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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tuvo como linea de investigacion la gestion
empresarial y productiva teniendo como objetivo general mejorar los métodos de
trabajo para incrementar la productividad en el area de envasado de la empresa
Costa Gas Chimbote S.A.C. - 2021 la investigacion es de tipo aplicativo con
disefio pre - experimental se aplicé en la empresa Costa Gas Chimbote S.A.C., la
poblacion y muestra fue toda el area de produccion y envasado, la técnica usada
fue determinar los tiempos en las estaciones del proceso de envasado, teniendo
como resultados diagnosticar el cuello de botella en dicha estacién con un tiempo
de 68.51 segundos. También se determind nuevos indicadores con los cambios
de la propuesta de mejora en el proceso de envasado, se aumento la produccion
de envasado de 420 a 613 balones por dia. Concluyendo con el analisis de costo
beneficio que logré determinar la propuesta de mejora como la viable, de tal
manera que haciendo una proyeccion de 5 meses se obtuvo VAN>0 de
105632.83 soles, el TIR>k en un 30%, el costo beneficio de 1.24 y el periodo de

recuperacion de la inversion en 5 meses y 8 dias.

Palabras clave: Métodos de Trabajo, productividad, estudio de tiempo, costo

beneficio.
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ABSTRACT

In the present research work, business and productive management have as a line
of research, the general objective of which is to improve working methods to
increase productivity in the packaging area of the company Costa Gas Chimbote
S.A.C. - 2021 "the research is of an applicative type with a pre-experimental
design, it was applied in the company Costa Gas Chimbote SAC, the population
and sample was the entire production and packaging area, the technique used
was to determine the times in the stations of the process of packaging, having as
results identifying the bottleneck in said station with a time of 68.51 seconds. New
indicators were also determined with the changes to the improvement proposal in
the packaging process, the production of packaging was increased from 420 to
613 balloons per day. Concluding with the cost-benefit analysis that managed to
determine the improvement proposal as viable, in such a way that by making a 5-
month projection, NPV> 0 of 105632.83 soles was obtained, the IRR> k in 30%,
the cost benefit of 1.24 and the investment recovery period in 5 months and 8

days.

Keywords: Work Methods, productivity, time study, cost benefit.



[. INTRODUCCION

Los métodos de trabajo empleados para la productividad pueden marcar la
diferencia en todas las empresas productoras ya sea en diferentes partes del
proceso como la calidad del producto, el volumen a producir, las fechas de
entrega, los costos de produccion, etc. Por ello mismo la importancia de
mejorarlos continuamente, segun la pagina web de Osinermig (2021) sefiala que
el GLP es un producto refinado del petréleo después de diversos procesos de
destilado, en la actualidad segun la revista energia y negocios (2021) donde Silvia
Garzon sefiala que los paises con mayor producciéon de gas en el 2019 fueron :
Estados Unidos con 921 mil millones de metros cubicos con el 23% de produccion
a nivel mundial, Rusia con 679 mil millones de metros cubicos con el 17% de la
produccion mundial, Iran con 244 mil millones de metros cubicos haciendo el 6%
de la produccion mundial, Qatar con 178 mil millones de metros cubitos cubicos
alrededor de 2.5% de la produccion del mundo. Estados Unidos siendo el mayor
productor del mundo tiene la mayor cantidad de sus yacimientos en Texas y
Pensilvania utilizando el método de produccion de perforacién horizontal, Exxon
Mobil, Chevron y Conoco Phillips son las principales empresas de produccion de
petroleo, Enerlac (2019) la revista de energia de Latinoamérica y el caribe en su
articulo por Daniel Canedo sefala que en los ultimos 20 afios el gas natural ha
tenido un auge y valoracion sobre el derivado del petrdleo, en diferentes paises
como Venezuela y Argentina que cuenta con grandes yacimientos de gas natural,
pero sin embargo el petrdleo y el GLP adn sigue liderando el mercado energético.
En el Peru a pesar de yacimientos de gas natural encontrados y la explotacién de
estos aun el GLP sigue liderando el mercado en distintos ambitos mas que todo
en el consumo para uso doméstico los cuales estan sujetos a los precios
internacionales del petréleo, Segun el Peruano (2012) en su publicacion del Art.2
del Decreto Supremo N° 022-2012 — EM, son aquellos negocios de personas
naturales o juridicas que independientemente o conjuntamente se ocupa a la
explotacion de una o mas plantas envasadoras de gas licuado de petréleo, las
cuales son establecimientos especiales e independientes en el que las empresas

envasadoras almacenan GLP en tanques de gran magnitud con la finalidad de



envasarlo en cilindros o balones. Este local puede ejercer como planta de
abastecimiento y/o local de venta. Estas, no sélo buscan producir o envasar
grandes cantidades de balones, sino que, debido al Reglamento para la
comercializacion del Gas Licuado de Petréleo, Decreto Supremo N° 01-94-EM.
Articulos 39, 40, 41., estan obligados a entregar un servicio de calidad,
brinddndoles un peso exacto y una entrega sin retrasos, ya que la sancién por
contaminacion y/o adulteracion de la calidad del GLP en menores cantidades
sobre lo permitido y por otros incumplimientos a las normas de calidad y control
metroldgico establecidas, seran impuestas por INDECOPI de conformidad con el
Decreto Legislativo N°16, en la region Ancash vienen implementando las
conexiones a los domicilios las empresa de gas natural Quavi mas que todo en
las ciudades de Chimbote y Huaraz pero aun falta cubrir un porcentaje muy
grande en las instalaciones por ello mismo el GLP envasado en balones siguen
siendo los mas usados y mejor alternativa para los usuarios, ya especificamente
en la ciudad de Chimbote existen varias marcas y envasadora de gas licuado por
tal motivo, se vio por conveniente examinar la realidad problematica de la
empresa Costa Gas Chimbote S.A.C, donde el problema es que hay muchos
retrasos en las entregas de pedidos y a veces no se logra atender a los usuarios,
situacion que esta generando pérdidas y reclamos dentro de la empresa, motivo
gue lleva a observar las deficiencias en la continuidad del proceso de envasado
de los balones, el exceso de operarios y una estacion adicional, lo que genera
baja productividad, baja eficiencia en la linea y tiempos ociosos en el proceso de
envasado, al utilizarse las balanzas mecanicas se asigna un operario adicional
para que controle el peso de los balones, cuando se pasa del peso, un operario
tiene que retirar el exceso de gas licuado de petréleo y al faltarle tiene que llenar
el peso estimado. Esto se debe a la imprecisién de las envasadoras mecanicas,
en cambio, cuando se envasa con las balanzas semi automaticas ya no es
necesario agregar un operario mas, esto genera un gasto y costo adicional en la
produccion, por consecuencia, al no darle solucién al problema expuesto la
empresa Costa Gas Chimbote S.A.C., seguiria siendo afectada tanto en su
productividad, eficiencia, rentabilidad, cémo en el tiempo de entrega de balones.
Llevando asi, a que los clientes opten por otras marcas de gas, generando

pérdidas econdmicas y afectacion a los colaboradores, por ello la importancia de



la investigacién al problema expuesto para poder conocer los métodos de
produccién realizados en la empresa Costa Gas Chimbote S.A.C planteando la

siguiente interrogante:

¢,Como mejorar los métodos de trabajo para incrementar la productividad en el
area de envasado de la empresa Costa Gas Chimbote S.A.C. - 2021”?

El siguiente trabajo de investigacion tuvo como objetivo general mejorar los
métodos de trabajo para incrementar la productividad en el area de envasado de
la empresa Costa Gas Chimbote S.A.C. - 20217, y los objetivos especificos son:
determinar los tiempos en las estaciones del proceso de envasado de balones de
GLP; proponer la mejora para el proceso de envasado de balones de GLP,
determinar los nuevos indicadores del proceso de envasado de balones de GLP,
analizar el costo beneficio de la propuesta de mejora a partir del estudio realizado.

Esta investigacion se justifica porque nos permitio conocer, estudiar, analizar los
métodos productivos de la empresa envasadora Costa Gas Chimbote S.A.C,
2021, también se justifica ya que nos permitié conocer, estudiar, analizar los
tiempos en las estaciones del proceso de envasado de balones de GLP, también
porque permitio proponer la mejora para el proceso de envasado de balones de
GLP, la estructura que tiene la planta envasadora Costa Gas Chimbote S.A.C,
2021, permitié determinar los nuevos indicadores del proceso de envasado de
balones de GLP, también porque nos permitié plantear un plan de mejora para la
productividad. Y de manera social se justifica ya que se implanto un nuevo
conocimiento en la investigacion ya que la mejora del método de trabajo posibilita
aplicar en modo eficiente las horas hombre de trabajo, ocasionando agrado en los
trabajadores y sus empleadores, aumentando la productividad y a la vez generara

una mejora econdmica aumentando las utilidades.

La hipotesis planteada para esta investigacion indica que la mejora de métodos
de trabajo incrementara la productividad en el area de envasado de la empresa
Costa Gas Chimbote S.A.C. — 2021.



II. MARCO TEORICO

Con la finalidad de respaldar tedricamente esta investigacion, se realiz6 la
busqueda de la bibliografia, que contribuird como antecedente para la elaboracion
de la misma. Aquella investigacion se llevard a cabo dentro del espacio

internacional y nacional.

