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Resumen

En la presente tesis, se expone a los conceptos asociados en la ingenieria de
métodos ytiene planteado como objetivo principal Elaborar la propuesta de
Ingenieria de métodos para mejorar la productividad en el area de congelado
de la Empresa PRODUMAR SAC. La investigacion es de tipo descriptiva -
propositiva segun su objetivo o finalidad y es cuantitativa segun el enfoque de
la misma. Asi mismo, de acuerdo con el tipo del disefio de investigacién, es no
experimental de corte transversal debido a que el estudio del fenomeno se
realizé tal y como se muestra en la realidad. Durante la investigacion realizada
se concluye que en el diagndstico realizado se emplearon diagramas como:
DAP, DOP, Ishikawa y Pareto, permitio identificar las actividades de corte y
despielado de mantos, como las actividades que genera el cuello de botella,
empleando 169 minutos en su realizacién, siendo la causa principal de la baja
productividad del proceso en el area de congelados, por otra parte, se
determind que no cuenta con los tiempos estandarizados en cada uno de
sus procesos.Finalmente, este estudio de investigacion concluye en que, de
llegarse a implementar la propuesta, la empresa incrementaria su rentabilidad
ya que el costo/beneficio de la propuesta es de 1.15 indicando que es una

propuesta viable.

Palabras clave: productividad, ingenieria de métodos, estudio de tiempos,

estudio de métodos.



ABSTRACT
In the present thesis exposes concepts associated with the engineering of
methods and productivity and its main objective is to elaborate the Engineering
proposal for methods to improve productivity in the freezing area of the
PRODUMAR SAC enterprise. The research is descriptive - purposeful according
to its objective or purpose and is quantitative according to its focus. Likewise,
according to the type of research design, it is non-experimental, cross-sectional
because the study of the phenomenon was carried out as shown in reality.
During the investigation carried out, it was possible to determine. It is concluded
that diagrams such as: DAP, DOP, Ishikawa and Pareto, allowed to identify the
activities of cutting and skinning of mantles, as the activities that generate the
bottleneck, using 169 minutes in its realization, being the main cause of the low
productivity of the process in the area of frozen, it was also determined that it
does not have standardized times in each of its processes. Finally, this research
study concludes that, if the proposal is implemented, the enterprise would
increase its profitability since the cost / benefit of the proposal is 1.15 indicating

that it is a viable proposal.

Keywords: productivity, method engineering, time study, method study.



INTRODUCCCION

En Estados Unidos, la pota peruana se promociona como un gran alimento, este
alimento es promovido por Prompera y por las cuatro oficinas comerciales del
Perd. En Norteamérica tomaron la decisibn de promover este alimento,
trabajando en conjunto con doce empresas peruanas en la feria mas importante
a nivel internacional Seafood Expo of North América (SENA). Para posicionar a
nuestro pais como un competidor importante en primordial que tenga presencia
en las ferias importantes.

Segun Scientific American, los calamares, pulpos y la pota son cefalépodos que
se encuentran en crecimiento su reproduccion en todo el mundo. La pesca de la
pota peruana representa la mitad de las capturas anuales de todo el mundo.
China y Chile siguen con 200 000 toneladas métricas y 300 000 toneladas
métricas respectivamente. Segun Intercurrente News, en China se ve un
incremento en la industria pesquera de la pota, para mantener la alta demanda
que tiene ese pais. La pota congelada es el principal alimento de exportacion
pesquero no tradicional peruano, entre los meses de enero y abril del 2021
genero 81 millones de dodlares, la pota pre cocida congelada genero 58 millones
de délares, se generé un incremento de 45,90 %y 108 % en sus envios. (ACUNA,
2018)

Actualmente, las industrias pesqueras en nuestro territorio nacional producen
mejores productos, incrementando su calidad segun los estandares internacional
para garantizar todas las expectativas de los clientes. Los factores causantes de
los modelos de programacion y planeacion de sus procesos productivos que no
funcionan de manera éptima; una primordial herramienta de las empresas es
estandarizar los procesos de produccion que les permita establecer métodos o
actividades segun sus condiciones, conociendo como se realizan las actividades,
utilizando sus recursos eficientemente y asi evitar retrasos en sus pedidos.
(CHIROQUIE, 2019).



El sector pesquero, es una actividad muy importante en el Perd. En el
departamento de Piura durante los afios 2008 y 2019 se vio un incremento del
4,7% segun el INEI, la produccién en Piura representa el 2,7% y este sector
representa el 28% de la produccion del Pert en el 2020. (CHIROQUE,2018)

La compafiia PRODUMAR SAC tiene problemas en los procesos de su
produccion de congelado de pota, por la falta de la tecnificacion de mano de obra,
su tiempo estandar y los métodos del proceso de congelado de pota y por su
desconocimiento de los métodos de sus actividades genera un sobrecosto en la
mano de obra, la materia y recursos, y como resultado tienen una baja

productividad en su producto final.

En tal sentido, el posterior trabajo de investigacion tuvo como pregunta general
que direcciono el desarrollo el trabajo de investigacion, en el cual se fundamenté
y consiste en: ¢ Como se elabord una propuesta de ingenieria de métodos para
mejorar la productividad en el area de congelado de la Empresa PRODUMAR
SAC 20217, tuvo como sub preguntas o preguntas especificas las cuales dieron
respuesta a la general: ,Como se elabord el diagnéstico de la situacion actual
en el area de congelado de la Empresa Produmar SAC?; ¢Qué aspectos de la
ingenieria de métodos fueron necesarios para incrementar la productividad
Empresa Produmar SAC?; ¢ Como se sustentd los cambios que se propondran
en el area de congelado para incrementar la productividad Empresa Produmar
SAC?; ¢ Cbmo se determind el costo beneficio de la propuesta de ingenieria de
métodos en el area de congelado para incrementar la productividad Empresa
Produmar SAC?.

