23/11
/2020 

107 40 
10 

10 47 
8/12/
2020 101 24 18 38 30 

            
28/09
/2020 

177 25 23 23 28 
7/10/
2020 

218 41 30 30 31 
24/11
/2020 

132 67 
13 

11 58 
18/12
/2020 

135 34 25 54 42 

                        
8/10/
2020 

231 38 22 30 41 
25/11
/2020 

- 22 5 20 22 
28/12
/2020 

35 34 20 44 31 



 

                        
9/10/
2020 

260 31 33 35 35 
25/11
/2020 

160 69 
20 

28 36 
30/12
/2020 

21 20 10 32 23 

                        
12/10
/2020 

30 16 12 23 18 
27/11
/2020 

28 65 
14 

37 
32             

                        
13/10
/2020 

244 61 35 69 52 
30/11
/2020 

177 65 
15 

37 
27             

                        
14/10
/2020 

- 
7 9 12 9 

30/11
/2020 30   8 19 27             

                        
14/10
/2020 

- 30 40 57 43 
                        

                        
15/10
/2020 

- 
11 9 16 39                         

                        
15/10
/2020 

272 44 37 63 39 
                        

                        
16/10
/2020 

230 
22 57 39 102                         

                        
17/10
/2020 

143 14 36 25 65 
                        

                        
28/10
/2020 

260 17 18 37 28 
                        

                        
29/10
/2020 

110 25 23 38 32 
                        

                        
30/10
/2020 

- 14 5 18 13 
                        

Total 266 
231 284 171 126 

Total 501 
221 146 143 126 

Total 2865 
547 487 669 710 

Total 935 
427 136 282 360 

Total 498 
234 128 289 223 

812,23 635,88 2411,60 1205,54 874,14 

Costo 
por 
unid 
(soles
) 

3 

0,70 

Costo 
por 
unid 
(soles
) 

3 

0,70 

Costo 
por 
unid 
(soles
) 

3 

0,70 

Costo 
por 
unid 
(soles
) 

3 

0,70 

Costo 
por 
unid 
(soles
) 

3 

0,70 

Costo 
total 798 568,56 

Costo 
total 1503 445,12 

Costo 
total 8595 1688,12 

Costo 
total 2805 843,88 

Costo 
total 1494 611,90 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 17: Registro de producción de la empresa 