En el campo internacional tenemos la investigacion de Pinell, Rios y Bucardo
(2020), quienes realizaron un trabajo de investigacién que abordé el estudio de
los tiempos de produccién de la empresa Cubanacan Cigars S.A, aplicando
técnicas e instrumentos como la entrevista, encuestas y guias de observacién las
cuales ayudaron a evidenciar las problematicas por las cuales atraviesan, estas
fueron: Aquellos métodos de trabajo no optimizados, tiempo ocio debido a
la escasez de materia prima. Por otro lado, se llevo a cabo un balance de la linea
de produccion, dando como resultado que la causa de los atrasos, son las
distancias que recorren los trabajadores al momento de requerir los materiales de
trabajo. Finalmente se llevo a cabo la mejora propuesta, ordenando el area de
produccion y area de rezago para minimizar la distancia que recorre a la hora de
retirar la materia prima, por medio del beneficio costo, la propuesta resulto viable,
dando como resultado 1.25, esto significa que se obtiene la inversion y se
consigue un 25% de ganancia, eliminando el trabajo improductivo y los tiempos

0Ci0SOS.

Gomez (2019), que tuvo como propdsito realizar una propuesta de mejora en la
empresa envasadora de gas licuado de petréleo para mejorar su productividad,
fue un estudio de naturaleza cuantitativa con alcance explicativo, llegando a
concluir que, las actividades que generan congestiéon o atasco son los cilindros,
con corrosion, con abolladuras, sin pintar, bases dafiadas, sin taras entre otros,
esto ocasiona que la productividad baje un 25%mensual, y también que la
distribucion de la plataforma existente, no es idonea para el 6ptimo desarrollo de
los procesos. Ademas, la ubicacion geogréfica de la empresa se encuentra muy
alejada, con vias de poco acceso, lo que genera un nivel de seguridad muy bajo y
preocupante para los trabajadores, y atraso en la determinacién de cupos por las

rutas que se tienen. Finalmente, en sus conclusiones propuso ampliar la



plataforma donde se colocan los cilindros, también se va a mejorar la mano de
obra, realizar planes para los mantenimientos de prevencion y correctivos, y el

transporte dentro del proceso de envasado de cilindros.

Ibafiez (2016), en su trabajo de investigacion realizé una propuesta para mejorar
el area de produccién, a través de la aplicacion de la mejora continua, las 5’s y
manufactura esbelta, con el fin de ampliar la productividad, aminorar el
desperdicio, obtener un espacio de trabajo seguro e higiénico, de esta forma se
aumentara la satisfaccion laboral. Se comprobé que los supervisores no contaban
con el total conocimiento en el proceso de produccion, también se evidencié que
existe una congestiéon o cuello de botella ubicado en la linea de corte, teniendo
una capacidad de 1.500 kilogramos en 16 horas con 50 trabajadores. Ademas, se
encontré un problema muy evidente y preocupante en el area de produccion,
debido a la pésima coordinacion, esto presenta una pérdida de un promedio de
$8.800.000. En sus conclusiones propuso implementar reuniones semanales,
charlas de manera continua de liderazgo y mejor manejo en los grupos para
fortalecer la planificacion, comunicacion y liderazgo, y también se sugirio la
adquisicion de un nuevo ahumador en caliente, con la finalidad de poder cubrir la
demanda existente, lo cual significaria un aumento de 3.150 kilogramos
mensuales, aminorando pérdidas de un 30% a un 5%, de esta forma mejorara la

productividad y eficiencia.

En el &mbito nacional encontramos a Astuhuman (2018), en su investigacion tuvo
como proposito realizar una propuesta de mejora para aumentar la eficiencia de la
linea de One pieces a través de la aplicacion de la ingenieria de métodos y un
programa de capacitacion interna. Se aplicé el diagrama de pareto de los defectos
encontrados en las piezas de segunda calidad y de los defectos encontrados en
los desperdicios de One pieces, donde resulté que las piezas movidas a calidad
comercial presentaron en el uUltimo afio poros, grietas de fabricacién, grietas de
pegue y contaminacién de pasta, originandose en el proceso de colaje; también
se aprecié que las piezas fueron desperdiciadas por incumplir con la calidad
minima por efecto, se destinaron a romper y botar. Finalmente, la incorporacién

de las propuestas de mejora como el estudio de trabajo y programa de formacion



de coladores nuevos y control de procesos, logré aumentar la eficiencia en un 5%

en solo 1 mes con una inclinacion de manera positiva.

Callo (2017), quien realiz6 una propuesta de mejora para incrementar la
productividad basada en un estudio de tiempos y poder determinar el tiempo
estandar en la linea de productividad de vidrio insulado de la Corporacion Vidrio
Glass, fue un estudio de tipo cualitativo, nivel descriptivo. Durante el desarrollo se
identificaron varios fallos en el proceso de produccién, asi como también en las
condiciones de trabajo, generando tiempos improductivos, trayendo como
consecuencia una baja productividad. Con dicha propuesta se planteé mejorar el
proceso de produccion y aplicando ingenieria de métodos, se logré optimizar el
tiempo estandar de produccion de 15.63 min a 14.97min, también se elimind los
elementos improductivos disminuyendo de 7 a 6 el nUmero de trabajadores en el
area de insulado, incrementando la productividad parcial de mano de obra que en

la técnica actual era de 74% y en el propuesto se consiguio un 94%.

Orozco (2016), establecio mejorar la productividad en el area de produccion de la
empresa Confecciones deportivas Todo Sport, la investigacion de acuerdo al fin
gue se persiguio fue aplicada con disefio de tipo no experimental, los
instrumentos de uso son la observacion directa, ficha de control de tiempos, una
entrevista al gerente de la empresa y una encuesta hacia los empleados del area
de produccion, donde se encontré problemas como: Baja eficiencia en la
produccion, falta de limpieza, area de trabajo desordenado, escasa informacion,
incumplimientos de pedidos, ademas de un inexistente tiempo estandar en la
ejecucion de tareas. Por lo cual se propuso preparar y ejecutar un plan de mejora,
mediante un estudio de tiempos y el correcto uso de las técnicas VSM y 5S, que

el trabajo crezca en un 6% vy la productividad crezca 15%.



Las bases teoricas conceptuales son resumidas de la siguiente manera:

Gasnova (2021) que es la asociacion colombiana de GLP dice que el gas licuado
de petréleo es un combustible que proviene de los hidrocarburos principalmente
de butano y propano que se obtiene de la refinacion del crudo de petréleo este se
puede trasladar o almacenar en contenedores de fierro o aluminio, es una energia
limpia y amigable con bajas emisiones de carbono siendo una gran alternativa

energética a la canasta familiar.

Osinermig (2021) sefiala que estas empresas envasadoras de GLP para uso
doméstico son suministradas por grandes cisternas atravez de tanques y estas
son envasadas en balones de diferentes tamafios para su comercializacion,
cumpliendo todas las disposiciones de seguridad requeridas para el
funcionamiento de la planta de produccion de gas. ver (figura 1)
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El diario ElI Peruano (2012) en su articulo 7, especifica que en los Locales de
produccién y Venta de GLP y derivados de petréleo, los equipos eléctricos
instalados dentro de la fabrica deben estar en una éarea clasificada y deberan
cumplir ciertos requisitos: que no se permitird equipos eléctricos o inflamables o
gue causen chispa de fuego alguna, por el alto riesgo que tiene al manejar y

manipular este elemento altamente inflamable

Las Empresas distribuidores y envasadoras de GLP deben de garantizar, y
certificar a través de la emision de un estudio y una supervision de los estandares
de seguridad y calidad del producto, que los balones que comercializan son
altamente seguros y que cumplen con los indicadores de que exigen las normas
para su operacion, sin perjuicio de las funciones de fiscalizacion y supervision a
cargo de OSINERGMIN.

La Agencia Peruana de Noticias (2020) indica que las empresas peruanas mas
representativas y con mayores ventas que envasan GLP en balones de 5, 10, 45
kilos son:, Zeta Gas Andino, Llama Gas, Lima Gas, Costa Gas, Repsol Gas Peru
S.A Peruana de Combustibles, acotar que hay varias marcas alternativas o
pequefias que estan abriéndose mercado en este rubro, alcanzando ventas

reconocibles, con una produccion pequefa o de forma local.

Segun la pagina web de Costa Gas (2021) esta sefiala que tienen 42 afos de
produccion en el Peru y que estdn mas que todo en la costa del territorio Peruano,
teniendo gran aceptacion del publico por ser rendidor esta empresa fue fundada
en 1979 en la ciudad de Trujillo, teniendo como mision: satisfacer a los clientes
con GLP brindando productos seguros de calidad y de acorde al medio ambiente,
gracias al equipo humano con el que cuenta, y su visidn es: ser una empresa
reconocida a nivel nacional por su alta eficiencia y competitividad ubicandose en
entre las 5 empresas lideres de la region a nivel de este rubro, debido a que su

gas es uno de los mas reconocidos en la costa peruana.

Seanpedia (2018) publica que se entiende como una linea de producciéon a un
conjunto de operaciones secuenciales que se realizan para la fabricacién de un
producto es todo un proceso sistematizado y adecuado a la organizacién, es un

montaje de distintas operaciones para la transformacién de materia prima en



producto terminado, esto implica procesos, fases operaciones que son asignados
individualmente o a equipos de trabajo, Garcia y Jose (2020) La lineas de
produccién, reduce la variedad de producto y trabajo en lo posible, debido al
trabajo repetitivo que elabora con meta a la especializacion o el avance que

tendra dentro de la organizacion.

En los proyectos y estudios de metodologias para mejorar la produccion se debe
tener en cuenta que hay factores intrinsecos y administrativos que debemos de
seguir y las cabezas o los jefes deben tener en cuenta como la eficiencia, delegar
funciones, reduccidon de distracciones, el contar con herramientas y equipos
adecuados, establecer apoyos y tener objetivos y metas reales y al alcance del
equipo, practicas de motivacion positivas, hay que mantener un buen clima laboral

y opciones de ascenso.