Se justifico técnicamente en el sentido que la propuesta de ingenieria de métodos
aplico estudios de tiempos y métodos para identificar debilidades o deficiencias
en el area de congelado durante el dia, donde permitiendo la mejora de los
distintos problemas que se presentan, con el fin de estandarizar su linea de

produccion, evaluacion de trabajo.
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La justificacion econdmica se dio en esta investigaciéon donde se pretendid, evitar
demoras o cuello de botella en el proceso y evitar el desorden, para su pronto
envasado y entrega al cliente, asimismo se logré reducir los costos de la
produccion y el incremento de las ganancias para la empresa, se establecié una
estructura de costo menor que permita elevar su capacidad de produccion y su
competitividad.

Se justifico socialmente porque este trabajo de investigacion genero un aumento
de la productividad sin afectar su seguridad, integridad y su clima laboral del
trabajador de la empresa procesadora de pota, genero bienestar en su entorno

laboral y se refleje en el buen trato de los clientes.

El objetivo principal de este trabajo de investigacion es: Elaborar la propuesta de
Ingenieria de métodos para mejorar la productividad en el area de congelado de
la Empresa PRODUMAR SAC. Para poder lograr este objetivo se elaboraron
cuatro objetivos especificos: Diagnosticar la situacion actual en el area de
congelado de la Empresa Produmar SAC. Determinar los aspectos de ingenieria
de métodos necesarios para la elaboracion de la propuesta en la Empresa
Produmar SAC. Sustentar los cambios que se propondran en el area de
congelado para incrementar la productividad en Empresa Produmar SAC.
Determinar la relacidon beneficio - costo de la propuesta de métodos para la
mejora de la productividad en la Empresa Produmar SAC.
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MARCO TEORICO

En esta investigacion, los antecedentes analizan una mejora del proceso y su
productividad laboral, los cuales se realizan en un &ambito nacional e
internacional. Los antecedentes orientan el estudio de la investigacién dado que
se relacionan con la problematica:

BAUDRACCO, J (2017) en su investigacion tiene como objetivo, desarrollar una
propuesta de mejora en el area de produccién, utilizando técnicas de mejora
continua, manufactura esbelta y las 5°s para incrementar su productividad y
disminuir los desperdicios, aumentar la satisfaccion en el trabajo y tener un
espacio limpio donde puedan trabajar. Llego a la conclusion, que los supervisores
no conocian en la totalidad sus procesos productivos, ya que estos son los entes
principales en todo el proceso y tienen que dar a conocer las tareas brindadas
por el jefe de planta a su equipo. Se logré evidenciar el cuello de botella se dio
en la linea de corte, cuya capacidad es de 1,500 kg durante 16 horas con una

cantidad de 50 trabajadores.

Canales (2017) en su investigacion tiene como objetivo, contribuir a la mejora del
desempefio operativo de la empresa congelados Trust S.A.S., por medio del
disefo y distribucién de una nueva planta de produccion de productos precocidos
en Bogota. (Colombia). se llegd a la conclusion, que la seleccion realizada de las
herramientas de ingenieria de métodos , tanto como estudio de tiempo y método
sirvio para que en el sistema productivo se identificaran muchos factores que
afectan el desarrollo de la planta a través de un diagnéstico y son indispensable
realizar un estudio para terminar el proyecto, tales como: sus restricciones, los
flujos del proceso, demoras en sus operaciones, perdidas de materiales, indices
de uso de sus equipos y maquinaria, factores del edificio, vias de acceso,
desperdicios y las condiciones de trabajo.

ACUNA (2018), en su trabajo de investigacion tienen como objetivo: Proponer la
implementacién el estudio del trabajo para incrementar la productividad, en el
area de congelado en la empresa Austral Group S.A.A. Coishco (Chimbote).
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Llegando a la conclusion: Identificar las condiciones que restringen la
productividad del area congelado de pota. Y la implementacion de un nuevo
método de trabajo, contribuyo a mejorar la productividad en 0.6%, esto indica que
la productividad incremento de 123 tn/h a 333 tn/h de producto terminado en una
jornada de trabajo de 12 horas y diagnosticar del proceso productivo de
congelado de pota utilizando el diagrama de Ishikawa, DAP,DOP, del diagrama
de causa y efecto identifico 6 causas prioritarias de 13 , permitié identificar las
causas gque generan la baja productividad, el método inicial de trabajo de cada
etapa. Asi como también determinar el tiempo estandar inicial de 5,59 min de las
actividades corte y Despielado de pota que generan la baja productividad. Donde

también se identificd que existen actividades que no generan valor en un 33,5%.

CASTANEDA (2017) en su investigacion, su objetivo es: elaborar una propuesta
de mejora de la productividad en el proceso de elaboracion de mango congelado
en la empresa Procesadora Peri SAC, basandose en Lean Manufacturing
(Pimentel). En esta investigacion se llega a la conclusion, aplicando la
herramienta lean manufacturing se empleé la observacion directa, entrevistas y
la revision documental de los registros que pertenecen a la produccion.
Diagnosticando problemas importantes que afecten el proceso de produccion y
el rendimiento de la empresa, por ejemplo: el incremento del descarte del mango
(cascara, pulpa y pepa). Las causas que generan estos problemas son la mano
de obra no calificada que se tiene en la zona de trabajo, los trabajadores no
reciben ninguna capacitacion, no inspeccion la materia prima, el area de
produccion se encuentra en desorden, no tienen ordenado su espacio de trabajo

y la indisciplina de los trabajadores al instante de realizar sus tareas.

CALLE (2020) en su investigacion realizada en una Cooperativa de Produccion de
Ayabaca tuvo como objetivo principal mejorar la productividad del area de produccion
mediante una propuesta basada en el estudio de métodos. Realizandoun disefio de
investigacion no experimental, donde aplica fichas de registro de actividades y fallas para
el analisis del proceso, la técnica del interrogatorio para conocer la realidad de la
empresa, fichas de registro de datos, tales como tiempos,kg procesados y costes; cuyos

datos fueron analizados mediante un estudio del trabajo, elementos necesarios que

13



permitieron proponer un nuevo método, con la finalidad de mejorar la productividad El

investigador logra una eficiencia del proceso de 93,25% y una productividad de 0.81.