DATOS DE PESCA DATOS DE PERSONAL EN PROCESO 
DATOS PRODUCTO 

FINAL 

      KILOS KILOS PERSON
AL 

HORA 
DE   

SUPERVISO
RA   

SUPERVISOR
AS   

LIMPIEZ
A    

DESINFECCI
ÓN   

DESCAR
GA   

P. 
REPART

O   
LIMPIEZ

A   
LAVAD

O   
EMPANIZA

DO   
SUPERVISOR

A   JORNAL   P.    BARRILES 
PESO 
FINAL 

PART
E 

FECHA 
CAJA

S 
FRES

O 
CORTAD

OS CORTE I INICIO 
HORA

S I GENERAL 
HORA

S CORTE 
HORA

S SS.HH 
HORA

S PREDILUVIO 
HORA

S CAMION 
HORA

S 
EN 

MESAS 
HORA

S 
RESIDU

OS 
HORA

S   
HORA

S   
HORA

S 
EMBARRILA

DO 
HORA

S 
EMBARRILA

DO 
HORA

S 
OTRO

S 
HORA

S 
PRODUCCI

ON 1 
FACTUR

A 

001 
7/08/202

0 740 
18.50

0 9.496,20 161 
14:14:0

0 4 2 9 6 6 1 8 1 8 3 3 8 6,5 6 6,5 2 8 3 8 2 5 11 9 
- - 

28   

002 
15/08/20

20 679 
16.97

5 
10.968,9

2 75 
05:05:0

0 12,5 2 14 2 13 1 14 1 14 3 11 4 14 3 14 2 14 3 14 1 7 9 7,5 
- - 

34   

003 
25/08/20

20 207 5.175 2.357,40 71 
08:00:0

0 4 2 4 2 4 1 4 1 4 3 4 4 4 3 4 2 4 3 4 1 1,5 9 1,5 
- - 

12   

003 
24/08/20

20 256 6.400 4.378,30 67 
14:30:0

0 5 2 7 2 5 1 6 1 6 3 5 4 7 3 7 2 7 3 7 
1 

4 9 4 
- - 

13   

0004 

25/08/20

20 492 

12.30

0 9.594,50 71 

00:00:0

0 7,5 2 8 2 8 1 9 1 9 3 7,5 4 9 3 9 2 9 3 9 
1 

2 9 2 
- - 

25   

0004 
26/08/20

20 217 5.425 3.345,20 85 
08:15:0

0 2,5 2 5 2 3 1 5 1 5 3 5 4 5 3 5 2 5 3 5 
1 

4 9 4 
- - 

11   

010 
4/09/202

0 
530 

13.25
0 

8.370,91 47 
04:30:0

0 
14,5 1 16 4 14 1 16 - - - - 3 16 1 15 2 15 2 14,5 1 3 6 5 - - 19   

011 
5/09/202

0 
220 5.500 3.826,20 25 

05:00:0
0 

13 1 16 2 11,5 1 16 - - 2 9 3 16 1 12,5 2 14 2 15,5 1 2 9 2 - - 12   

011 
7/09/202

0 
530 

13.25
0 

7.633,60 93 
04:30:0

0 
7,5 1 14 1 10 1 12,5 - - - - 3 9 1 9 2 9 2 9 1 9 8 9 - - 28   

14 
25/09/20

20 
430 

10.75
0 

7.092,10 51 
05:00:0

0 
13,3 1 15 2 14 1 15 - - 2 13 4 15 3 15 2 15 3 15 1 5 9 5 1 15 21   

15 
28/09/20

20 
530 

13.25
0 

8.225,00 64 
04:30:0

0 
14,3 1 16 3 15 1 16 - - 2 13 4 16 3 16 2 16 3 16 1 6 9 6 1 16 25   

16 
1/10/202

0 
750 

18.75
0 

24.279,8
0 

77 
04:10:0

0 
14,3 1 16 2 15 1 16 - - 2 13 4 16 3 16 2 16 3 16 1 6 9 6 1 16 35   

17 
2/10/202

0 
772 

19.30
0 

12.300,9
0 

86 
04:00:0

0 
16,2 1 17 2 16 2 17 - - 3 17 4 17 3 17 2 17 3 17 1 8 9 7 1 17 37   

18 
3/10/202

0 
477 

11.92
5 

8.787,10 100 
04:00:0

0 
8,5 1 10 2 9 1 10 - - 2 8 4 9 3 9 2 9 3 9 1 5 9 6 1 9 26   

19 
5/10/202

0 
328 8.200 5.605,70 81 

04:45:0
0 

6,4 1 8 3 7 1 8 - - 2 5 4 8 3 8 2 8 3 8 1 4 9 4 1 8 17   

20 
6/10/202

0 
764 

19.10
0 

13.050,9
4 

82 
04:00:0

0 
13 1 15 3 13,3 1 15 - - 3 11 4 15 3 15 2 15 2 15 1 5 9 6 1 14 40   

21 
7/10/202

0 
588 

14.70
0 

9.801,10 96 
04:05:0

0 
12,3 1 14 2 13 1 14 - - 3 11 4 14 3 14 2 14 3 14 1 5 9 5 1 14 30   

015 
8/10/202

0 
577 

14.42
5 

9.810,00 87 
05:00:0

0 
12,3 1 14 3 13 1 14 - - 2 11 4 14 3 14 2 14 2 14 1 5 9 5 1 14 28   

23 
9/10/202

0 
640 

16.00
0 

11.065,6
0 

117 
05:00:0

0 
8 1 10 3 9 1 10 - - 2 6 4 10 3 10 2 10 2 10 1 5 9 5 1 10 33   

24 
12/10/20

20 
331 8.275 5.576,60 99 

12:00:0
0 

5 1 7 3 5 1 6 - - 2 6 4 6 3 6 2 6 2 6 1 4 9 4 1 6 17   

25 
13/10/20

20 
963 

24.07
5 

16.836,8
0 

103 
04:20:0

0 
13,1 1 15 3 13,5 1 15 - - 2 12 4 14,5 3 15 2 14,5 2 14,5 1 7 9 7 1 14,5 50   

25 
14/10/20

20 
173 4.325 

3045 
90 

04:30:0
0 

1 1 1 3 1 1 1 - - 2 1 4 1 3 1 3 1 2 1 1 2 9 2 1 1 8   

26 
14/10/20

20 
791 

19.77
5 

13.924,3
0 

90 
04:30:0

0 
13 1 15 3 13,3 1 14 - - 2 13 4 14 3 14 2 14 2 14 1 7 9 7 1 14 33   

019 
15/10/20

20 
245 6.125 

4394 
100 

04:30:0
0 

2 1 2 4 2 1 2 - - 2 2 4 2 3 2 2 2 2 2 1 7 9 7 - - 12   

020 
15/10/20

20 
980 

24.50
0 

17.574,5
0 

100 
04:30:0

0 16,50 
1 18 4 17 1 18 - - 2 15 4 18 3 18 2 18 2 18 1 6 9 6 1 18 26   

28 
16/10/20

20 
529 

13.22
5 

9.656,90 91 
05:30:0

0 9,50 
1 11 4 10 1 11 - - 2 8 4 11 3 11 2 11 2 11 1 6 9 6 1 11 

96 
  

29 
17/10/20

20 
336 8.400 5.655,90 91 

05:00:0
0 5,75 

1 7 4 6 1 7 - - 2 3 4 7 3 7 2 7 2 7 1 10 9 10 1 7 61   

30 
28/10/20

20 
600 

15.00
0 

9.769,35 107 
05:05:0

0 7,35 
1 9 3 8,5 1 9 - - 2 7 4 9 3 9 2 9 2 9 1 6 9 6 3 9 27   

31 
29/10/20

20 
550 

13.75
0 

     
10.016,2

0  
78 

08:40:0
0 

10,33 
1 12 3 11 1 12 - - 2 8 4 12 3 12 2 12 2 12 1 5 9 5 1 12 30   

31 
30/10/20

20 
250 6.250 4.344,30 85 

06:00:0
0 3,50 

1 6 3 4 1 6 - - 2 2 4 5 2 5 2 5 2 5 1 5 8 5 1 5 12   

32 
10/11/20

20 
486 

12.15
0 

9.005,23 106 
05:10:0

0 5,50 
1 7 3 6 1 6 - - 2 6 4 6 3 6 2 6 3 6 1 6 9 7 2 6 27   

32 
10/11/20

20 
544 

13.60
0 

10.354,7
0 

106 
10:30:0

0 8,00 
1 10 3 9 1 10 - - 2 7 4 10 3 1 2 10 3 10 1 5 5 9 1 10 31   

33 
11/11/20

20 
235 5.875 4.528,50 109 

07:10:0
0 5,00 

1 7 3 6 1 7 - - 2 6 4 7 3 7 2 7 3 7 1 6 9 6 1 7 13   

34 
21/11/20

20 
332 8.300 5.215,90 90 

07:15:0
0 4,00 

1 8 3 5 1 7 - - 2 3 4 6,3 3 6,3 2 6,3 3 6,3 1 6 9 6 2 7 16   



 

35 
23/11/20

20 
502 

12.55
0 

9.597,09 68 
10:00:0

0 8,00 
1 10 3 9 1 10 - - 2 7 4 14 3 10 3 10 2 10 1 10 6 14 2 14 31   

36 
24/11/20

20 
630 

15.75
0 

11.718,0
7 

98 
10:00:0

0 6,50 
1 14 3 9 1 13 - - 2 7 4 13 3 13 3 13 2 13 1 14 6 13 2 14 39   

029 
25/11/20

20 
248 6.200 4.755,17 102 

07:30:0
0 4,00 

1 6 3 6 1 6 - - 2 5 4 6 3 6 3 6 2 6 1 6 6 6 2 6 16   

37 
25/11/20

20 
677 

16.92
5 

12.264,1
3 

102 
12:30:0

0 7,50 
1 10 3 8 1 10 - - 2 7 4 10 3 10 3 10 2 10 1 10 6 10 2 10 22   

38 
27/11/20

20 
479 

11.97
5 

8.867,15 140 
01:10:0

0 4,00 
1 9 3 6 1 9 - - 2 3 4 9 3 9 3 9 2 9 1 9 6 9 2 9 28   

031 
30/11/20

20 
508 

12.70
0 

9.712,86 117 
12:20:0

0 4,00 
1 6 3 6 1 6 - - 2 3 4 6 3 6 3 6 2 6 1 6 6 6 2 6 

19 
  

01 
30/11/20

20 287 7.175 5.312,30 117 
17:25:0

0 2,80 1 7 3 3 1 6 1 6 2 2 4 6 3 6 2 6 2 6 2 6 5 6 1 6 11   

032 
1/12/202

0 
456 

11.40
0 

8.519,51 123 
14:30:0

0 4,00 
1 11 2 8 1 10 - - 2 3 4 10 3 10 3 10 2 10 1 10 6 10 2 10 17   

02 
2/12/202

0 502 
12.55

0 8.788,73 120 
13:00:0

0 6,20 1 10 3 8 1 9 1 9 2 5 4 9 3 9 2 9 2 9 2 9 5 9 1 9 22   

030 
3/12/202

0 489 
12.22

5 8.804,42 105 
06:45:0

0 4,00 1 8 3 5 1 6 1 6 2 3 4 6 3 6 2 6 2 6 2 6 5 8 2 8 21   

004 
7/12/202

0 419 
10.47

5 6.931,83 49 
16:25:0

0 7,40 1 10 3 8 1 9 1 9 2 9 4 9 3 9 2 9 2 9 2 9 5 9 2 9 18   

005 
8/12/202

0 606 
15.15

0 
10.185,7

9 64 
06:25:0

0 7,50 1 10 3 8 1 9 1 9 2 9 4 9 3 9 2 9 2 9 2 9 5 9 2 9 26   

032 
18/12/20

20 
852 

21.30
0 

13.781,6
6 

80 
06:10:0

0 12,60 
1 15 2 13 1 15 - - 2 12 4 15 3 15 2 15 3 15 1 8 9 8 2 15 37   

033 
28/12/20

20 
581 

14.52
5 

10.676,8
1 

130 
12:36:0

0 6,00 
1 9 3 6 2 9 - - 3 5 4 9 3 9 2 9 3 9 1 6 11 6 3 9 29   

034 
30/12/20

20 
400 

10.00
0 

7.400,20 86 
06:40:0

0 4,00 
1 7 3 6 1 7 - - 3 4 4 6 3 6 2 6 3 6 1 5 11 5 3 6 21   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 17: Registro de productividad 