Segun Palacios (2010) indica que dentro de la estructura tedrica y cientifica que
fundamenta el estudio tenemos que la ingenieria de métodos se encarga de la
incorporacion del recurso humano en el proceso de produccion de productos o
servicios. El trabajo se trata de tomar la decision de ver como se acopla una
persona en el transcurso de alterar materias primas, en productos acabados u
ofrecer servicios y en determinar la manera en la que un individuo pueda realizar
efectivamente las actividades de trabajo que se le asignen. Al encontrar el puesto
idéneo con las habilidades, conocimientos del trabajador, el resultado se vera
reflejado en la productividad, la cual es una medicion normal y habitual en el
progreso de la economia industrial de las instituciones. Asi mismo es el valor de
los productos o servicios y bienes obtenidos y esto divide entre el valor del

recurso empleado. Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008).

Los procesos de produccion estan complementados con los costos y la
rentabilidad que tienen las empresas peruanas de gas, debido a la competencia y
a la fluctuacion de precios internacionales sobre el crudo de petréleo, sin embargo
hay una gran diversidad de marcas, teniendo un proceso productivo precario, y

bastante desfasado, por falta de inversion y logistica.

El estado Peruano en este ultimo afio por la pandemia y el precio del crudo de

petréleo a nivel internacional, ha tenido que subsidiar e incluir en el fondo de



estabilizaciéon al GLP o gas licuado de petroleo, esto ocasiono escases del

producto y subida de precios de este bien el cual contrajo la produccion nacional y

los pequefios envasadores se vean perjudicados.

Por otro lado, Garcia (2005) indica que el estudio de métodos es una técnica de

sistema que consiste en encontrar y estudiar problemas que tiene un proceso en

un determinado trabajo, asi mismo utiliza la técnica del diagrama de procesos de

operaciones (DOP), el cual es un instrumento que analiza de manera gréfica las

etapas de un proceso mediante simbolos.

Tabla 1: Acciones que tienen lugar durante un proceso dado

ACTIVIDAD

SIGNIFICADO

SIMBOLO

Operacién

Utilizamos este simbolo se alteran las propiedades de uno o
varios objetos, se adiciona o se alista para otra operacion,
inspeccidn, transporte o almacenaje

Lo utilizamos ademds cuando se brinda o recepcidn
informacién o se planea algo.

Transporte

Utilizamos este simbolo cuando uno o varios objetos los
mueven a otro lugar, con excepcidn si es que son
movimientos que se realizan dentro de una inspeccion u
operacion.

Inspeccidn

Hacemos uso de este simbolo cuando uno o varios objetos
estan siendo revisados para poder determinar y comprobar
lay comprobar la condicion en la que se encuentra.

Demora

Hacemos uso de este simbolo cando se interrumpe el
proceso de uno o varios objetos, y esto ocasiona que se
atrase la siguiente estacion.

Almacenaje

Esto pasa sucede cuando un objeto o varios objetos tienen
que guardarse para poder protegerlos contra algun tipo de
movimientos o usos indebidos.

Actividad

combinada

Esta accidn se utiliza cuando se necesita indicar dos
actividades en conjunto por un solo operador en la misma
estacion de trabajo. Utilizamos los simbolos de operacién e
inspeccidn que vendria a ser combinado con el circulo

O
—
|
B
\ 4
!
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dentro del cuadro

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

De la misma manera se utiliza la técnica del diagrama de procesos de flujo (DAP)
qgue lo define como un instrumento grafico que menciona todas las etapas de un
proceso presentado con simbolos, mencionando cada una de las actividades y
por ese motivo se puede ver el seguimiento del proceso para emplear de la mejor

manera los recursos y minimizar las demoras.

Tabla 2: Simbologia empleada en el DAP

ACTIVIDAD SIMBOLO CONCLUSION DE SIMBOLOGIA

Operacién Se realiza o produce algo.

Transporte Se mueve o se cambia de lugar un objeto.

Inspeccidn Se inspecciona la cantidad o calidad del

Demora Existe una demora en el paso siguiente.

Almacenaje Se guarda los materiales o el producto.

Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

Realizar el estudio de tiempos, esta tarea significa el método de fijar un tiempo
estandar tolerable a fin de ejecutar un trabajo especifico, con fundamento en la
medida de lo que contiene el trabajo del procedimiento establecido, considerando
la fatiga, algun retraso particular y los atrasos necesarios. Un especialista de
estudio de tiempos tiene diferentes métodos que usa para fijar un tiempo
estandar: el analisis con cronémetro de los tiempos, informacion de estandares,

informacion de las actividades esenciales, estudio del trabajo y consideraciones
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en base a informacién histérica. Se hace mencion al tiempo estandar como un
calculo facil de realizar ya que el que realiza este trabajo lo puede realizar en un
tiempo reducido y ayudandose con una hoja de calculo; en primer lugar se calcula
el tiempo promedio el cual se realiza de la suma de los tiempos registrados y se
divide entre el numero de mediciones realizados, de esta manera se obtiene el
primer resultado; luego de las mediciones realizadas a los tiempos comunes o
normales, se multiplica el tiempo promedio obtenido por componente de
evaluacion del ritmo de trabajo, de esta manera se obtiene el siguiente resultado
llamado tiempo normal (TN); después se suman los suplementos, para este tercer
paso el tiempo normal se multiplica las tolerancias por suplementos creados, de
esta forma se obtiene el tiempo creado para cada componente; y el cuarto paso
para finalizar encontramos el tiempo estandar de produccion que se le
adicionaran el total de los tiempos creados para cada componente . Caycho y
Mendoza (2019) indica que para los suplementos se menciona el tiempo normal
no se considera las demoras inevitables, que no pudieron ser observados al
momento de la medicion, de la misma manera que otros tiempos legitimos. Asi
mismo define el tiempo estandar como unidades de tiempo para ejecutar un
trabajo determinado, aplicando adecuadamente las herramientas de medicion del
trabajo por un operario competente y nos recalca que se presenta la holgura o
suplementos multiplicando el tiempo normal (TN), de esta manera se puede
encontrar el tiempo estandar, utilizando la siguiente formula TS= TN * (1+

+> (Suplementos)).

Métodos de calificacion

Existe cuatro métodos de calificacibn que son empleados acordes a las

cualidades de cada empresa, operacion o trabajo.
Nivelacion

Son considerados los siguientes factores personales: habilidad, esfuerzo,

consistencia y condiciones.
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La habilidad es el beneficio intrinseco de cada persona para poder proseguir un
procedimiento establecido con mucha facilidad y sin riesgo alguno asi como poder

mejorarlo.

El espectador u observador debe calificar y determinar con una de las seis clases;
habilisimo, excelente, bueno, medio, regular, malo. La habilidad desarrollada por
el operador

Posteriormente la calificacion de la habilidad se convierte a su porcentaje
semejante de valor, que esta dentro de 15% hasta 22%.

El esfuerzo se entiende como la evidencia de voluntad, a fin de operar con
eficiencia. Es caracteristico a la rapidez con que se emplea la habilidad y

controlada en un mayor nivel por el operador.

Cada trabajador debera de tener voluntad y estar capacitado en sus labores, la
experiencia laboral es fundamental para que se pueda tener un mejor rendimiento
debido a que es una labor delicada y peligrosa por trabajarse con material
inflamable, deben tener la indumentaria y herramientas necesarias segun las
normas de seguridad, que exige defensa civil y las necesarias para que su vida

este resguardada.

El observador tiene que ser extremadamente prudente y exacto para valorar el
trabajo, esfuerzo, capacidades, avances evidenciado por cada trabajador en la
linea de produccion. Podria alcanzar a ocurrir que un trabajador realice un
incorrecto movimiento, durante un prolongado ciclo, a cabo de agrandar de la
misma forma el tiempo del ciclo, sino también alcanzar un factor de calificacion

bueno.

Las condiciones son tales circunstancias que alteran directamente al trabajador
mas no a la operacion, pueden ser temperatura, ventilacion, luz, ruido, etc. Por
ultimo, la consistencia es el valor de variacion en los tiempos transcurridos,
minimos y maximos, en relacion con la media. Cualidades fundamentales de los

factores de nivelacion.

(F) Habilidad defectuosa

1. Trabajador principiante o no incorporado
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© 00 N O O A W N

. No acostumbrado a laborar

. Dudoso en ciertas operaciones

. Tiende a errar varias veces

. Bruscos movimientos

. Mala coordinacién

. Falta de seguridad en si mismo

. Poco razonable

. Dificultad para explicar de manera correcta los planos

(E) Habilidad regular

© 00 N o 0o~ W N PP

. Poco acostumbrado con el entorno y el equipo
. Baja adaptacion al trabajo a lo largo de los dias
. Trabajador casi nuevo

. Acata ordenes sin mucho titubeo

. Un poco brusco, pero sabe lo que hace

. Poca planeacion

. Falta de confianza a plenitud

. Desperdicia tiempo debido a sus errores

. Interpreta planos relativamente bien

(D) Habilidad promedio

© 00 N O O A~ W N P

. Labora con una razonable exactitud

. Mayor seguridad en si mismo

. Tiene conocimiento sobre su trabajo

. Prosigue el proceso determinado sin dudar

. Sabe las funciones sus equipos de trabajo e instrumentos
. Planifica las cosas proactivamente

. Coordinacion cuerpo y mente

. Interpreta correctamente los planos

. Ligeramente lento con sus movimientos

10. Efectda un trabajo apropiado.

(C) Habilidad buena

1.