CHIROQUE (2019) en su trabajo de investigacion, su objetivo es: mejorar los
procedimientos y economizar el esfuerzo humano — material en la linea de
produccion de pota en refrigerados FISHOLG & HIJOS S.A.C. (Piura). Llegaron
a la conclusion que los métodos usados son importantes técnicas para los
procesos de produccion con altos volimenes y su variabilidad de su producto sea
pequefia. Para realizar un Optimo balance en su linea se necesita obtener
mejores métodos de trabajo con su tiempo estandar para un trabajo calificado
(persona con conocimiento, experiencia y otras cualidades para trabajar segun
las normas de seguridad, calidad y cantidad) para llegar a un ritmo de trabajo
normal que los trabajadores pueden alcanzar, asimismo la productividad se

incrementd y el coeficiente de B/C fue de 4,34, siendo este valor rentable.

FERNANDEZ (2016), el objetivo de esta investigacion es, evaluar
ergondmicamente los puestos de trabajo para proponer una mejora en el proceso
de filete de pota en la empresa PRODUMAR S.A.C. (Piura). Se llega a la
conclusién, esta empresa no tiene algun tipo estudio sobre las practicas
ergondmicas en sus distintas areas, este estudio es importante segun la
legislacion laboral que contribuye la ley 29783 de la seguridad y salud en el
trabajo, en el articulo 33 se puede leer sobre los registros obligatorios sobre el
monitoreo de los factores de riesgo disergonémico y la constante que piensan las
personas para tener un bienestar personal y familiar, deben laborar extensas
jornadas para generar un mayor ingreso y como consecuencia tienen un
desgaste fisico que pueden generar enfermedades a causa del abundante

trabajo.

En el trabajo de investigacion sostienen que la ingenieria de métodos es aquella
técnica que se encarga de aumentar la productividad en el trabajo, elimina
aguellos desperdicios del tiempo, de los materiales y del esfuerzo, procurando
ser mas lucrativo y sencillo en cada tarea y elevando la calidad de sus productos

alcanzando a un nimero mayor de consumidores. (GARCIA 2015, p.33)
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El estudio de movimiento, Frank y Lilian Gilberth, son los fundadores del
estudio de movimientos, definen como un estudio de los movimientos corporales
que son utilizados para mejorar la operacion para eliminar todos los movimientos
innecesarios, ciertos movimientos siendo simplificados y determinando
secuencias de practicos movimientos para una maxima eficiencia. (CARRO, T
2016, p.9)

Estos estudios de movimiento se realizan antes del estudio de tiempos, dado
que presentan un disefo y establecen el método de trabajo, capacitando a los
trabajadores y después realizan el estudio de tiempo. Las técnicas o
herramientas lo utilizan para establecer estandares de tiempo y sobre el estudio
de movimientos en un predeterminado sistema en el tiempo, considera dos

niveles y el estudio de micro y macro movimientos. (CANALES 2017, p.30)

El estudio de tiempos, fue propuesto por Frederick W. Taylor (1881), antes de
llevar a cabo este estudio debemos cumplir ciertos requerimientos primordiales.
El equipo minimo usado en este programa es el tablero de estudio de tiempos,
calculadora, cronometro, las formas para su estudio y algun equipo de
videograbacion. (CABRERA 2017, p329)

Este estudio tiene un vinculo entre el estudio de métodos y movimientos,
definiendo los tiempos necesarios de los operadores usando herramientas o
equipos que son apropiados para cada trabajo y laborando su habitual jornada,
desempefiando su tarea o actividad que se les asigha y en condiciones
ambientales normales. (ESPITIA 2016, p.2)

(Niebel, 2009, p.87) sostiene que el diagrama de Ishikawa es usado por diversas
empresas con la finalidad de tomar decisiones luego de identificar las causas
generadoras de una problematica. Este se compone de 6 categorias, también
llamadas las 6M: Mano de obra, Métodos, Maquinas, Materiales, Medidas y
Medio ambiente. Esta representacion grafica tiene la forma de un pescado, de

alli conocido también como diagrama espina de pescado.
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Diagrama de andlisis de procesos: El diagrama de flujo muestra con mayor
detalle el proceso operativo y se realiza a cada componente de un ensamble, su
importancia es debido a que registra los costos que son ocultos y que no son
productivos como lo son la distancia y el tiempo de almacenaje. (Niebel, 2009,
p.85)

Diagrama de operaciones de procesos: Es la representacion en forma grafica es
decir mediante los simbolos ya mencionados de la secuencia que se llevan a
cabo en el proceso de una actividad, usualmente cuando los materiales entran a
la transformacion, las operaciones que se ejecutan estan representados por un
simbolo y estas estan unidas por una flecha la cual indica la ruta (C. Palacios,
2009, p.87)

“La productividad en la teoria marxista, es una idea sugerida por Marx siendo la
productividad lo reciproco al valor, su trabajo abstracto de forma social es
necesario para su produccion de las diferentes mercancias” (GARCIA, 2015)
“Explican la concepcidn para recordar socialmente lo necesario, donde el primer
lugar, su trabajo gastado en la producciéon de cada uno de los bienes, tanto como
el trabajo directo e indirecto”. (FERNANDEZ, 2014)

“Sobre el concepto marxista del trabajo abstracto enfatizan en lo siguiente: su
mercancia del rigor del resultado en la aplicacion de la porcion sobre el trabajo
social y no en los procesos del trabajo que aparecen como un origen”.
(SANCHEZ, R. 2019)

(WINKOWSKI, C 2019), la teoria cientifica surge por la necesidad de incrementar
la productividad y el inico modo de llevarlo a cabo es elevar la eficiencia de cada
trabajador, es asi que Taylor, Frank y William Gilbert y Henry |. Gantt
realizaron un grupo de principios basandose en esta teoria. El padre del estudio

de tiempos, Frederick Taylor nos destaca la creacién de estandares y en la
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capacitacion a todo el personal, siendo la primera persona en aplicar el
cronometro como una herramienta para el estudio de realizar un trabajo.