Registro de producción       

Fecha 
Entrada de 

materia prima 
Horas de 

procesamiento 
Dinos 

producidos 
Dinos 

planificados 
Observación 

7/08/2020 18.500,00 9,00 28 35   

15/08/2020 16.975,00 14,00 34 45   

25/08/2020 5.175,00 4,00 12 20   

24/08/2020 6.400,00 7,00 13 20   

25/08/2020 12.300,00 9,00 25 35   

26/08/2020 5.425,00 5,00 11 20   

4/09/2020 13.250,00 16,00 19 25   

5/09/2020 5.500,00 16,00 12 20   

7/09/2020 13.250,00 14,00 28 35   

25/09/2020 10.750,00 15,00 21 30   

28/09/2020 13.250,00 16,00 25 35   

1/10/2020 18.750,00 16,00 35 45   

2/10/2020 19.300,00 17,00 37 50   

3/10/2020 11.925,00 10,00 26 35   

5/10/2020 8.200,00 8,00 17 25   

6/10/2020 19.100,00 15,00 40 50   

7/10/2020 14.700,00 14,00 30 40   

8/10/2020 14.425,00 14,00 28 35   

9/10/2020 16.000,00 10,00 33 45   

12/10/2020 8.275,00 7,00 17 25   

13/10/2020 24.075,00 15,00 50 65   

14/10/2020 4.325,00 2,00 8 15   

14/10/2020 19.775,00 15,00 33 45   

15/10/2020 6.125,00 7,00 12 20   

15/10/2020 24.500,00 18,00 26 35   

16/10/2020 13.225,00 11,00 96 115   

17/10/2020 8.400,00 10,00 61 75   

28/10/2020 15.000,00 9,00 27 35   

29/10/2020 13.750,00 12,00 30 40   

30/10/2020 6.250,00 6,00 12 20   

10/11/2020 12.150,00 7,00 27 35   

10/11/2020 13.600,00 10,00 31 40   

11/11/2020 5.875,00 7,00 13 20   

21/11/2020 8.300,00 8,00 16 25   

23/11/2020 12.550,00 14,00 31 40   

24/11/2020 15.750,00 14,00 39 50   

25/11/2020 6.200,00 6,00 16 25   

25/11/2020 16.925,00 10,00 22 30   

27/11/2020 11.975,00 9,00 28 35   

30/11/2020 12.700,00 6,00 19 25   

30/11/2020 7.175,00 7,00 11 15   

1/12/2020 11.400,00 11,00 17 25   

2/12/2020 12.550,00 10,00 22 30   

3/12/2020 12.225,00 8,00 21 30   

7/12/2020 10.475,00 10,00 18 25   

8/12/2020 15.150,00 10,00 26 35   

18/12/2020 21.300,00 15,00 37 50   

28/12/2020 14.525,00 9,00 29 40   

 



 

Anexo 18: estudio de tiempos 

Prueba piloto 

                     

Actividad Unidad de analisis 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Suma Suma´2 n 

Descarga de materia prima Caja - 25kg 15 18 16 14 15 18 16 16 16 14 158,0 2514,0 11 

Transporte al area de corte Pila de Caja - 25 kg 21 24 23 21 22 20 23 22 20 24 220,0 4860,0 7 

Corte y eviserado Panera 10 kg 1602 1711 1528 1595 1388 1303 1272 1233 1255 1716 14603,0 21655041,0 25 

Inspeccion de corte Panera 10 kg 10 9 9 8 10 9 10 9 8 10 92,0 852,0 11 

Traslado al area de pesado Panera 10 kg 12 10 11 10 11 14 12 12 12 12 116,0 1358,0 15 

Pesado Panera 10 kg 21 21 20 22 22 22 19 18 18 20 203,0 4143,0 9 

Lavado 1 Panera 10 kg 39 31 33 31 34 36 36 38 30 37 345,0 11993,0 12 

Lavado 2 Canastilla - 25 kg 36 35 34 40 31 37 33 30 33 33 342,0 11774,0 11 

Traslado al area de empanizado Canastilla - 25 kg 12 14 10 14 12 12 12 11 10 10 117,0 1389,0 23 

Empanizado Canastilla - 25 kg 42 43 47 42 42 40 42 43 47 40 428,0 18372,0 5 

Llenado de dinos Dino 1560 1880 1764 1435 1813 1680 1760 1665 1748 1764 17069,0 29285315,0 8 

Reposo Dino                           

Retirar pescado Canastilla - 25 kg 11 11 11 12 13 14 14 14 12 12 124,0 1552,0 15 

Traslado area de remojo Canastilla - 25 kg 14 17 15 15 16 18 17 15 14 18 159,0 2549,0 13 

Verter en salmuera 1 Canastilla - 25 kg 35 33 37 31 35 33 37 32 31 36 340,0 11608,0 7 

Verter en salmuera 2 Canastilla - 25 kg 32 38 38 36 34 32 33 39 38 36 356,0 12738,0 8 

Traslado al area de envasado Canastilla - 25 kg 23 23 20 22 21 21 23 23 23 20 219,0 4811,0 5 

Envasado Dino 2404 2256 2494 2577 2241 2440 2565 2478 2540 2458 24453,0 59918471,0 3 

Traslado al area de producto terminado Dino 20 23 20 22 20 24 21 23 23 23 219,0 4817,0 7 

Almacenamiento Dino                           

            

Numero de 
muestras 25 

 



 

Valoraciones 

                           

Actividad Unidad de analisis 
HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES CONSISTENCIA 

TOTAL 
+/- Valoracion +/- Valoracion +/- Valoracion +/- Valoracion 

Descarga de materia prima Caja - 25kg + 0,03 + 0,05 + 0,06 + 0,01 0,15 

Transporte al area de corte Pila de Caja - 25 kg + 0,06 + 0,02 + 0,02 - 0,01 0,09 