Ya no existe titubeos
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© 00 N O O A W N

. Sinceramente mejor que el hombre medio

. Notable inteligencia

. Goza de buen entendimiento

. No necesita mucha observacion

. Opera a un ritmo constante

. Demasiado rapido con sus movimientos

. Trabaja cumpliendo con las especificaciones dadas
. Con capacidad para entrenar a otros compafneros

10. Coordinados movimientos

(B) Habilidad excelente

© 00 N OO O A W N P

. Opera con ritmo y coordinacion

. Acciones con precision

. Demuestra velocidad

. Conoce por completo el trabajo

. Comete pocas equivocaciones

. Realiza sus labores sin mediciones en base a su experiencia
. Saca provecho de sus equipos y herramientas

. Trabaja con velocidad sin dejar de lado la calidad

. Posee entera confianza en uno mismo

10. Cuenta con una habilidad superior de forma manual natural

Garcia (2011)
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Suplementos para el estudio de tiempos

Figura 1: Suplementos como porcentaje de los tiempos normales

A Suplemento por necesidades
personales
B. Suplemento base por fatiga

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES
Hombres Mujeres

S: 7

4 2

B. Suplemento por postura
anormal
Ligeramente incomoda
mcomoda (inclinado)
Muy mcomoda (echado.
estrado)

(Levantar, tirar, empujar)
Peso levantado [kg)

p R

5

10

25

355
D. Mala iluminacion
Ligeramente por debajo de I
potencia calculada
Bastante por debap
Absoltamente insuficiente
E. Condiciones atmosféricas
Indice de enfnamiento Kata
16

s

C. Uso de fuerza/energia muscular

2. SUPLEMENTOS VARIABLES
Hombres Mujeres
A Suplemento por trabajar de pie

- 4
o -

s

s

.

3 0 wwo
!

(=]
=]

Wb
w

10

2
-

-

F. Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precision o

muy fatizosos
G. Ruido
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Intermitente y muy fuerte
Estndents y fuerte

H. Tension mental

Proceso bastante complesjo
Proceso compleso o atencion
dividida entre muchos objetos
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Fuente (Kanawaty, 1996 pag. 308)

Garcia (2011) dice que la productividad hace cuento al valor de afecto que se

hace manejo de los medios necesarios para alcanzar a los objetivos propuestos.

No se refiere a una comprobaciéon de cantidad o produccion que se ha elaborado,

hace relacion a la eficiencia con que se ha asociado y empleado los medios para

lograr los mejores resultados.

La productividad puede ser calculada segun:

10 = Produccion
Insumos

20 Resultados logrados

Recursos empleados
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La eficacia es el valor de obediencia de los objetivos, metas o0 estandares.
Mientras la eficiencia se define como la manera en que se usan los medios de la

compaiiia: humanos, materia prima, tecnoldgicos.

Eficacia _ Valor —» Cliente

Productividad = ———
Eficiencia Costo — Productor

El balance de lineas se le conoce como el fundamental procedimiento para
elaborar a un minimo costo enormes cantidades, por lo cual dentro del estudio se
asocia cual es el costo y beneficio que conseguird la compafiia al emplear el
balance de lineas Pinell, Rios y Bucardo (2020) .También definen al balance de
lineas como la principal herramienta que nos otorga optimizar las variables que
influyen en la productividad de diferentes procesos como, por ejemplo: tiempo de
entrega en la producciéon, tiempo en el proceso de elaboracién y registro de
inventario Universidad Privada Telesup (2017).

Los tiempos a cumplir son necesarios y de vital importancia debido a las entregas
y pedidos que se generan a diario y los cuales deben de cumplirse, por ello la
linea de produccion de envasado tiene que lograr el 6ptimo de su rendimiento o la
produccion de balones requeridos para abastecer los pedidos, si no ocurriera eso

tendria que laborarse mas horas diarias o a doble turno.

Velayos (2014) seiala que, el valor actual neto (VAN) es una opinidén que se tiene
en la inversién que significa en renovar los pagos y cobros que se realizan en un
plan o proyecto para saber si es que se va a perder o0 ganar en esa inversion por
eso hace referencia a su nombre de valor actual neto (VAN). Por ende, trae todos
los flujos de efectivo al instante presente y se descuenta a un modelo de interés
concreto. EI VAN se interpreta de tal manera que puedes determinar qué tan
rentable es el proyecto y se expresa en un término absoluto neto, esto significa
namero de unidades monetarias (soles, ddélares, euros, etc.). La formula que se
utiliza para hallar el valor actual neto (VAN) nos ayudara a distinguir las diferentes
opciones de inversion y cual es la que nos dejara mas ganancia, la cual es la
siguiente: VAN =-lo+ =-lo+ + +............ Los términos son los siguientes, Ft se
refiere al flujo monetario en cada periodo t, |10 se refiere a la inversion que se hace

al principio (t=0), n se refiere al nUmero de etapas de tiempo y K es el tipo de
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rebaja o tipo de interés que nos exige la inversion. Asi mismo el van es de utilidad
para producir dos tipos de elecciones: la primera es si es que la inversién es
rentable y la segunda que tipo de inversion es la mas adecuada en términos
monetarios. Los puntos de eleccion son los siguientes: VAN > 0: El valor actual de
cobros y pagos del futuro proyecto, a la tasa que se elige para obtener ganancias
(el plan favorece a los cobros y pagos del futuro proyecto y debe ser elegido por
su buena tasa de rentabilidad), VAN = 0: El plan de inversién no favorece ni
ocasiona pérdida, esto hace que el plan sea indistinto, VAN < 0: El plan de

inversion ocasiona pérdidas, por lo que no debe ser realizado.

Sanin (1995), define como tasa interna de retorno (TIR) como una tasa de
descuento que se aplicara a los flujos monetarios del proyecto, asi mismo es
independiente de la tasa de descuento de los inversionistas, pero depende
unicamente del proyecto y sabemos que es beneficioso para el proyecto cuando
la TIR esta por encima de la tasa de descuento, cabe recalcar que, si es igual, el

inversionista no se vera tentado a invertir en dicho proyecto.

Se define que el andlisis costo — beneficio, soluciona restricciones de medida del
impacto que no se puede interpretar de manera correcta en los indicadores de
costo/eficiencia en este modelo de proyecto y para eso se realiza la valoracion de

los beneficios incorporados al estudio realizado Sanin (1995).
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l1l. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

En el presente trabajo de investigacion que se realizé fue aplicada, segun Lozada
(2014), es aquella que siempre esta en busqueda de nuevos conocimientos
aplicando directamente a los problemas sociales o a los sectores productivo. Esta
se enfoca principalmente en la renovaciéon o implementacién y los avances que se
consiguen mediante la tecnologia y los estudios de investigacion basica, llegando

a un proceso de concordancia entre el producto y la teoria.

Por otro lado, Rodriguez (2020) sefiala que lo el tipo y disefio del estudio se va
aplicar cuando el problema ya este identificado, planteado o conocido por el
investigador, por lo que utilizara dicha investigacion o estudio para proporcionar

respuestas a ciertas preguntas especificas planteadas en formas de objetivos.

Es un estudio experimental con disefio pre — experimental, por el motivo que se
desea conocer la influencia que hay o habra entre la mejora de métodos de
trabajo y la productividad en el area de envasado de la empresa Costa Gas
Chimbote S.A.C.

01 —->X—->02

Donde:

X: Aplicacion de mejora de métodos para el trabajo
O1: Productividad actual

O2: Productividad después de la mejora de métodos de trabajo

3.2 Variables y operacionalizacion

En el presente proyecto de investigacion se estudiaran las siguientes variables:
mejora de métodos de trabajo, como la variable independiente y la productividad,

como la variable dependiente.
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Dicha variable independiente se define conceptualmente como el concepto o ser
de la investigacidn en otros casos la linea de estudio a seguir la que no se altera
por un factor externo o vinculado a la investigacion; comprende la adecuacion del
equipo, técnicas y restricciones de trabajo, capacita al operario a imitar el método
normalizado Maynard 1932 como se cit6 en Diaz (2014) y se define
operacionalmente como el estudio de los trabajadores, en la forma de aplicar

técnicas, movimientos, suplementos en el horario de trabajo.

La variable dependiente se define conceptualmente al empleo éptimo de las
personas, herramientas, materias primas y recursos con las que cuenta la
empresa en estudio, esto para mejorar la linea de produccidén que esta expuesta

como objetivo.

Sladogna (2017), y se define operacionalmente como, la relacion entre los
resultados y el ciclo que lleva en conseguirlos y una relacion entre cantidad y

calidad de bienes o servicios producidos y empleados.

La matriz de operacionalizacion de las variables es observada en el Anexo 1,
conteniendo la definicion conceptual, definicion operacional, dimensiones,
indicadores y la escala de medicion correspondiente a cada variable que son

objetos de estudio.

3.3 Poblacion, muestray muestreo

Arias (2012) define a la poblacién se define como un conjunto finito o infinito de
partes con peculiaridades parecidas para los cuales las conclusiones de
investigacion seran amplias. Sin embargo, es determinada por los objetivos de
estudio y el problema. En el presente estudio se consider6 una poblacion
muestral, es decir como la poblacién es pequefia, se toma toda la poblacién como
muestra, la cual pertenece a todos los componentes del desarrollo del proceso de

envasado de la empresa Costa Gas Chimbote S.A.C. — Chimbote 2021.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

3.4.1 Técnica

La técnica utilizada en esta investigacion fue la observacion de los métodos
utilizados para la produccion y envasado en Costa Gas Chimbote. Naupas,
Valdivia, Palacios y Romero (2018) afirman que la observacion es la mas antigua
y confiable de las técnicas de investigacion.