Benjamin Niebel

Productividad, generalmente se estima por unidades fabricadas en una unidad
de tiempo, si la utilidad se divide en sus dos segmentos de (tiempo desperdiciado
y tiempo Uutil) y eficacia (unidades creadas por cada hora trabajada) se tiene la
formula siguiente. (Productividad)= (eficiencia) x (eficacia) (GUTIERREZ 2014
pag. 107).

Productividad es el indicador principal de la efectividad de empleo de los activos
y el trabajo durante el tiempo de procesamiento en la congelacion del calamar,

también muestra el nivel de rentabilidad del espacio en cuanto a mejoras.

En la empresa mientras mayor es la productividad, menores son los costos de
producir y, en consecuencia, nuestra competitividad en el mercado se
incrementara. Formula: productividad= produccion /factores ". (ARTEAGA-
Jacobs, 2016)

"Segun Olarte Herrero, productividad se manifiesta a traves de las personas, sus
recursos y sus conocimientos, considerando todas las cosas, para cumplir o
satisfacer enormemente los deseos y necesidades humanos, teniendo un costo

y un beneficio que dependen del modo se administren. " (HERRERO, 2019)

La productividad la podemos entender como el resultado de una relacion entre el
valor de produccion que se obtiene cuyas medidas son unidades fisicas o en el
tiempo asignado a una produccion y su influencia en los costes de sus factores.
Estas medidas también se encuentran influenciadas por unidades en los valores

de la produccién. (Jacobs, 2016)

Segun Carro, se encontraron otros tipos de productividad, como la productividad

total, cuya relacion es la produccion total y la suma de sus factores de los
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insumos. Su productividad total la podemos calcular segun una metodologia de

la contabilidad de su crecimiento. (Carro, 2016)

La productividad parcial es aquella medida sobre la productividad que usamos
con una mayor frecuencia, comparando las cantidades de su produccion
elaborada con la cantidad de sus insumos individualizados de una manera
comun, esta productividad la podemos expresa como una razoén. (es la cantidad
de la produccion elaborada entre la cantidad de sus insumos usados), las
medidas parciales de la productividad, tienen un sentido parcial que miden las
cantidades de su produccion que se elabora por la cantidad de su unidad de
insumo individual. Estas medidas tienen como base sus insumos y sus productos

fisicos, no tienen precios de insumo. (Castillo, 2019)

Los indicadores de productividad, la productividad de la mano de obra se
considera a la cantidad de sus productos y/o a los servicios que se realizan
entre la cantidad de horas de mano de obra usadas. También tenemos la
productividad de la materia prima siendo la cantidad del producto entre la
materia prima que utilizaremos. La productividad de las maquinarias, equipos
e instalaciones y de la mano de obra, se puede determinar por la cantidad de
tiempo que se emplea al producir un servicio o bien. Calculando la
productividad de las &reas que se han mencionado nos dara como sintoma

la rentabilidad de la zona evaluada.
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METODO

3.1 Tipo y disefio de investigacion

Identificamos nuestro estudio como de tipo descriptivo — propositivo y
enfoque cuantitativo y tiene un disefio no experimental transversal. Teniendo
en cuenta lo expresado por los importantes autores.

ERAZO (2020) Sefiala que el enfoque cuantitativo en el que se simboliza un
grupo de procesos, es de forma secuencial y probatorio. Cada etapa
pertenece a la siguiente y no podemos obviar. El orden es estricto, aunque
se puede, redefinir alguna fase.

Descriptiva, el estudio se plante6 de esa manera debido a que se describira
el area de congelado para incrementar la productividad en la Empresa
Produmar SA. La indagacion es de tipo descriptivo, para ello tomamos en
cuenta a Hernandez, Ferndndez (2016) donde tienen como objetivo
investigar las modalidades o niveles de una o mas variables dentro de una

poblacion.

Propositiva, porque se elabor6 una propuesta de ingenieria de métodos con
la finalidad de incrementar o mejorar la productividad en el area de
congelado. La investigacién propositiva segun Hernandez, Fernandez (2016)
nos define de cdmo se lleva en cuenta las cosas para alcanzar unos fines y

funcionar adecuadamente.

El disefio el cual se tomd en cuenta es de caracter no experimental, no
tendremos otros sistemas de pruebas. Segun Hernandez, Fernandez (2016),
en una investigacion no experimental, se identifican los fendmenos tal cual
se realizan en la actualidad de manera natural, para enseguida analizarlos.
Para ello se utilizd6 un modelo o disefio siendo su esquema el siguiente.

El esquema de investigacion tomado en cuenta para nuestra propuesta
(Chiroque. 2019), reflejo la objetividad de nuestro estudio. El cual se

representaria asi:
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Figura 1: Esquema de disefio de investigacion

(D=
&

Elaboracion propia (2021).

3.2 Variables y operacionalizacién:

Donde:
Rx: Diagnéstico del area de congelado.

T: Aspectos teéricos de ingenieria de
meétodos y productividad,

P: Elaboracion de una propuesta para
mejorar productividad

Rc:  Realidad esperada, aumenta
productividad.

La presente investigacion incluye dos variables de estudio, independiente

Ingenieria de métodos y dependiente Productividad.

3.3 Poblacién, muestra y muestreo

Poblacién

La poblacion, o en términos mas precisos, la poblacion objetivo, es un

conjunto definido o infinito de elementos con caracteristicas comunes que las

conclusiones de la investigacion seran exhaustivas. Esto esta limitado por el

problema y de los objetivos en el estudio. Poblacion final: agrupacion donde

se conoce el nimero de unidades que la incluyen. Ademas, hay un

documental de los dispositivos antes mencionados.