Corte y eviserado Panera 10 kg + 0 + 0,02 - 0,03 + 0,01 0 

Inspeccion de corte Panera 10 kg + 0,03 - 0,08 + 0,04 + 0,04 0,03 

Traslado al area de pesado Panera 10 kg + 0,08 - 0,04 + 0 - 0,02 0,02 

Pesado Panera 10 kg + 0,03 - 0,04 - 0,03 + 0,03 -0,01 

Lavado 1 Panera 10 kg + 0 + 0,02 + 0,02 + 0 0,04 

Lavado 2 Canastilla - 25 kg + 0,06 - 0,04 + 0,04 - 0,02 0,04 

Traslado al area de empanizado Canastilla - 25 kg + 0,03 + 0 - 0,03 + 0,01 0,01 

Empanizado Canastilla - 25 kg + 0 - 0,04 + 0 + 0 -0,04 

Llenado de dinos Dino + 0,03 + 0,02 - 0,03 - 0,02 0 

Reposo Dino                   

Retirar pescado Canastilla - 25 kg + 0,06 + 0,02 + 0,04 - 0,02 0,1 

Traslado area de remojo Canastilla - 25 kg - 0,1 - 0,08 - 0,03 + 0,04 -0,17 

Verter en salmuera 1 Canastilla - 25 kg + 0,06 + 0,05 + 0,04 - 0,02 0,13 

Verter en salmuera 2 Canastilla - 25 kg - 0,05 - 0,04 + 0,02 + 0,01 -0,06 

Traslado al area de envasado Canastilla - 25 kg + 0,06 + 0,02 - 0,07 + 0 0,01 

Envasado Dino + 0,06 + 0 + 0,02 + 0,01 0,09 

Traslado al area de producto terminado Dino + 0,03 + 0 + 0,02 + 0,01 0,06 

Almacenamiento Dino                   

 

 



 

Suplementos 

                              

Actividad Unidad de analisis Genero 
Suplementos constantes Suplementos variables TOTAL 

1 2 A B C D E F G H I J Nº % 

Descarga de materia prima Caja - 25kg H 0 4 2 0 4 0 3 0 0 0 1 0 14 0,14 

Transporte al área de corte Pila de Caja - 25 kg H 0 0 2 0 4 0 3 0 0 0 1 0 10 0,1 

Corte y eviscerado Panera 10 kg H 0 4 2 3 0 0 3 2 0 1 1 0 16 0,16 

Inspección de corte Panera 10 kg M 0 0 4 0 4 0 3 0 0 0 1 0 12 0,12 

Traslado al área de pesado Panera 10 kg M 0 4 4 0 0 0 3 0 0 0 1 0 12 0,12 

Pesado Panera 10 kg M 0 0 4 1 0 0 3 2 0 1 1 0 12 0,12 

Lavado 1 Panera 10 kg H 0 0 2 3 0 0 3 0 0 0 0 0 8 0,08 

Lavado 2 Canastilla - 25 kg H 0 0 2 0 0 0 3 2 0 1 1 0 9 0,09 

Traslado al área de empanizado Canastilla - 25 kg H 0 0 2 0 0 0 3 2 0 1 1 0 9 0,09 

Empanizado Canastilla - 25 kg H 0 4 2 3 0 0 3 0 0 0 0 0 12 0,12 

Llenado de dinos Dino M 0 4 4 0 0 0 3 2 0 1 1 0 15 0,15 

Reposo Dino                               

Retirar pescado Canastilla - 25 kg H 0 4 2 0 0 0 3 2 0 1 1 0 13 0,13 

Traslado área de remojo Canastilla - 25 kg H 0 0 2 3 0 0 3 0 0 0 0 0 8 0,08 

Verter en salmuera 1 Canastilla - 25 kg H 0 0 2 0 4 0 3 0 0 0 1 0 10 0,1 

Verter en salmuera 2 Canastilla - 25 kg H 0 0 2 3 0 0 3 0 0 0 0 0 8 0,08 

Traslado al área de envasado Canastilla - 25 kg H 0 0 2 0 4 0 3 0 0 0 1 0 10 0,1 

Envasado Dino H 0 0 2 0 4 0 3 0 0 0 1 0 10 0,1 

Traslado al área de producto terminado Dino H 0 0 2 0 0 0 3 2 0 1 1 0 9 0,09 

Almacenamiento Dino M 0 0 4 0 0 0 3 0 0 1 1 0 9 0,09 
 

 



 

Tiempo estándar 
                                

Actividad 
Unidad de 

analisis 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 
Prom
edio 

Valora
ción 

Tiempo 
normal 

Supleme
ntos 

Tiempo 
estándar 

Descarga de materia 
prima Caja - 25kg 15 18 16 14 15 18 16 16 16 14 16 14 15 14 14 18 15 15 15 14 15 18 14 16 18 15,56 1,15 17,89 1,14 20,40 

Transporte al area de 
corte 

Pila de Caja 
- 25 kg 21 24 23 21 22 20 23 22 20 24 24 23 22 24 22 23 23 24 22 20 23 23 22 22 24 22,44 1,09 24,46 1,1 26,91 

Corte y eviserado 
Panera 10 

kg 
16
02 

17
11 

15
28 

15
95 

13
88 

13
03 

12
72 

12
33 

12
55 

17
16 

16
97 

14
37 

13
94 

13
55 

16
43 

14
70 

14
08 

13
44 

16
66 

14
77 

14
78 

15
80 

16
45 

16
26 

14
80 

1492,
12 1 1492,12 1,16 1730,86 

Inspeccion de corte 
Panera 10 

kg 10 9 9 8 10 9 10 9 8 10 10 9 9 10 10 8 9 9 8 9 10 9 10 10 10 9,28 1,03 9,56 1,12 10,71 

Traslado al area de 
pesado 

Panera 10 
kg 12 10 11 10 11 14 12 12 12 12 14 12 11 13 11 12 12 12 12 14 11 14 12 13 13 12,08 1,02 12,32 1,12 13,80 

Pesado 
Panera 10 

kg 21 21 20 22 22 22 19 18 18 20 21 18 20 21 20 21 20 20 21 18 19 18 18 21 20 19,96 0,99 19,76 1,12 22,13 

Lavado 1 
Panera 10 

kg 39 31 33 31 34 36 36 38 30 37 36 36 34 36 31 30 33 37 36 35 30 33 32 31 35 34 1,04 35,36 1,08 38,19 

Lavado 2 
Canastilla - 

25 kg 36 35 34 40 31 37 33 30 33 33 34 40 38 31 36 30 40 31 32 37 34 38 39 36 36 34,96 1,04 36,36 1,09 39,63 

Traslado al area de 
empanizado 

Canastilla - 
25 kg 12 14 10 14 12 12 12 11 10 10 10 13 14 13 13 13 11 14 14 13 11 11 14 14 13 12,32 1,01 12,44 1,09 13,56 

Empanizado 
Canastilla - 

25 kg 42 43 47 42 42 40 42 43 47 40 46 43 47 45 42 42 40 43 44 41 43 45 40 45 43 43,08 0,96 41,36 1,12 46,32 