3.4.2 Instrumentos

El Instrumento utilizado en esta investigacion fue una guia de observacion,
estructurado de acuerdo con las variables de estudio, sus dimensiones y sus
indicadores y fue aplicada mediante la observacion con respuestas sencillas de: si
cumple, no cumple, o no aplica o también en que rango se encuentran todo esto
para conocer, describir y evaluar los métodos productivos realizados en la

empresa Costa Gas Chimbote.

3.5 Procedimientos

En este punto se describen las distintas actividades que hacen parte del
procedimiento de recoleccion de la informacion, considerando como modelo el

cumplimiento de los objetivos planteados.

Participamos del proceso de envasado en el area de produccion por un tiempo de
50 minutos, aplicando la técnica de observacion directa, observando la realizacion
de cada actividad y los métodos de trabajo por cada operario, recopilando cada
dato nuestra guia de observacién, tomando los respectivos apuntes haciendo uso

de lapicero y un cuaderno de notas.

Luego de ello se realiz6 un estudio de tiempos, registrando los tiempos de cada
actividad que integra el proceso de envasado de GLP, donde se tomaron 10
muestras de tiempo en cada actividad del proceso, también se hizo la medicion de
las distancias que recorren los operarios para cada actividad. Con esta
informacion recolectada procedimos a elaborar un diagrama de operaciones.
Luego de ello, se propuso la compra de una envasadora semi automatica y la

eliminacién de una estacién de trabajo en el proceso de envasado de GLP.
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Ademas, se realiz6 la evaluacion técnica de la propuesta de mejora, haciendo un

cuadro de comparacion de indicadores actuales y los indicadores con la mejora.

Finalmente se hizo una evaluacién econdémica de la propuesta, a través del flujo
de caja de ingresos y egresos de la mejora, aplicando los indicadores VAN, TIR,
PRI, B/C, para evaluar si el proyecto es viable o no, y también definir el periodo de

recuperacion.

3.6 Método de anélisis de datos

Se aspira mejorar el proceso de envasado de balones de GLP de la empresa
Costa Gas Chimbote S.A.C. con el fin de aumentar la productividad. El método de
procesamiento y analisis de datos implicara el llenado de la guia de observacion
determinacion de los tiempos de las actividades del proceso, por medio de un
estudio de tiempos para asi determinar en qué situacion se encuentre con
respecto a los indicadores de productividad; luego se ingresara estos resultados a
una hoja Excel para hacer el célculo de los ratios o indicadores que buscamos,
para finalmente evaluar economicamente aplicando herramientas como el Analisis
beneficio costo, VAN, TIR, comprobando si realmente es viable la propuesta de la

mejora planteada.

3.7. Aspectos éticos

Como estudiantes de la Universidad Cesar vallejo que cursamos el curso de
titulacion de la escuela de Ingenieria Industrial, consideraremos los aspectos
éticos para este estudio que hemos realizado, el cédigo de ética de la
investigacion, fue aprobado en la Resolucién de Consejo Universitario N°0262-
2020/UCV, este fue emitida por la misma universidad, y en donde es importante
resaltar los articulos que cogeremos para considerar que el estudio realizado sea
de forma legitima y afianzar la fidelidad de la informacién obtenida por la empresa
Costa Gas Chimbote S.A.C.

De acuerdo a las normas éticas para el estudio de la investigacion, nos
responsabilizamos en efectuar el articulo 3°, inciso i, el cual nos habla de la

integridad, haciendo referencia a la honestidad mediante todo el desarrollo de la
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investigacion, demostrando de manera confiable los resultados de la
investigacion, el inciso j, el cual nos da a entender el valor del respeto a la
propiedad intelectual de otros autores; de la misma forma el articulo 8°, hace
referencia a la responsabilidad, mostrando la realizacion de los requisitos legales,
éticos y de seguridad, obedeciendo los términos y condiciones fijados en los
estudios de investigacion, de igual forma el articulo 9°, donde se nombra la
politica anti plagio, esta politica es de suma importancia, y por este motivo en
cada avance que tenemos lo subiremos al programa Turnitin, para comprobar la
originalidad del estudio, también el articulo 10° menciona los derechos del autor,
haciendo referencia que los investigadores tienen derecho de autoria y
divulgacion parcial o total de su estudio realizado, sosteniendo fuertes
advertencias en caso pasara algun hecho que se descubra que este fuera del
criterio de ética; y de la misma forma el articulo 11°, menciona que el equipo de
estudio debe estar dirigido por un docente de estudio principal, este docente sera
quien tendra la responsabilidad de organizar, orientar, realizar y evaluar el estudio

realizado.
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IV. RESULTADOS

4.1. Determinacién de los tiempos en las estaciones

Para tener un panorama mas claro, se realiz6 un diagrama de proceso de
operaciones para facilitar el estudio de tiempos, dividiéndolo en las actividades

gue se requiere para poder realizar el trabajo.

El siguiente diagrama solo nos mostrara la secuencia (los pasos), que se necesita

para poder completar el proceso.

Figura 2: Diagrama del proceso

Recepcidn de balones vacios

Recepcidn e inspeccidon de balones

A estacion de pintado

Pintado

A estacion de pre-taro

Pre-taro

A estacion de envasado

Envasado de balones

A estacion post-taro

Post-taro

Asalida

Revision del O’ring

Emblemado

A almacén

Balén de 10kg de GLP

[
|

Fuente: Elaboracion propia
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La técnica utilizada es la toma de tiempos en cada estacion con herramientas
basicos como crondémetros, tabla de apuntes, lapiceros etc. Y con ello
ponderamos y calificamos la produccion de cada trabajador por estacion.

Tabla 3: Numero de observaciones segtin ciclo

Tiempo de ciclo Numero de ciclos
(minutos) que cronometrar
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
4.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00 - 20.00 8
20.00 - 40.00 5
Mas de 40.00 3

Fuente: Tabla de General Electric

Tabla 4: Determinacion del factor de calificacion y tiempo normal

Habilidad Promedio 0
Esfuerzo Bueno 0,02
Condicién Bueno 0,02
Consistencia Buena 0,01
Total 0,05
F.C 1,05

Fuente: Elaboracion propia

Determinacion de las tolerancias:

Tabla 5: Determinacion de las tolerancias

Necesidades personales 0,05
Por fatiga 0,04
Por trabajar de pie 0,02
Por Postura Anormal 0,02
Uso de Fuerza 0,09
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Tension Mental 0,01

Monotonia 0,01

TOLERANCIA 24%

Fuente: Elaboracion propia

4.1.1. Estacién de recepcién de balones

A. TMO
Tabla 6: Tiempo medio observado en estacion de recepcion de balones
Ciclos (seg)
Elementos TMO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. Tomar baldn 25 279 | 26 258 | 34 2.8 3.2 2.84 31 3 2.88
2. Limpiar 32 | 2.8 | 305 42 | 412 | 422 |509| 4.29 3.8 | 403 | 3.88
3. Apilar 15| 14 | 159 2.03 | 158 1.7 184 | 149 | 143 | 147 1.6
8.36

Fuente: Elaboracion propia

B. Factor de calificacion

Tabla 7: Factor de calificacion en estacion de recepcion de balones

Habilidad promedio 0
Esfuerzo Bueno 0,02
Condicién Bueno 0,02
Consistencia | Buena 0,01
Total 0,05
Factor calificacidon 1,05

Fuente: Elaboracion propia

C. Factor de tolerancia

Tabla 8: Factor de tolerancia en estacion de recepcion de balones

Necesidades
personales 0,05
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Por fatiga 0,04
Por trabajar de pie 0,02
Por Postura Anormal 0,02
Uso de Fuerza 0,09
Tensién Mental 0,01
Monotonia 0,01
TOLERANCIA 24%

Fuente: Elaboracion propia

TN=TP*FCAL =>8.78

TS = TN * (1+TOL%)

TS = 8.78 * (1+ 24%)

TS =10.88

4.1.2. Estacion de pintado

A. TMO
Tabla 9: Tiempo medio observado en estacion de pintado
Ciclos (seg)
Elementos T™MO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. Poner protector 15 1.7 1.94 2.4 184 | 2.32 2.1 2.04 1.88 | 1.58 | 1.93
2. Pintar balén 6.43 5.89 6.3 7.04 | 6.55 5.8 6.34 7.32 585 |[5.79 | 6.33
3. Sacar protector 1.6 19 14 164 | 145 | 1.59 16 1.53 134 | 169 | 1.57
9.84

Fuente: Elaboracion propia
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B. Factor de calificacion

Tabla 10: Factor de calificacion en estacion de pintado

Habilidad promedio 0
Esfuerzo Bueno 0,02
Condicion Bueno 0,02
Consistencia | Buena 0,01
Total 0,05
F.C. 1,05

Fuente: Elaboracion propia

C. Factor de tolerancia

Tabla 11: Factor de tolerancia en estacion de pintado

Necesidades

personales 0,05
Por fatiga 0,04
Por trabajar de pie 0,02
Por Postura Anormal 0,02
Uso de Fuerza 0,09
Tension Mental 0,01
Monotonia 0,01
TOLERANCIA 24%




Fuente: Elaboracion propia

TN=TP *FCAL =>»10.32

TS= TN * (1+TOL%)

TS=10.32 * (1+ 24%)

TS=12.8

4.1.3. Estacion de pre-taro

A. TMO
Tabla 12: Tiempo medio observado en estacion de pre — taro
Ciclos (seg)
Elementos T™O
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. Carga a balanza | 1.43 1.34 1.56 154 | 146 | 154 176 |156]| 1.76 1.67 1.56
2. Pre-taro 7.23 7.68 6.88 5.9 712 | 7.32 7.22 7.3 7.21 754 | 7.14
3. Pasar afaja 1.49 0.98 1.23 142 | 123 ] 1.35 153 |121] 111 1.04 1.26
9.96