La poblacion del presente estudio estard conformada por la produccion del

area de congelado de la Empresa Produmar SA. Asi mismo se tomara en

cuenta los procesos y actividades que realizan los trabajadores y que tengan

un impacto en la productividad.
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Muestra

La muestra segun Chen (2016), nos indica que la muestra es una pequefia
porcidn de nuestra poblacion, y esta compuesta por ciertos elementos que
pertenecen a la poblacion y tienen varias caracteristicas. (p.240). Para el
tamafio de la muestra de la produccion se evaluardn por semana durante 4
semanas. Para los procesos se tomaran el proceso de corte y despielado del

area de congelado.

Muestreo

El muestreo segun CAMPOS (2018), seleccionamos una porcién de la
poblacién, esto nos permite estar los parametros de esta, es decir que
seleccionamos valores numeros que cumplan las caracteristicas de la
poblacién de estudio. (p. 188), en esta investigacién no vamos a realizar un

muestreo, esto se debe a que la muestra sera igual a la poblacién de estudio.
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Tabla 1: Poblacién, muestra y muestreo

Indicador Unidad de Poblaciéon Muestra Muestreo
analisis
Numero de Operaciones Operaciones No aplica
causas realizados realizados
NUmero de Area de | entre julio y |entre julio y
Operaciones congelado | agosto 2021 agosto 2021
Recorrido de la
operacion
Tiempo de la
operacién
Numero de Operaciones Operaciones
Operaciones realizados entrerealizados entre
i julio y agostojjulio y agosto
Recorrido fje la Areade |pg0q 2021 No aplica
operacion congelado
Tiempo de la
operacion
Numero de Operaciones Operaciones
Operaciones realizados entrerealizados entre
propuestas Area dejjulio y agostojjulio y agosto
congelado 2021 2021
Recorrido de la
operacion No aplica
propuestas
Tiempo de la
operacion
propuestas
Beneficios Operaciones Operaciones
Area Olerealizados entre|realizados entre No aplica
Costos congelado julio y agostojulio y agosto

2021

2021
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3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
TECNICAS

La técnica de recoleccion de datos en la observacion de campo no
experimental. Para (CASTANEDA, 2017), indican que “es la observacion
convencional, que realizan la mayor parte de los investigadores porque no
necesitan de bastante tiempo para ser aplicada, pero si necesita de una
mayor severidad en su adaptacion y mayor preparacion de parte de los
investigadores (p. 286)”".

Segun (BAUDRACCO, 2017), “en una guia de observacién, es posible
realizar exploraciones de un nuevo campo de investigacion, no es util para la
comprobacioén de hipétesis, pero es importante para crear un primer plan de

aspectos a observar (p. 144)”.

INSTRUMENTOS

(ESPITIA, 2016) definen a los instrumentos como los recursos del cual el
investigador pueda valerse para poder acercarse al fenbmeno y poder extraer

la informacién necesaria de ellos.

Como instrumento en la investigacion se utilizé “Diagrama Ishikawa”, como
una herramienta para estudiar los procesos, situaciones y para recolectar
datos. Luego se us6 “Diagrama de Operaciones” que permitid conocer las

principales operaciones e inspecciones para comprobar la eficiencia.

Ademas, se utilizé “Diagrama de Actividades” como una herramienta para
listar los procesos, distancias y tiempos. También se us6é “Formato de
Tiempo” que mide el tiempo requerido que se utiliza para una operacion. Por
ultimo, se utilizé la “Ficha de Beneficio/Costo”. La validacion de los

instrumentos se encuentra (anexo 7).
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Tabla 2: Resumen de las técnicas e instrumentos de recoleccion de

datos.

Indicador

Técnica

Instrumento

Numero de causas

Observacion

NUmero de

Operaciones

Recorrido de la

operacion

Tiempo de la

operacion

v Diagrama Ishikawa.
(anexo 2)

v DOP

(anexo 3)

v’ DAP

(anexo 4)

v' Formato tiempo (anexo 5)

NUmero de

Operaciones

Observacion

Recorrido de la

operacion

Tiempo de la

operacion

v DOP
(anexo 3)
v DAP

(anexo 4)

Formato tiempo (anexo 5)

NUmero de
Operaciones

propuestas

Observacion

Recorrido de la

operacion propuestas

Tiempo de la

operacion propuestas

v DOP
(anexo 3)
v' DAP

(anexo 4)

Formato tiempo ( anexo 5)

Beneficios

Costos

Analisis

documental

Ficha de Beneficio/Costo (anexo 6)
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3.5 Procedimientos

Se recopilara la informacién sobre la situacion en la linea de produccion de

la Empresa Produmar SAC.

Tabla 3: Procedimientos

Objetivos Especificos

Procedimiento

Diagnosticar la  situacion
actual en el area de
congelado de la Empresa
Produmar SAC.

Para realizar el diagnostico, utilizaremos las técnicas
de Observacidbn de campo, entrevista, encuesta y
analisis documental. Contando con las fuentes de
informacién del investigador, Investigador, Jefe de
area, operarios del é&rea, Guia de produccion.
Recogeremos la informacién con los instrumentos, la
cual nos permitira conocer como se encuentra en su

situacién actual del &rea de produccion,

Determinar los aspectos de
ingenieria de métodos
necesarios para la
elaboracion de la propuesta

en la Empresa Produmar SAC

Para determinar los aspectos de ingenieria de métodos
necesarios para la elaboracion de la propuesta,
necesitaremos revisar textos de ingenieria de métodos
e internet, para poder identificar que técnica nos

permitird disefiar la propuesta de mejora.

Sustentar los cambios que se
propondran en el area de
congelado para incrementar
la productividad en Empresa
Produmar SAC

Para elaborar la propuesta de mejora en la linea de
produccién, se ha elaborado los diagramas de causa —
efecto, de operaciones y de actividades. Con esta
informacién  identificamos los problemas de

produccion, lo que nos permitira hacer la propuesta.