Llenado de dinos Dino 
15
60 

18
80 

17
64 

14
35 

18
13 

16
80 

17
60 

16
65 

17
48 

17
64 

14
77 

17
76 

15
93 

15
74 

15
95 

15
73 

17
31 

16
52 

15
02 

16
93 

16
64 

16
98 

16
32 

16
90 

15
63 

1659,
28 1 1659,28 1,15 1908,17 

Reposo Dino                                                             

Retirar pescado 
Canastilla - 

25 kg 11 11 11 12 13 14 14 14 12 12 13 14 13 13 14 13 12 13 12 13 12 14 14 14 13 12,84 1,1 14,12 1,13 15,96 

Traslado area de remojo 
Canastilla - 

25 kg 14 17 15 15 16 18 17 15 14 18 14 15 14 16 17 17 14 15 14 15 14 15 17 14 16 15,44 0,83 12,82 1,08 13,84 

Verter en salmuera 1 
Canastilla - 

25 kg 35 33 37 31 35 33 37 32 31 36 32 34 35 32 34 31 34 32 36 36 36 31 33 34 35 33,8 1,13 38,19 1,1 42,01 

Verter en salmuera 2 
Canastilla - 

25 kg 32 38 38 36 34 32 33 39 38 36 35 39 36 33 37 39 39 37 38 33 36 38 36 38 35 36,2 0,94 34,03 1,08 36,75 

Traslado al area de 
envasado 

Canastilla - 
25 kg 23 23 20 22 21 21 23 23 23 20 23 21 21 23 21 22 20 22 21 21 22 20 22 22 22 21,68 1,01 21,90 1,1 24,09 

Envasado Dino 
24
04 

22
56 

24
94 

25
77 

22
41 

24
40 

25
65 

24
78 

25
40 

24
58 

25
63 

24
72 

22
47 

22
75 

23
45 

22
49 

22
54 

25
19 

22
89 

22
61 

22
17 

23
16 

22
15 

22
22 

23
73 

2370,
8 1,09 2584,17 1,1 2842,59 

Traslado al area de 
producto terminado Dino 20 23 20 22 20 24 21 23 23 23 22 21 24 23 21 22 23 23 23 21 22 24 22 21 23 22,16 1,06 23,49 1,09 25,60 

Almacenamiento Dino                                                             

 

 



 