Fuente: Elaboracion propia

B. Factor de calificacion

Tabla 13: Factor calificacion en estacion de pre-taro

Habilidad promedio 0
Esfuerzo Bueno 0,02
Condicién Bueno 0,02
Consistencia | Buena 0,01
Total 0,05
F.C. 1,05

Fuente: Elaboracion propia
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C. Factor de tolerancia

Tabla 14: Factor de tolerancia en estacion de pre-taro

Necesidades personales 0,05
Por fatiga 0,04
Por trabajar de pie 0,02
Por Postura Anormal 0,02
Uso de Fuerza 0,09
Tension Mental 0,01
Monotonia 0,01
TOLERANCIA 24%

Fuente: Elaboracion propia

TN=TP * FCAL = 10.46
TS= TN * (1+TOL%)
TS=10.46 * (1+ 24%)

TS=12.97

4.1.4. Estacion de llenado

A. TMO
Tabla 15: Tiempo medio observado en estacion de llenado
Ciclos (seg)
Elementos TMO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. Conectara
balanza 3.34 2.8 |4.02 | 4.07 3.46 | 3.56 3.43 |3.56 (357 3.74 3.56
2.Uenadode | o oo | 455y | aas | 4673 | 4754 | 4576 | 46.57 | 48.2 | 45.6 | 49.03
balon 46.30

3. Desconectar 24 302 | 322 | 256 | 267 | 3.05 | 245 | 267 | 2.7 | 2.88 2.76

52.62

Fuente: Elaboracion propia



B. Factor de calificacion

Tabla 16: Factor calificacion en estacion de llenado

Habilidad promedio 0
Esfuerzo Bueno 0,02
Condicion Bueno 0,02
Consistencia | Buena 0,01
Total 0,05
F.C. 1,05

Fuente: Elaboracion propia

C. Factor de tolerancia

Tabla 17: Factor de tolerancia en estacion de llenado

Necesidades personales 0,05
Por fatiga 0,04
Por trabajar de pie 0,02
Por Postura Anormal 0,02
Uso de Fuerza 0,09
Tension Mental 0,01
Monotonia 0,01
TOLERANCIA 24%

Fuente: Elaboracion propia

TN=TP * FCAL = 55.25
TS= TN * (1+TOL%)
TS=55.25 * (1+ 24%)

TS=68.51
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4.1.5. Estacidn post-taro

A. TMO
Tabla 18: Tiempo medio observado en estacion de post - taro
Ciclos (seg)
Elementos T™MO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. Cargaa 145 | 156 | 165 | 154|157 | 175|145 |1.62 | 1.56 | 1.67

balanza 1.58

2. Post-taro 7.32 7.6 7.43 658 | 743 | 756 | 766 | 7.84 | 7.81 7.32 7.46
9.04

Fuente: Elaboracion propia

B. Factor Calificacion

Tabla 19: Factor calificacion en estacion de post-taro

Habilidad promedio 0
Esfuerzo Bueno 0,02
Condicién Bueno 0,02
Consistencia | Buena 0,01
Total 0,05
F.C. 1,05

Fuente: Elaboracion propia
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C. Factor tolerancia

Tabla 20: Factor de tolerancia en estacion de post-taro

Necesidades personales 0,05
Por fatiga 0,04
Por trabajar de pie 0,02
Por Postura Anormal 0,02
Uso de Fuerza 0,09
Tension Mental 0,01
Monotonia 0,01
TOLERANCIA 24%

Fuente: Elaboracion propia

TN=TP * FCAL = 9.04
TS= TN * (1+TOL%)
TS=9.49 * (1+ 24%)

TS=11.77

4.1.6. Estacion inspeccién O’ring

A.TMO
Tabla 21: Tiempo medio observado en estacion de inspeccion O’ring
Ciclos (seg)
Elementos TMO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. Revisar O'ring | 5.2 | 4.35 4.5 5.2 5.02 5.29 5.1 5.39 5.59 5.53 5.12
2. Precintar 35 (3.8 | 3.24 3.26 3.67 3.56 3.63 3.82 3.8 3.67 3.60
8.72

Fuente: Elaboracion propia
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B. Factor calificacion

Tabla 22: Factor calificacion en estacion de inspeccion O’ring

Habilidad promedio 0
Esfuerzo Bueno 0,02
Condicion Bueno 0,02
Consistencia | Buena 0,01
Total 0,05
F.C. 1,05

Fuente: Elaboracion propia

C. Factor tolerancia

Tabla 23: Factor tolerancia calificacion en estacion de inspeccion O’ring

Necesidades personales 0,05
Por fatiga 0,04
Por trabajar de pie 0,02
Por Postura Anormal 0,02
Uso de Fuerza 0,09
Tension Mental 0,01
Monotonia 0,01
TOLERANCIA 24%

Fuente: Elaboracion propia

TN=TP *FCAL = 9.16
TS= TN * (1+TOL%)
TS=9.16 * (1+ 24%)

TS=11.35



4.1.7. Estacion de emblemado

A. TMO
Tabla 24: Tiempo medio observado en estacion de emblemado
Ciclos (seg)
Elementos T™MO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1. Emblemar 4.2 4.6 498 | 4.38 472 | 504 | 445 | 508 | 4.87 473 4.71
2. Apilar 4.6 542 | 524 | 569 543 | 587 | 554 |548 | 565 5.87 5.48

10.18

Fuente: Elaboracion propia

B. Factor calificacion

Tabla 25: Factor calificacion en estacion de emblemado

Habilidad promedio 0
Esfuerzo Bueno 0,02
Condicién Bueno 0,02
Consistencia | Buena 0,01
Total 0,05
F.C. 1,05

Fuente: Elaboracion propia
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C. Factor tolerancia

Tabla 26: Factor tolerancia en estacion de emblemado

Necesidades personales 0,05
Por fatiga 0,04
Por trabajar de pie 0,02
Por Postura Anormal 0,02
Uso de Fuerza 0,09
Tension Mental 0,01
Monotonia 0,01
TOLERANCIA 24%

Fuente: Elaboracion propia

TN=TP * FCAL = 10.69
TS= TN * (1+TOL%)
TS=10.69 * (1+ 24%)

TS=13.27

Figura 3: Estandarizacion de tiempo requerido en cada una de las estaciones
Operarios: 1 1 1 2 1

Maquinas:

10.88" 12.80" 12.97"

68.51" 11.77" 11.35" 13.27"

Fuente: Elaboracion propia

Donde:
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El: Recepcion de balones
E2: Pintado

E3: Pre-taro

E4. Envasado

E5: Post- taro

E6: Inspeccién de fuga

E7: Emblemado

N° Maquinas: 13
Ciclo: 68.51”
XTi=141.55

Eficiencia de la linea:

E=141.55/ (13 *68.51)
E= 15.89%

Tiempo ocioso:
H=kC - 2Ti
H=7*68.51-141.55
H = 338.02 seg/unid

Produccion calculada con el tiempo de ciclo:
P=tb/c

P= (8h/dia x 60min/dia x 60seg/min) / 68.51 seg/balén
P= 420 balones/dia

Célculo de indicadores de eficiencia de la linea

Productividad actual:



Donde:
P= Produccién p= P/recurso
p= productividad

Recurso:

Mano de obra = 8 operarios
p=P/ m.o

p= 420 balones/dia / 8 operarios
p= 53 bal.dia / operario

53 balones por operario al dia

Productividad respecto a HH trabajadas
p= P/ HH

p= 420 balones/dia / 64HH/dia
p=7

7 balones por cada hora hombre trabajada al dia.

4.2. Propuesta de mejora del proceso de envasado

La propuesta de mejora que se plantea, es reemplazar las envasadoras
mecanicas por las semiautomaticas de esta manera se eliminaria la estacion de
post taro, ya que esta operaba o estaba activa por la imprecisiéon de llenado de las

envasadoras mecanicas.

Basado en el analisis de la situacion en el area estudiada, se propuso adquirir 4

envasadoras semiautomaticas para asi obtener mayor eficiencia en el area.
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Por tal motivo, se volvié a cronometrar los tiempos, pero sélo con la balanza

semiautomatica:

4.2.1. Estacién de Llenado

A. TMO
Tabla 27: Tiempo medio observado con la mejora en estacion de llenado
Ciclos (seg)
Elementos TMO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. Conectar a
balanza 3.34 2.8 402 | 407 | 346 | 356 | 343 | 356 | 357 | 3.74 3.56
2. Llenado de
. 31.4 | 30.59 | 29.43 | 28.7 | 28.79 | 30.32 | 29.45 | 29.45 | 28.89 | 30.45
balén 29.75
3. Desconectar 24 3.02 322 | 256 | 267 | 3.05 | 245 | 2.67 2.7 2.88 2.76
36.06

B. Factor calificacion

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 28: Factor de calificacion con la mejora en estacion de llenado

C. Factor tolerancia

Tabla 29:

Habilidad promedio 0
Esfuerzo Bueno 0,02
Condicién Bueno 0,02
Consistencia | Buena 0,01
Total 0,05
F.C. 1,05

Fuente: Elaboracion propia

Factor de tolerancia con la mejora en estacion de llenado
Necesidades personales 0,05
Por fatiga 0,04
Por trabajar de pie 0,02
Por Postura Anormal 0,02
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Uso de Fuerza 0,09

Tension Mental 0,01
Monotonia 0,01
TOLERANCIA 24%

Fuente: Elaboracion propia

TN=TP * FCAL = 37.87
TS= TN * (1+TOL%)
TS=37.87 * (1+ 24%)

TS=46.96

4.3. Determinar los nuevos indicadores del proceso

De la toma de tiempos con las nuevas envasadoras, observamos que se
redujeron los tiempos en la estacion de llenado. Con las envasadoras mecanicas
se tenia un tiempo estandar de llenado de 68.51”, y con las envasadoras
semiautomaticas se tiene un tiempo estandar de 46.96”, ademas el operario que
sobraba por la eliminacion de la estacion de post-taro se enviara al area de
mantenimiento, con estos cambios el tiempo estandar para envasar un balon de
10kg de GLP se redujo.