Determinar la relacion
beneficio - costo de la
propuesta de métodos para la
mejora de la productividad en

la Empresa Produmar SAC

Determinar el coeficiente beneficio/costo de la
propuesta de mejora de la empresa, determinando los
beneficios y costos que generan estos cambios de
proceso, que conllevan a una mejora de la

productividad.
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3.6 Método de anélisis de datos

El método de analisis de datos consiste en el tratamiento que se le realice a
la informacion recopilada de cada instrumento, éste tratamiento de los datos
debe ser muy cuidadoso para obtener informacion y resultados de calidad
(Hernandez, 2015).

En el presente estudio se hara uso del software Microsoft Excel para la
tabulacion de datos de la hoja de observacion de tiempos, eficacia, eficiencia,
y asimismo para determinar los niveles de cada dimensién. Para el célculo
de la productividad también se utilizara Excel con férmulas para automatizar
éste célculo.

Asimismo, se utilizara estadistica descriptiva para determinar medias,
desviacién estandar, recuento, minimos y maximos en las variables de
estudio.

Tabla 4: Método de analisis de datos

Objetivos Especificos Método de andlisis de dato

Diagnosticar la situacion actual en el | Se realiza un analisis de contenido: con la

area de congelado de la Empresa | entrevista se realiza una matriz de

Produmar SAC. relaciones de categorias, asimismo

generamos cuadro resumen documental

Determinar los aspectos de | Andlisis de contenido.
ingenieria de métodos necesarios
para la elaboracion de la propuesta

en la Empresa Produmar SAC

Sustentar los cambios que se | Andlisis de actividades.

propondran en el area de congelado
para incrementar la productividad en
Empresa Produmar SAC

Andlisis cuadro Pareto.

Analisis cuadro de operaciones

Determinar la relacion beneficio -
costo de la propuesta de métodos
para la mejora de la productividad
en la Empresa Produmar SAC

Analisis de contenido.
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3.7 Aspectos éticos
El autor declara que en el presente estudio cumplird con los principios
morales individuales y la ética profesional segun la normativa UCV.
Respetando las leyes y normas dentro del contexto de investigacién como el
no divulgar su informacién confidencial de la empresa a investigar,
respetando sus propiedades intelectuales de los autores y de los
investigadores reconociendo su autoria por medio del uso de citas. Ademas,

declara que la investigacion es original y no copia 0 autocopia.
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V. RESULTADOS

4.1  Diagnostico de la situacion actual en el area de congelado.

Para este diagnostico se utilizo la técnica de la encuesta (Anexo N° 02)
aplicado el cuestionario a 10 colaboradores de la empresa, el dia 09 de
setiembre del afio en curso, con esta informacién se pudo identificar la
problematica o las causas principales del area de congelado que generan
una baja productividad, las mismas que se muestran en el siguiente Tabla N°
01:

Tabla N° 01: Resultados de la encuesta a trabajadores

PROBABLES CAUSAS T1| T2 |T3| T4 |T5|T6 | T7 | T8 | T9 | T10 | Total
Manipulacién incorrecta 0 1 1 1 1/0|1|0]1 1 7
No hay estandarizacion de 1 1 1 1 /01110 1 8
procesos
Falta de compromiso i1/0 0|1 }1|0)0|21]1|0O0 5
No se controla el avance del of1}j0;0|2|0|1 |1 1]0 5
trabajo
Falta de concientizacion o,1(12}1|0j12|170(1]|0O0 6
No hay control seguimiento en 1 1 1 110|101 1 1 8
produccidn
Mantenimiento deficiente 1101|1002 1|11 7
Trabajo desordenado 1/0 ;0|1 }0|12)2]|1]0|O0 5
Falta de planificacion de o,0(212}1|{12|0|1 ;11| 0 6
materiales
Desconocimiento de procesos 17 0}1}j1 101 j0}]0] O 5
Lugar no ergondémico 1,140,021 }212)212|212)|0| 0 5

Elaboraciéon del autor
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No hay estandarizacion
de procesos
-

Falta de concientizacion
- .

Falta de estandarizacion
de materiales

Desconocimiento de
proced

Falta de compromiso

ientos

GEIE]

productividad

Mo hay control y seguimiento

Manipulacién incorrecta Lugar no ergonomico de los procesos
_ _—

m Medio Ambiente

Figura N° 01 Diagrama causa-efecto

No se controla avance
del trabajo

Mantenimiento

Trabajo desordenado
deficiente —_—

En el diagrama de causa y efecto (Fig. 01), es una representacion grafica que
nos muestra todas las posibles causas de la baja productividad en el area de

congelado de la Empresa Produmar SAC

GRAFICO DE PARETO
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Figura N° 02: Diagrama de Pareto
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El diagrama de Pareto proporciona informacion sobre las causas que
generan la baja productividad, ya que, los métodos de trabajo empleados no
son debidamente eficientes, entre las causas identificadas son: no hay
control seguimiento en produccién, No hay estandarizacién de procesos,
manipulacion incorrecta y todo ello conlleva a ocasionar demoras. Si bien es
cierto, que estas causas estan identificadas en el proceso, se logra acentuar
en las etapas de cortado y despielado de pota, en el sentido que varian la
cantidad de colaboradores asignados en esa zona. Para tener una mayor
percepcion de los problemas que acontecen en los procesos antes
mencionados, este diagrama se constituye en una favorable herramienta de
gestion de calidad, para que sea utilizada ampliamente en la orientacion en
la toma de decisiones al afrontar las bases que establecen un desempefio
deficiente.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONGELADO

Lote = 3 toneladas de pota Resumen
Objetivo: Analizar el método actual Actividad Actual
Operacién O 19
Elaborado por: Fecha: 25/09/2021 Transporte = 9
Espera D
; Propuesto Inspeccion LI
Almacenamiento \v4 1

Localizacion: Area de Acondicionado - Empresa
Agroexportadora de mango IQF

Distancia (mts.)