Anexo 19: registro de producción agosto y setiembre 2021 

DATOS DE PESCA DATOS DE PERSONAL EN PROCESO 
DATOS PRODUCTO 

FINAL 

      
KILO

S 
KILOS PERSO

NAL 
HORA 

DE   
SUPERVIS

ORA   
SUPERVIS

ORAS   
LIMPI
EZA    

DESINFEC
CIÓN   

DESCA
RGA   

P. 
REPA
RTO   

LIMPIE
ZA   

LAVA
DO   

EMPANIZ
ADO   

SUPERVIS
ORA   JORNAL   P.    BARRILES 

PESO 
FINAL 

PAR
TE 

FECHA 
CAJ
AS 

FRE
SO 

CORTA
DOS 

CORTE 
I 

INICI
O 

HOR
AS I GENERAL 

HOR
AS CORTE 

HOR
AS SS.HH 

HOR
AS 

PREDILUV
IO 

HOR
AS 

CAMIO
N 

HOR
AS 

EN 
MESA

S 
HOR
AS 

RESID
UOS 

HOR
AS   

HOR
AS   

HOR
AS 

EMBARRI
LADO 

HOR
AS 

EMBARRI
LADO 

HOR
AS 

OTR
OS 

HOR
AS 

PRODUC
CION 1 

FACT
URA 

15 
3/08/20

21 
505 

12.6
25 

10.100,
00 

109 
04:48

:00 
5,7 1 7,3 2 6,4 1 8,4 - - 2 4,1 2 7 4 7 3 8,5 4 7,8 1 5,6 5 7,4 1 4 25   

01 
7/08/20

21 
414 

10.3
50 

8.280,0
0 

101 
04:33

:36 
6,5 

1 
7 2 7 1 8 

1 
7,5 2 3,9 2 6 4 7,8 3 7,6 4 7,7 1 5,8 5 8,5 1 4 

20   

10 
15/08/2

021 
511 

12.7
75 

10.220,
00 

109 
04:33

:36 
5,9 1 8 2 5,5 1 7,3 

1 
8,3 2 4 2 7 4 7,1 3 7 4 8,3 1 6 5 7,2 1 4 

25 
  

11 
16/08/2

021 
547 

13.6
75 

10.940,
00 

103 
04:33

:36 
6,4 

1 
8,4 2 6,4 1 8,3 

1 
7,3 2 4,1 2 6,5 4 7,9 3 8,3 4 8,4 1 6,7 5 7 1 4 

27 
  

05 
17/08/2

021 
478 

11.9
50 

9.560,0
0 

101 
05:02

:24 
5,9 1 7 2 5,5 1 8,1 

1 
8,4 2 4,2 2 5,9 4 8,4 3 8,1 4 7,4 1 6,5 5 8,1 - - 

24   

13 
20/08/2

021 
414 

10.3
50 

8.280,0
0 

110 
05:02

:24 
5,8 

1 
7,9 2 6,9 1 8,4 - - 2 3,8 2 5,7 4 7,1 3 7,8 4 7,9 1 6,5 5 7,2 1 4 

20 
  

04 
22/08/2

021 
557 

13.9
25 

11.140,
00 

108 
04:48

:00 
5,9 1 7,2 2 5,7 1 8,2 

1 
7,6 2 4,3 2 6 4 7,6 3 8,1 4 8,2 1 6,5 5 7,3 - - 

28   

06 
28/08/2

021 
463 

11.5
75 

9.260,0
0 

107 
04:48

:00 
6,8 

1 
7,2 2 6,9 1 7,1 

1 
7,5 2 3,5 2 6,3 4 8,1 3 7,1 4 7,9 1 6,7 5 7,7 1 4 

23   

09 
30/08/2

021 
414 

10.3
50 

8.280,0
0 

102 
05:02

:24 
5,9 1 7,7 2 5,5 1 7,6 

1 
7,5 2 4,3 2 6,4 4 7,7 3 8,4 4 7,7 1 6,1 5 8,2 1 4 

20 
  

07 
31/08/2

021 
581 

14.5
25 

11.620,
00 

106 
04:33

:36 
5,9 

1 
8,4 2 6,6 1 8,3 

1 
7,8 2 4,3 2 5,9 4 8,5 3 8 4 8,2 1 7 5 8,3 - - 

29 
  

14 
7/09/20

21 
520 

13.0
00 

10.400,
00 

109 
05:02

:24 
5,7 1 7,7 2 6,1 1 8,3 

1 
7,9 2 3,9 2 6,8 4 7,8 3 7,8 4 7 1 6,2 5 7 - - 

26 
  

12 
11/09/2

021 
451 

11.2
75 

9.020,0
0 

109 
04:48

:00 
7 

1 
8 2 7 1 7 

1 
7,2 2 4,3 2 5,6 4 7,1 3 7,9 4 7,5 1 6,4 5 8,5 - - 

22 
  

02 
15/09/2

021 
451 

11.2
75 

9.020,0
0 

107 
04:33

:36 
7 1 7,1 2 6,5 1 7,2 

1 
7,3 2 4,4 2 5,7 4 8,3 3 8,4 4 8,3 

1 
5,8 5 7,1 - - 

22   

08 
16/09/2

021 
543 

13.5
75 

10.860,
00 

100 
05:02

:24 
6,4 

1 
8,4 2 7 1 8,5 - - 2 4,1 2 6,1 4 7,2 3 7,9 4 7,2 1 6,2 5 7,4 - - 

27 
  

03 
18/09/2

021 
564 

14.1
00 

11.280,
00 

105 
04:33

:36 
5,9 

2 
8,3 2 6,9 1 7 

1 
8,3 2 4,4 2 6,3 4 7,4 3 8,1 4 7,1 

1 
6,1 5 7,8 - - 

28   

16 
1/10/20

21 
512 

12.8
00 

10.240,
00 

95 
05:00

:36 
5,4 

1 
7,5 2 6,3 1 6,4 

1 
7,5 2 4,0 2 5,7 4 6,7 3 7,4 4 6,4 1 5,5 5 7,1 - - 

25   

17 
4/10/20

21 
506 

12.6
50 

10.120,
00 

94 
06:32

:00 
5,3 

1 
7,4 2 6,2 1 6,3 

1 
7,4 2 3,9 2 5,7 4 6,6 3 7,3 4 6,4 

1 
5,5 5 7,0 1 3 

25   

18 
12/10/2

021 
600 

15.0
00 

12.000,
00 

112 
07:39

:30 
6,3 

1 
8,8 2 7,3 1 7,4 

1 
8,8 2 4,7 2 6,7 4 7,9 3 8,6 4 7,6 1 6,5 5 8,3 - - 

30   

19 
20/10/2

021 
405 

10.1
25 

8.100,0
0 

75 
06:45

:36 
4,2 

1 
6,0 2 5,0 1 5,0 

- 
- 2 3,2 2 4,5 4 5,3 3 5,8 4 5,1 

1 
4,4 5 5,6 1 4 

20   

20 
28/10/2

021 
578 

14.4
50 

11.560,
00 

108 
09:21

:36 
6,0 

1 
8,5 2 7,1 1 7,2 

1 
8,5 2 4,5 2 6,5 4 7,6 3 8,3 4 7,3 1 6,3 5 8,0 - - 

29   

 



 

Anexo 20: Diario de campo – Factores productivos agosto y setiembre 2021 

Diario de campo – Factores productivos     
Fecha Áreas Horas trabajadas 

3/08/2021 DESCARGA CAMION 4,1 

3/08/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO - 

3/08/2021 EMPANIZADO  7,8 

3/08/2021 JORNAL EMBARRILADO 7,4 

3/08/2021 LAVADO  8,5 

3/08/2021 P. OTROS 4 

3/08/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7 

3/08/2021 P. REPARTO EN MESAS 7 

3/08/2021 PERSONAL CORTE I 5,7 

3/08/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 5,6 

3/08/2021 SUPERVISORA GENERAL 7,3 

3/08/2021 SUPERVISORAS CORTE 6,4 

7/08/2021 DESCARGA CAMION 3,9 

7/08/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 7,5 

7/08/2021 EMPANIZADO  7,7 

7/08/2021 JORNAL EMBARRILADO 8,5 

7/08/2021 LAVADO  7,6 

7/08/2021 P. OTROS 7 

7/08/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,8 

7/08/2021 P. REPARTO EN MESAS 6 

7/08/2021 PERSONAL CORTE I 6,5 

7/08/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 5,8 

7/08/2021 SUPERVISORA GENERAL 7 

7/08/2021 SUPERVISORAS CORTE 7 

15/08/2021 DESCARGA CAMION 4 

15/08/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 8,3 

15/08/2021 EMPANIZADO  8,3 

15/08/2021 JORNAL EMBARRILADO 7,2 

15/08/2021 LAVADO  7 

15/08/2021 P. OTROS 9 

15/08/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,1 

15/08/2021 P. REPARTO EN MESAS 7 

15/08/2021 PERSONAL CORTE I 5,9 

15/08/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6 

15/08/2021 SUPERVISORA GENERAL 8 

15/08/2021 SUPERVISORAS CORTE 5,5 

16/08/2021 DESCARGA CAMION 4,1 

16/08/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 7,3 

16/08/2021 EMPANIZADO  8,4 

16/08/2021 JORNAL EMBARRILADO 7 

16/08/2021 LAVADO  8,3 

16/08/2021 P. OTROS 4 

16/08/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,9 

16/08/2021 P. REPARTO EN MESAS 6,5 

16/08/2021 PERSONAL CORTE I 6,4 

16/08/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,7 

16/08/2021 SUPERVISORA GENERAL 8,4 

16/08/2021 SUPERVISORAS CORTE 6,4 

17/08/2021 DESCARGA CAMION 4,2 

17/08/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 8,4 

17/08/2021 EMPANIZADO  7,4 

17/08/2021 JORNAL EMBARRILADO 8,1 

17/08/2021 LAVADO  8,1 

17/08/2021 P. OTROS - 

17/08/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 8,4 

17/08/2021 P. REPARTO EN MESAS 5,9 



 