Con los cambios propuestos para la linea de produccion de envasado quedaria de

la siguiente manera:
Figura 4: Proceso productivo

Operarios: 1 1 1 2 1 1

Mdquinas: 1

10.88" 12.80" 12.97" 46.96" 11.35" 13.27"

Fuente: Elaboracion propia
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Donde:
El: Recepcion de balones
E2: Pintado
E3: Pre-taro
E4. Envasado
E5: Inspeccién de fuga

E6: Emblemado y apilado

N° Maquinas: 12
Ciclo: 46.96”
XTi=108.24

Eficiencia de lalinea:

E= ﬂ
nC
E=108.24 /(12 * 46.96)

E=19.21%

Tiempo ocioso:
H=kC - 2Ti
H=6*46.96 — 108.24
H = 173.52 seg/unid

Produccion calculada con el tiempo de ciclo
P=tb/c

P= (8h/dia x 60min/dia x 60seg/min) / 46.96 seg/balén
P= 613 balones/dia

4.3.4. Productividad con un operario menos y el nuevo dato de produccion

Donde:



P= Produccién p= P/recurso
p= productividad

Recurso:

Mano de obra = 7 operarios
p=P/ m.o

p= 613 balones/dia / 7 operarios
p= 88 bal.dia / operario

88 balones por operario al dia

Productividad respecto a HH trabajadas
p= P/ HH

p= 613 balones/dia / 56 HH/dia
p= 11 balones/HH

11 balones por cada hora hombre trabajada al dia

Descripcion del funcionamiento con la propuesta

El proceso de envasado de balones de G.LP. inicia con la recepcion de balones,
donde se limpian y colocan en la faja transportadora, para ser trasladada hacia la
estacion de pintado donde un operario con una pistola airless pinta el cilindro,
luego el operario coloca el cilindro pintado en la faja para ser trasladado hacia la
estacion de pre-taro, alli el cilindro es pesado en vacio antes de ser llenado de
gas. Después el operario coloca el cilindro en la faja transportadora, para ser
trasladado hacia la estacion de llenado, donde es recibido por un operario, quien
coloca la valvula hacia la maquina envasadora para ser llenado de G.LP.,
después es desconectada de la maquina y colocada en la faja transportadora
para ser trasladada hacia la estacién de revision donde se revisa el o’ring para
ver si existe alguna fuga, si se detecta alguna fuga el operario procede a retirar el
cilindro a un costado para cambiar de o’ring del cilindro, luego coloca el cilindro en

la faja transportadora trasladando hacia la estacion de emblemado, donde un
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operario coloca el emblema cerca al balon y aplica la pintura usando una pistola

airless, realizando el emblemado de la empresa en la parte delantera del cilindro

para poder identificarlo y por dltimo los balones de G.LP. son colocados en la

zona de apilamiento donde los distribuidores cargan hacia los camiones, para ser

entregados a los clientes.

4.3.5. Mejora de los indicadores

Tabla 30: Mejoras en los indicadores

Indicador Situacion actual Situacion propuesta
Ciclo 68.51" 46.96”
Produccion 420 balones 613balones

(m.o): 53 balones por (m.o): 88 balones por
Productividad operario al dia operario al dia
(HH): 7 balones por (HH): 11 balones por
cada HH al dia cada HH al dia
Eficiencia de la linea 15.89% 19.21%

Tiempo ocioso

338.02 seg/unid

173 seg/unid

Fuente: Elaboracion propia

4.4. Analizar el costo beneficio de la propuesta de mejora

Andlisis de Ingresos y Costos:

Ingresos:

El ingreso esta dado por la venta del gas envasado de 10kg, calcularemos el

ingreso mensual de la actual produccién y de la propuesta:

Tabla 31: Comparacion de ingresos con la mejora

Cantidad de Precio Unitario(S/.) | Total deingreso | Diferenciade
balones (mes) (S/) ingreso (S/)
Produccién 420*25 = 10500 29.80 312900
Actual 143785
Produccion 613*25 = 15325 29.80 456685
Propuesta

Fuente: Elaboracion propia

La diferencia de ingresos con el cambio de envasadoras semiautomaticas es de

S/. 143,785.00.
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El costo de ahorro por un operario al mes es de s/1058. Soles mensuales Este
ahorro es basicamente el salario del operario menos, que no se necesitara en el

area de envasado.

Costo detallado de las envasadoras semiautomaticas

Tabla 32: Inversion para la compra de balanzas

Descripcion Cantidad (unid) Costo unitario (s/.) Total (s/.)
Balanza 4 40,000 160,000
semiautomdtica
Instalacion 1 5,000 5,000
Supervision de la 1 2,500 2,500
instalacion
Embalaje, flete y 1 22,000 22,000
seguro

TOTAL 189,000

Fuente: Elaboracion propia

Costo de Estudio e Implementacion

Tabla 33: Presupuesto de implementacion

Nombre del recurso Cantidad Monto (S/.)
Materiales de consumo:
Papel bond A4 de 80g.millar 1 32
Cuadernos de 50hojas, unidad 1 1.50
Lapicero, unidad 2 4
Borrador, unidad 2 2
Folder de manila, unidad 4 2
Toéner, cartucho 1 100
Sub total 141.5
Servicios:
Anillado, unidad 4 12
Impresiones, paquete 1 100
Internet, mes 1 60
Teléfono, mes 1 30
Sub total 202
Otros:
Asesoria 1 800
Pasajes, mes 1 75
Sub total 875
TOTAL 1218.5

Fuente: Elaboracion propia

44



Flujo de caja proyectado a 5 meses:

El célculo se realiza utilizando una tasa de descuento del 10% que es el estdndar

utilizado por la empresa para este modelo de proyectos.

Tabla 34: Costos proyectados a 5 meses

COSTOS PROYECTADOS A 5 MESES

Detalle 0 1 2 3 4 5
Gastos operativos
Envasadoras
semiautomaticas 160,000 0 0 0 0 0
Instalacion 5,000 0 0 0 0 0
Supervisién 2,500 0 0 0 0 0
Implementacion 1,218.5 0 0 0 0 0
Embalaje, flete y
seguro 22,000 0 0 0 0 0
Depreciacién 66666.67 66666.67 66666.67 66666.67 66666.67
Total gastos operativos | 190,718.5 | 66,666.6667 | 66,666.6667 | 66,666.6667 | 66,666.6667 | 66,666.6667
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 35: Ahorros generados
INGRESOS CON LA MEJORA DEL PROCESO DE PRODUCCION
Detalle 0 1 2 3 4 5
Operario 1058.4 1058.4 1058.4 1058.4 1058.4
Ventas incrementales 143785 143785 143785 143785 143785
INGRESO NETO 0 144,843.4 144,843.4 144,843.4 144,843.4 144,843.4

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 36: Flujo de caja neto
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FLUJO DE CAJA NETO

0

1 2

3

4

5

-190,718.5

78,176.7333 | 78,176.7333

78,176.7333 | 78,176.7333

78,176.7333

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 37: Resultados del Flujo de caja

VAN 105,632.83
TIR 30%
B/C 1.24
PRI 3.44

Fuente: Elaboracion propia

proyectado a 5 meses
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V. DISCUSION

Después de llevar a cabo los métodos y técnicas y mostrar los hallazgos
encontrados, se paso a discutir lo igual en comparacién a los antecedentes que
tenemos y los resultados encontrados. En primer lugar, aceptamos la hipotesis
planteada para esta investigacion el cual indica que la mejora de métodos de
trabajo incremento la productividad en el area de envasado de la empresa Costa
Gas Chimbote S.A.C. — 2021.

Con respecto a nuestro objetivo general: mejorar los métodos de trabajo para
incrementar la productividad en el area de envasado de la empresa Costa Gas
Chimbote S.A.C. — 2021, se llego a los siguientes resultados : la produccion
aumento de 420 balones a 613 balones diarios mejorando en un 68% con
respecto a la anterior productividad, se mejoré6 a un 19.21% estos resultados
concuerdan con (Pinell, y otros, 2020) en la toma de tiempos utilizando como
instrumento las guias de observacion para poder determinar los tiempos en las
estaciones de un proceso y se llegé a determinar cuéles son las problematicas
gue atraviesan, que estas fueron: aquellos métodos de trabajo no optimizados,
tiempos de ocio debido a la escasez de materia prima, ello es acorde con lo que
este estudio se halla. Pero se contradice en el estudio de los referidos autores es
la utilizacion de otros instrumentos como la entrevista y encuestas a comparacion
del estudio que se utilizO diagrama de operaciones de proceso, cronometro,

cuaderno, wincha y lapicero.

Con respecto al objetivo especifico determinar los tiempos en las estaciones del
proceso de envasado de balones de GLP; se mejoré el tiempo ocioso de 338.02
a 173 seg/unidad. A la misma vez estos resultados concuerdan (Callo
Ccahuana, 2017), quien realizo una propuesta de mejora para incrementar la
productividad basada en un estudio de tiempos y poder determinar el tiempo
estandar de la produccién en la linea de vidrio insulado de la Corporacion Vidrio
Glass encontrando asi varios fallos en el proceso de produccidon generando
tiempos improductivos, trayendo como consecuencia una baja productividad y

con dicha propuesta de mejora para el proceso de produccién y aplicando
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metodos de ingenieria, se logrdé optimizar el tiempo estandar de produccién de
15.63 min a 14.97min, esto también va acorde con lo que se hallé en el estudio

realizado.