Tiempo (min)

1,147 minutos

Descripcion Cantidad: Distancia | Tiempo Simbolo
12 und (m) (min.) O E> D 7

Recepcién y Evaluacién de la Materia Prima 4 3 4
IAcomodo y Seleccion de Materia Prima 3 8 t
Traslado de Materia Prima a Zona de Pesaje 12 5
Pesaje de la Materia Prima 2 1 4

- - S
E;s;icé;):rﬁigﬂr?tt:na Prima a Zona de 14 4 &\
IAlmacenamiento de Materia Prima 2 2 5
[Traslado a Zona de Tratamiento Primario 2 4 X
Corte y Limpieza de Aletas 6 2 27
Corte y Limpieza de Tentaculos 6 2 61
Corte y Limpieza de Nucas 6 1 39
Corte y Despielado de Mantos 8 4 169 ‘ ‘
Traslado a zona de Laminado 8 4
Seleccién y Laminado 5 2 14
Traslado a zona de envasado 7 5
Pesado y Envasado de Aletas 5 2 20 &£
Pesado y Envasado de Tentaculos 5 2 18
Pesado y Envasado de Nucas 5 2 44
Pesado y Envasado de Mantos 5 1 22
Enracado 2 2 32 V\
Traslado de Producto a Tunel 2 14 5
Congelacion 3 4 75
Traslado de Producto a Zona de Desblocado 5 6
Desblocado y Envasado 2 13
Codificado y Etiquetado 3 3 14
Estibado 3 3 25 V\
Traslado de Producto a Camaras 7 11 ‘&|
Traslado de Producto a Zona de Despacho 2 5 10

TOTAL 86 1 693 19 9 1
2
3
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Luego de analizar las distintas operaciones que conlleva el area de
congelado de la pota de la empresa Produmar SAC. Por medio del DAP, se
puede apreciar que realizar las actividades conlleva a utilizar 693 minutos,
para un lote de 3 toneladas de pota. Por medio de ello, se puede apreciar
gue la actividad que genera mayor tiempo, es cuando se produce el corte y
despielado de mantos, actividad que genera el cuello de botella 169 minutos
en su realizacion , esto ocurre porque no existe un control en la linea de
produccion y tampoco esta estandarizado las actividades de esta linea |,
donde se evidencia que los colaboradores que participan en esa actividad,
no tienen procedimiento o capacitacion, para realizar bien esa actividad,

generando mucho tiempo ocioso y por ende una baja productividad.

4.2 Aspectos de ingenieria de métodos necesarios para la elaboracion de la

propuesta.

Para la presente investigacion y de acuerdo al objetivo principal planteado,
se seleccion6 aplicar un estudio de métodos y tiempos para analizar la
situacion actual de la empresa y asi poder plantear una propuesta de mejora.
Se decidio aplicar el estudio de métodos, considerando que el problema que
se presenta en la empresa es una baja productividad debido al desempefio
ineficiente de los operarios, ello debido al uso de herramientas y métodos no
adecuados. Por ello, el estudio de métodos, ayudé a identificar qué
actividades se deben mejorar dentro del proceso en nuestro caso en el area
de carga y descarga o identificar las actividades que no suman valor y que
hacen lento el proceso, generando costes adicionales.

En relacion al estudio de tiempo, se busca conocer el tiempo de demora, este
estudio es eficaz dentro del proceso o actividad de area de carga o descarga,
ya que nos va permitir realizar un seguimiento de la actividad

gue nos generan los cuellos de botella y plantear mejoras para ellas, o

simplemente eliminarlas del proceso.
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4.3

Cambios propuestos en el area de congelado.

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONGELADO

Lote = 3 toneladas Resumen
Objetivo: Sustentar los cambios Actividad Actual
a proponer para mejorar la Operacion @) 19
productividad
Elaborado Fecha: 29/09/2021 L ansporte = 2
por: Espera _ D
Actual Propuesto| Inspeccion LI
_ Almacenamiento A4 1

Localizacién: Area de

Distancia (mts.)

Acondicionado - Empresa Tiempo (min) 1,147 minutos
Agroexportadora de mango IQF
Descripcion Cantidad: | Distancia | Tiempo Simbolo
colabora (m) (min.) O E> D

Recepcion y Evaluacion de la Materia Prima 4 3 4
IAcomodo y Seleccidon de Materia Prima 3 8 t
Traslado de Materia Prima a Zona de Pesaje 12 5

Pesaje de la Materia Prima 2 1 4
Traslado de Materia Prima a Zona de 14 4 ‘&\
[Almacenamiento —
Almacenamiento de Materia Prima 2 2 5 =
Traslado a Zona de Tratamiento Primario 2 4 4 /e
Corte y Limpieza de Aletas 6 2 27
Corte y Limpieza de Tentaculos 6 2 61
Corte y Limpieza de Nucas 6 1 39

8

Lavado 4 3 21 ~
Traslado a zona de Laminado 8 4
Seleccidon y Laminado 5 2 14
Traslado a zona de envasado 7 5
Pesado y Envasado de Aletas 5 2 20
Pesado y Envasado de Tentaculos 5 2 18
Pesado y Envasado de Nucas 5 2 44
Pesado y Envasado de Mantos 5 1 22
Enracado 2 2 32 L
Traslado de Producto a Tunel 2 14 5 ]
Congelacion 3 4 75
Traslado de Producto a Zona de Desblocado 5 6
Desblocado y Envasado 3 2 13
Codificado y Etiquetado 3 3 14
Estibado 3 3 25 V\
Traslado de Producto a Camaras 7 11 ‘&|
Traslado de Producto a Zona de Despacho 2 5 10 )

TOTAL 123 596 9
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Se puede apreciar que con el nuevo método que se plantea, se obtiene un
tiempo de 596 minutos, donde evidencia una disminucion de 97 minutos a
comparacion del método actual. Ello se debe, que en la actividad corte y
despielado de mantos de pota, se considerd conveniente utilizar una maquina
automatica JOSMAR JM 713 peladora de pota, con una capacidad de pelar
de 1800 kg por hora, esta maquina proyectada para ser integrada en lineas
de proceso en continuo de alta capacidad, la pota es alimentada y evacuada
de la peladora en forma totalmente automética, si se mejoran las
herramientas con las que trabaja el operario y se capacita con el método
correcto, serd mas habil al momento de realizar su labor , asimismo se

considero actividad innecesaria el etiqguetado de 24 minutos.