17/08/2021 PERSONAL CORTE I 5,9 

17/08/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,5 

17/08/2021 SUPERVISORA GENERAL 7 

17/08/2021 SUPERVISORAS CORTE 5,5 

20/08/2021 DESCARGA CAMION 3,8 

20/08/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO - 

20/08/2021 EMPANIZADO  7,9 

20/08/2021 JORNAL EMBARRILADO 7,2 

20/08/2021 LAVADO  7,8 

20/08/2021 P. OTROS 4 

20/08/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,1 

20/08/2021 P. REPARTO EN MESAS 5,7 

20/08/2021 PERSONAL CORTE I 5,8 

20/08/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,5 

20/08/2021 SUPERVISORA GENERAL 7,9 

20/08/2021 SUPERVISORAS CORTE 6,9 

22/08/2021 DESCARGA CAMION 4,3 

22/08/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 7,6 

22/08/2021 EMPANIZADO  8,2 

22/08/2021 JORNAL EMBARRILADO 7,3 

22/08/2021 LAVADO  8,1 

22/08/2021 P. OTROS - 

22/08/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,6 

22/08/2021 P. REPARTO EN MESAS 6 

22/08/2021 PERSONAL CORTE I 5,9 

22/08/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,5 

22/08/2021 SUPERVISORA GENERAL 7,2 

22/08/2021 SUPERVISORAS CORTE 5,7 

28/08/2021 DESCARGA CAMION 3,5 

28/08/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 7,5 

28/08/2021 EMPANIZADO  7,9 

28/08/2021 JORNAL EMBARRILADO 7,7 

28/08/2021 LAVADO  7,1 

28/08/2021 P. OTROS 4 

28/08/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 8,1 

28/08/2021 P. REPARTO EN MESAS 6,3 

28/08/2021 PERSONAL CORTE I 6,8 

28/08/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,7 

28/08/2021 SUPERVISORA GENERAL 7,2 

28/08/2021 SUPERVISORAS CORTE 6,9 

30/08/2021 DESCARGA CAMION 4,3 

30/08/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 7,5 

30/08/2021 EMPANIZADO  7,7 

30/08/2021 JORNAL EMBARRILADO 8,2 

30/08/2021 LAVADO  8,4 

30/08/2021 P. OTROS 4 

30/08/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,7 

30/08/2021 P. REPARTO EN MESAS 6,4 

30/08/2021 PERSONAL CORTE I 5,9 

30/08/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,1 

30/08/2021 SUPERVISORA GENERAL 7,7 

30/08/2021 SUPERVISORAS CORTE 5,5 

31/08/2021 DESCARGA CAMION 4,3 

31/08/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 7,8 

31/08/2021 EMPANIZADO  8,2 

31/08/2021 JORNAL EMBARRILADO 8,3 

31/08/2021 LAVADO  8 

31/08/2021 P. OTROS - 

31/08/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 8,5 

31/08/2021 P. REPARTO EN MESAS 5,9 



 

31/08/2021 PERSONAL CORTE I 5,9 

31/08/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 7 

31/08/2021 SUPERVISORA GENERAL 8,4 

31/08/2021 SUPERVISORAS CORTE 6,6 

7/09/2021 DESCARGA CAMION 3,9 

7/09/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 7,9 

7/09/2021 EMPANIZADO  7 

7/09/2021 JORNAL EMBARRILADO 7 

7/09/2021 LAVADO  7,8 

7/09/2021 P. OTROS - 

7/09/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,8 

7/09/2021 P. REPARTO EN MESAS 6,8 

7/09/2021 PERSONAL CORTE I 5,7 

7/09/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,2 

7/09/2021 SUPERVISORA GENERAL 7,7 

7/09/2021 SUPERVISORAS CORTE 6,1 

11/09/2021 DESCARGA CAMION 4,3 

11/09/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 7,2 

11/09/2021 EMPANIZADO  7,5 

11/09/2021 JORNAL EMBARRILADO 8,5 

11/09/2021 LAVADO  7,9 

11/09/2021 P. OTROS - 

11/09/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,1 

11/09/2021 P. REPARTO EN MESAS 5,6 

11/09/2021 PERSONAL CORTE I 7 

11/09/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,4 

11/09/2021 SUPERVISORA GENERAL 8 

11/09/2021 SUPERVISORAS CORTE 7 

15/09/2021 DESCARGA CAMION 4,4 

15/09/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 7,3 

15/09/2021 EMPANIZADO  8,3 

15/09/2021 JORNAL EMBARRILADO 7,1 

15/09/2021 LAVADO  8,4 

15/09/2021 P. OTROS - 

15/09/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 8,3 

15/09/2021 P. REPARTO EN MESAS 5,7 

15/09/2021 PERSONAL CORTE I 7 

15/09/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 5,8 

15/09/2021 SUPERVISORA GENERAL 7,1 

15/09/2021 SUPERVISORAS CORTE 6,5 

16/09/2021 DESCARGA CAMION 4,1 

16/09/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO - 

16/09/2021 EMPANIZADO  7,2 

16/09/2021 JORNAL EMBARRILADO 7,4 

16/09/2021 LAVADO  7,9 

16/09/2021 P. OTROS - 

16/09/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,2 

16/09/2021 P. REPARTO EN MESAS 6,1 

16/09/2021 PERSONAL CORTE I 6,4 

16/09/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,2 

16/09/2021 SUPERVISORA GENERAL 8,4 

16/09/2021 SUPERVISORAS CORTE 7 

18/09/2021 DESCARGA CAMION 4,4 

18/09/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 8,3 

18/09/2021 EMPANIZADO  7,1 

18/09/2021 JORNAL EMBARRILADO 7,8 

18/09/2021 LAVADO  8,1 

18/09/2021 P. OTROS - 

18/09/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,4 

18/09/2021 P. REPARTO EN MESAS 6,3 



 

18/09/2021 PERSONAL CORTE I 5,9 

18/09/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,1 

18/09/2021 SUPERVISORA GENERAL 8,3 

18/09/2021 SUPERVISORAS CORTE 6,9 

1/10/2021 DESCARGA CAMION 4,0 

1/10/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 7,5 

1/10/2021 EMPANIZADO  6,4 

1/10/2021 JORNAL EMBARRILADO 7,1 

1/10/2021 LAVADO  7,4 

1/10/2021 P. OTROS - 

1/10/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 6,7 

1/10/2021 P. REPARTO EN MESAS 5,7 

1/10/2021 PERSONAL CORTE I 5,4 

1/10/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 5,5 

1/10/2021 SUPERVISORA GENERAL 7,5 

1/10/2021 SUPERVISORAS CORTE 6,3 

4/10/2021 DESCARGA CAMION 3,9 

4/10/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 7,4 

4/10/2021 EMPANIZADO  6,4 

4/10/2021 JORNAL EMBARRILADO 7,0 

4/10/2021 LAVADO  7,3 

4/10/2021 P. OTROS 3,0 

4/10/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 6,6 

4/10/2021 P. REPARTO EN MESAS 5,7 

4/10/2021 PERSONAL CORTE I 5,3 

4/10/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 5,5 

4/10/2021 SUPERVISORA GENERAL 7,4 

4/10/2021 SUPERVISORAS CORTE 6,2 

12/10/2021 DESCARGA CAMION 4,7 

12/10/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 8,8 

12/10/2021 EMPANIZADO  7,6 

12/10/2021 JORNAL EMBARRILADO 8,3 

12/10/2021 LAVADO  8,6 

12/10/2021 P. OTROS - 

12/10/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,9 

12/10/2021 P. REPARTO EN MESAS 6,7 

12/10/2021 PERSONAL CORTE I 6,3 

12/10/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,5 

12/10/2021 SUPERVISORA GENERAL 8,8 

12/10/2021 SUPERVISORAS CORTE 7,3 

20/10/2021 DESCARGA CAMION 3,2 

20/10/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO - 

20/10/2021 EMPANIZADO  5,1 

20/10/2021 JORNAL EMBARRILADO 5,6 

20/10/2021 LAVADO  5,8 

20/10/2021 P. OTROS 4,0 

20/10/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 5,3 

20/10/2021 P. REPARTO EN MESAS 4,5 

20/10/2021 PERSONAL CORTE I 4,2 

20/10/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 4,4 

20/10/2021 SUPERVISORA GENERAL 6,0 

20/10/2021 SUPERVISORAS CORTE 5,0 

28/10/2021 DESCARGA CAMION 4,5 

28/10/2021 DESINFECCIÓN PREDILUVIO 8,5 

28/10/2021 EMPANIZADO  7,3 

28/10/2021 JORNAL EMBARRILADO 8,0 

28/10/2021 LAVADO  8,3 

28/10/2021 P. OTROS - 

28/10/2021 LIMPIEZA RESIDUOS 7,6 

28/10/2021 P. REPARTO EN MESAS 6,5 



 