En lo que respecto al objetivo especifico de proponer la mejora para el proceso
de envasado de balones de GLP, se concuerda con (GOMEZ Ortega, 2019), que
tuvo como propasito realizar una propuesta de mejora en la empresa envasadora
de gas licuado de petréleo para mejorar su productividad, se lleg6é a concluir que
ciertas actividades generan que la productividad baje a un 25% mensual,
finalmente propuso ciertas mejoras como ampliar la plataforma donde se colocan
los cilindros, realizar planes para los mantenimientos de prevencion, también se
va a mejorar la mano de obra, esto guarda relacién con algunas propuestas que
nosotros determinamos. En cambio no se concuerda con los estudios
realizadospor (OROZCO Cardozo, 2016), que establecio un plan de mejora para
mejorar la productividad en el area de produccion de la empresa Confecciones
deportivas Todo Sport, debido a que su estudio hecho es no experimental y los
instrumentos de uso fueron diferentes como una entrevista al gerente de la
empresa y una encuesta hacia los empleados de produccion, donde se encontro
problemas como baja eficiencia en la produccién, falta de limpieza, area de
trabajo desordenado, escasa informacion, incumplimiento con los pedidos,
ademas de un inexistente tiempo estandar en la ejecucion de las tareas donde su
propuesta de plan de mejora utilizo distintas técnicas como VSM Y 5S, las cuales
obtuvieron diferentes resultados. También concordamos con los estudios
realizados con (Callo Ccahuana, 2017) ya que al realizar su propuesta de mejora
para incrementar la productividad, como resultado tuvo que eliminar elementos
improductivos disminuyendo de 7 a 6 numero de trabajadores en el area de
insulado, de esta forma aumento la productividad de mano de obra del actual
gque era de 74% vy con la propuesta de mejora se consigue un 94%, esto
concuerda con nuestro estudio realizado ya que con la propuesta realizada se

disminuira el costo de produccion debido a que se prescindird de un operario.

Por otro lado, cuando se determinan los nuevos indicadores del proceso de
envasado de balones de GLP se concuerda con (IBANEZ Niklitschek, 2016) ya
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qgue en su trabajo al realizar su propuesta de mejora para mejorar el area de
produccién se sugirié la adquisicion de un nuevo ahumador en caliente, con la
finalidad de poder cubrir la demanda existente, lo cual significaria un aumento de
3.150 kilogramos mensuales, aminorando perdidas de un 30% a un 5% , de esta
forma mejora la productividad y eficiencia, esto concuerda con nuestra propuesta
ya que al realizar la compra de nuevas envasadoras semi — automaticas se
aumentara la produccién de 420 a 613 balones por dia, aumentando la eficiencia
de la linea de 15.89% a un 19.21%.

Finalmente se concuerda con (PINELL Rodriguez, y otros, 2020) quiénes
realizaron un trabajo de investigacién con el estudio de tiempos de produccion de
la empresa Cubanacan Cigars S.A, el cual llevo a cabo la propuesta de mejora
ordenando el area de produccion y rezago para minimizar la distancia que
recorre a la hora de retirar la materia prima y utilizandl el beneficio costo, la
propuesta resulto viable, dando como resultado 1.25, esto significa que se
obtiene la inversion y se consigue un 25% de ganancia, eliminando trabajo
improductivo y los tiempos ociosos, estos resultados estan relacionados debido a
gue en nuestro estudio realizado de beneficio costo da como resultado 1.24 en

una proyeccion de 5 meses.
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VI. CONCLUSIONES

De acuerdo con el objetivo general mejorar los métodos de trabajo para
incrementar la productividad en el &rea de envasado de la empresa Costa Gas
Chimbote S.A.C. - 2021, concluyendo que hay un tiempo de ciclo en el proceso
de envasado generandose un cuello de botella en la operacién de llenado de
balones, que es donde se retrasa la produccion, para el cual en el plan de
mejora es mejorar los tiempos concluyendo que es una forma de aumentar la
produccién para cumplir con los pedidos y brindar una mejor calidad de atencion
y estos sean positivos pero tendra que haber una inversion por parte de los
duefios de la empresa en comprar maquinaria, si es posible realizar el cambio
paulatinamente, o de a pocos es decir incrementar una o dos balanzas
automaticas, cada cierto tiempo, esto generaria mayor rentabilidad y mejor
atencion y no habria desabastecimiento para poder cumplir con las entregas, ya
gue el principal problema encontrado esta en el envasado con demasiado tiempo

muerto para los trabajadores.

Se concluye que hay 7 estaciones, donde la estacion de llenado tiene un tiempo
desfasado de 68.51 minutos generando el problema, por ello con la compra de
balanzas semi — automaticas mejorarian los tiempos de produccion siendo mas

fluida, sin muchos retrasos.

Se concluy6 que disminuira el costo de produccion debido a que se prescindira
de un operario y que se produciria mas balones diarios a un menor costo
teniendo lo que se buscan en las empresas maximizar la produccién reduciendo

gastos.

Se concluy6 que los indicadores del mejor6 el tiempo de cuello de botella de 68
segundos y mejord a 46.96. La produccion actual es de 420 balones y la mejora
es de 613 balones, y la productiva de mano de obra 53 balones por operario al
dia y con la mejora es de 88 balones diarios, asi como la productividad horas
hombre que la actual es de 7 balones por hora y con la mejora es de 11 balones
por hora, con respecto a la eficiencia de la linea en la situacién actual es de
15.89% y con la mejora 18.21%.
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Se concluye que el costo / beneficio es de 1.24 esto indica que los beneficios
son mayores que los costos teniendo un tiempo de recuperacién de 5 meses 'y 8
dias en consecuencia el proyecto debe ser considerado.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda al administrador de la distribuidora Costa Gas Chimbote
sugerir o proponer la compra de balanzas automaticas en el area de
envasado para incrementar las utilidades mediante envasadoras modernas,
usar como referencia esta investigacion para realizar un andlisis y comprobar
estos mismos en la empresa, para poder mejorar las falencias dentro del area

de envasado y produccién.

Se recomienda al duefio realizar la inversion ya que el periodo de
recuperacion del capital es muy corto, y la rentabilidad costo beneficio es muy
buena, por lo tanto, deberia analizar lo propuesto.

Se recomienda a los supervisores de linea solicitar capacitaciones constantes
hacia los trabajadores sobre produccion y seguridad ya que ello ayudaria a

una mejor produccién al margen o no de poder implementar el plan propuesto.

Por ultimo, se recomienda al administrador tomar atencion a propuestas de
mejora ya que por mas insignificante que puedan parecer, siempre van en

beneficio de la empresa y sus partes interesadas.
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ANEXOS

Anexo 1: Variables y operacionalizacion

Tabla 38: Variables y operacionalizacion

Variables Definicién Definicién Dimensiones Indicadores Formula Escala
conceptual operacional
Eslatécnicaque | La mejora de
somete cada métodos se
operacion a un aplica para
minucioso evaluar el
analisis en proceso de Diagrama de
orden a eliminar | produccién con analisis de | N°de operaciones Nominal
toda operacién el fin de realizar D1. operaciones
innecesariay en mejoras a partir Diagndstico
ordena de un
encontrar el diagnostico de la
método mas situacion actual y
rapido; abarca luego ejecutar un
la normalizacién | correcto estudio
del equipo, de tiempos en el
) métodos y proceso de
= 8 condiciones de envasado con el
% E trabajo, entrena | finde -
% s al operarioa incrementar la Tlempo. T.p=
f;;,‘_ a seguir el productividad en D2, Estudio d p.romedlo. Zf Oéiservzdos/
2 < método el drea de 2. studio de T!empo normal. N° Observado .
£0 normalizado envasado de la tiempos Tlerlnpo T.N= TO x Factor Nominal
> § Maynard 1932 empresa Costa estandar. Valoracion
como se citd en Gas Chimbote T.8= TN X
(Diaz, 2014) SAC. (1+%trabajo)
Implementacion N° de procesos
D3. Propuesta del método | determinados por
de mejora propuesto Dap final Razdn
B/C=VP/VI
D4. Evaluaciéon | Andlisis costo - Valor presente Razdn
beneficio Valor Inicial
Es el uso Es una relacién
eficiente de entre los
recursos — resultados y el
=A trabajo, capital tiempo que lleva
E =y tierra, en conseguirlos y Productividad P. H-H= cantidad
S > materiales, una relacién horas hombre de
§ 5 energia, entre cantidad y D1. produccién(unid.) Razén
:J-"_ a informacion en calidad de bienes | Productividad / trabajadores *
a8 la produccion o servicios Productividad hora
> & de diversos producidos y la mano de obra
bienesy cantidad y Productividad P m.o= cantidad
servicios. Es la calidad de de produccién
posibilidad de recursos (unid.)/
aumentar la utilizados para trabajadores
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produccién a
partir del
incremento de
cualquiera de
los factores
productivos.
(Sladogna,
2017)

producirlos

unidades
ingresadas

Unidades de
indice de | produccién Razén
D2. Eficiencia eficiencia conforme /
unidades
ingresadas
Cantidad de
D3. Eficacia indice de | produccion (unid.) Razén
eficacia / cantidad de

Anexo 2: Fotos

Cilindros de Costa Gas

Fuente: Elaboracion propia

Plataforma de envasado
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Llenadora Kosan Crisplant
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