28/10/2021 PERSONAL CORTE I 6,0 

28/10/2021 SUPERVISORA EMBARRILADO 6,3 

28/10/2021 SUPERVISORA GENERAL 8,5 

28/10/2021 SUPERVISORAS CORTE 7,1 

 

 

  Agosto Setiembre Octubre 

Áreas 
Horas 
totales 

Horas 
planificadas 

Horas 
totales 

Horas 
planificadas 

Horas 
totales 

Horas 
planificadas 

DESCARGA CAMIÓN 40,5 36,00 21,1 19,00 20,3 18,00 

DESINFECCIÓN PEDILUVIO 61,9 56,00 30,7 28,00 32,3 29,00 

EMPANIZADO  79,5 72,00 37,1 33,00 32,7 29,00 

JORNAL EMBARRILADO 76,9 69,00 37,8 34,00 36,0 32,00 

LAVADO  78,9 71,00 40,1 36,00 37,4 34,00 

LIMPIEZA RESIDUOS 77,2 69,00 37,8 34,00 34,1 31,00 

P. OTROS 36 32,00 0 0,00 7,0 6,00 

P. REPARTO EN MESAS 62,7 56,00 30,5 27,00 29,1 26,00 

PERSONAL CORTE I 60,7 55,00 32 29,00 27,2 24,00 

SUPERVISORA EMBARRILADO 63,4 57,00 30,7 28,00 28,1 25,00 

SUPERVISORA GENERAL 76,1 68,00 39,5 36,00 38,3 34,00 

SUPERVISORAS CORTE 62,4 56,00 33,5 30,00 31,8 29,00 

Total 776,2 697,00 370,8 334,00 354,3 317,00 

Ratio de valor añadido  

Areas que no generan valor agregado 417,5 
0,859161677 

193,3 
0,918261769 

192,0 
0,845635687 

Areas que  generan valor agregado 358,7 177,5 162,3 



 

Anexo 21: Diario de campo – Costos agosto y setiembre 2021 

Cantidad de materia prima Agosto Setiembre Octubre 

Costos de materia prima 
(aplica solo área de recepción) 

Costo por tn de materia prima 800 800 800 

Tn procesadas 122,10 63,23 65,03 

Costo total 97680 50580 52020 

Costo de insumos 

Costo por sal 1649,20 847,00 816,90 

Costo otros 1455 618 591 

Costo total 3104,20 1465,00 1407,90 

Servicios 

Costo por hora 700,00 700,00 700,00 

Horas 64,7 30,9 29,5 

Costo total 45278,33333 21630 20667,2828 

Mano de obra  

Número de trabajadores 133 132 127 

Pago por mes promedio 1400 1400 1400 

Costo total 185640 185080 178284,043 

Costo total 331702,5 258755,0 252379,2 

Costo planificado 300000 220000 220000 

 

Costo                   

Fecha 
ALMUE
RZOS y 
CENAS 

SAL 

Fecha 
ALMUE
RZOS y 
CENAS 

SAL 

Fecha 
ALMUE
RZOS y 
CENAS 

SAL 

SAL/SALM
UERA 

SAL/SALMUERA SAL SAL 
SAL/SALM

UERA 
SAL/SALMUERA SAL SAL 

SAL/SALM
UERA 

SAL/SALMUERA SAL SAL 

PROCESO 
CORTE 

PROCESO/EMBA
RRILADO 

EMPANIZ
ADO 

BAR
RIL 

PROCESO 
CORTE 

PROCESO/EMBA
RRILADO 

EMPANIZ
ADO 

BAR
RIL 

PROCESO 
CORTE 

PROCESO/EMBA
RRILADO 

EMPANIZ
ADO 

BAR
RIL 

3/08/2021 58 59 67 66 50 7/09/2021 44 61 50 67 53 1/10/2021 31 53 62 69 59 

7/08/2021 58 50 66 57 63 11/09/2021 33 59 63 54 67 4/10/2021 32 59 50 63 70 

15/08/2021 49 55 56 53 51 15/09/2021 56 69 59 70 59 12/10/2021 33 53 63 56 51 

16/08/2021 44 63 53 61 69 16/09/2021 40 52 62 69 59 20/10/2021 46 56 54 52 64 

17/08/2021 45 56 52 58 58 18/09/2021 33 58 57 63 59 28/10/2021 55 51 58 61 63 

20/08/2021 37 63 65 61 53             

22/08/2021 55 53 56 65 52             

28/08/2021 52 64 53 66 60             

30/08/2021 55 63 60 67 55             

31/08/2021 32 53 68 58 58             
                  

Total 485 
579 596 612 569 

Total 206 
299 291 323 297 

Total 197 
272 287 301 307 

2356,00 1210,00 1167,00 

Costo por 
unid (soles) 

3 0,70 
Costo por 

unid (soles) 
3 0,70 

Costo por 
unid (soles) 

3 0,70 

Costo total 1455 1649,20 Costo total 618 847,00 Costo total 591 816,90 

 



 

Anexo 22: registro de productividad agosto y setiembre 2021 

 

Registro de producción 

      

Fecha Entrada de materia prima Horas de procesamiento Dinos producidos Dinos planificados Observación 

3/08/2021 12.625,00 8,50 25 27   

7/08/2021 10.350,00 8,50 20 22   

15/08/2021 12.775,00 8,30 25 27   

16/08/2021 13.675,00 8,40 27 28   

17/08/2021 11.950,00 8,40 24 25   

20/08/2021 10.350,00 8,40 20 23   

22/08/2021 13.925,00 8,20 28 30   

28/08/2021 11.575,00 8,10 23 24   

30/08/2021 10.350,00 8,40 20 22   

31/08/2021 14.525,00 8,50 29 30   

7/09/2021 13.000,00 8,30 26 28   

11/09/2021 11.275,00 8,50 22 24   

15/09/2021 11.275,00 8,40 22 24   

16/09/2021 13.575,00 8,50 27 29   

18/09/2021 14.100,00 8,30 28 30   

1/10/2021 12.800,00 7,53 25 26   

4/10/2021 12.650,00 7,45 25 27   

12/10/2021 15.000,00 8,83 30 30   

20/10/2021 10.125,00 5,96 20 21   

28/10/2021 14.450,00 8,51 29 30   

 

 



 

Anexo 23: Hoja de procesos 

Hoja de procesos  
                          

 Fecha:    Supervisor         Área:    

                          

N° Nombre Kg procesados 
Tiempo de realización 

Promedio Observación 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

1                                                 

2                                                 

3                                                 

4                                                 

5                                                 

6                                                 

7                                                 

8                                                 

9                                                 

10                                                 

11                                                 

12                                                 

13                                                 

14                                                 

15                                                 

16                                                 

17                                                 

18                                                 

19                                                 

20                                                 

                       

                    Supervisor  
 