4.4 Relacion Beneficio/costo

Las mediciones de la productividad se realizaron desde el 01 al 24 de
setiembre del afio en curso, tomando un promedio de 83 colaboradores, un
lote de 3 toneladas de pota cada dia, determinandose la productividad de

mano de obra equivalente a 3.5662 kg/horas hombre. (Anexo N° 02)

Beneficios:
Para el calculo de los beneficios por incremento de la productividad de la mano
de obra se estima que la valoracion de los 97 minutos diarios que se reducira

diariamente.

Si por tres toneladas se beneficia con 97 minutos, la jornada diaria es de 30
toneladas, por lo tanto, al dia se ahorré 970 minutos.

Tiempo ganado = 970 min x 24 dias = 388 horas

Beneficio = 388 horas x 3.5662 kg/horas hombre = 1,383.6856 kg x $ 15.85/
kg x 4.10 soles/$ = S/ 89,918.80

S/ 89,918.80 x 12 meses = S/ 1, 079,025.60
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Para el calculo del beneficio por incremento de productividad de la materia
prima se estima un incremento del 2% en la produccion de pota.

Beneficio = 30 000 kg x 0.02 = 600 kg x $ 15.85 x 4.10 x 12 meses =S/ 467,892

Costos
Tabla 2 Costos de material indirecto
MATERIALES DE CANTIDAD MEDIDA PRECIO TOTAL,
IMPLEMENTACION INICIAL UNITARIO INVERSION
Guantes 83 Unidad S/. 17.90 S/. 1,485.70
Vestimenta de Trabajo 83 unidad S/. 65.23 S/.  5,414.09
Mascarillas 83 Unidad S/. 19.90 S/. 1,651.70
Zapatos de Seguridad 83 Unidad Sl. 90.00 S/, 7,470.00
Peladora de pota automética 1 Unidad S/. 18,000 S/ 18,000.00
Tachos de basura 5 Unidad S/. 100.00 S/. 500.00
Sefalizados
TOTAL, INVERSION 34,521.49
) Costo mensual | Costo Anual S/.
AREA Numero
Trabajadores
CONGELADO 83 1,200.00 1,195,200
TOTAL 1,195,200

Tabla 3. Célculo de la relacion beneficio / costo de la propuesta

BENEFICIOS
ASPECTO MEJORADO VALOSRC')ALCEISN EN
Productividad de mano de obra S/ 1, 079,025.60
Productividad de materia prima S/ 467,892
BENEFICIOS TOTALES S/ 1,546,917.6
COSTOS
Costo mano obra directa S/ 1,195,200.00
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V.

Costo material indirecto S/ 34,521.49
Gastos administrativos (10%) S/ 119,520
COSTOS TOTALES S/ 1,349,241.49
RELACION B/C 1.15
DISCUSION

v" Con el objetivo de diagnosticar como se encuentra actualmente el area de

operaciones de la empresa Produmar SAC, se aplico la técnica del
interrogatorio al encargado de la admi9nistracion de la empresa
identificAndose la problematica de la empresa, ubicando las diversas causas
gque generan la baja productividad, con esta informacion se elabor6é una
representacion grafica de Ishikawa, arrojando un resultado que 5 de 11
simbolizan el 80% del total de causas que propician una disminucion de la
productividad, son las causas que tendriamos que darle prioridad. Ademas,
efectuando una Reingenieria en el proceso, a través del diagrama de
actividades se determiné que en el método propuesto se logroé disminuir 97
minutos, como consecuencia de reemplazar la actividad de despielado de la
pota por una maguina automatica peladora de pota. Resultados similares fue
de Acufia (2018), en su trabajo de investigacion tienen como obijetivo:
Proponer la implementacion el estudio del trabajo para incrementar la
productividad, en el area de congelado en la empresa Austral Group S.A.A.
Coishco (Chimbote). Llegando a la conclusién: que la productividad
incremento de 123 tn/h a 333 tn/h de producto terminado en una jornada de
trabajo de 12 horas y diagnosticar del proceso productivo de congelado de
pota utilizando el diagrama de Ishikawa, DAP, DOP, del diagrama de causa
y efecto identifico 6 causas prioritarias de 13, permitio identificar las causas
gue generan la baja productividad, el método inicial de trabajo de cada etapa.
Asi como también determinar el tiempo estandar inicial de 5,59 min de las
actividades corte y Despielado de pota que generan la baja productividad.

Donde también se identificé que existen actividades que no generan valor en
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un 33,5%. Dando el soporte teérico (Niebel, 2009, p.87) sostiene que el
diagrama de Ishikawa es usado por diversas empresas con la finalidad de
tomar decisiones luego de identificar las causas generadoras de una
problematica. El Diagrama de analisis de procesos: En el diagrama se deben
incluir los tiempos que son asignados para los procesos, asi como las
distancias del transporte y los retrasos (Niebel, 2009, p.85).

De acuerdo a lo mencionado anteriormente, se concluye que ambos
instrumentos son fichas de analisis documental de suma importancia ya que
su funcion es la recopilacion de datos para analizar el estado actual de la

empresa.

Identificando los aspectos de ingenieria de métodos necesarios para la
elaboracion de la propuesta en la Empresa Produmar SAC. se seleccion6
aplicar un estudio de métodos y tiempos para analizar la situacion actual de
la empresa y asi poder plantear una propuesta de mejora. Por ello, el estudio
de métodos, nos ayuda a identificar que actividades se deben mejorar dentro
del proceso en nuestro caso en el area de carga y descarga o identificar las
actividades que no nos suman valor y que hacen lento el proceso, generando
costes adicionales. En relacion al estudio de tiempo, se busca conocer el
tiempo de demora, este estudio es eficaz dentro del proceso o actividad de
area de carga o descarga, ya que nos va permitir realizar un seguimiento de
la actividad que nos generan los cuellos de botella y plantear mejoras para
ellas, o simplemente eliminarlas del proceso. Resultado similar Canales
(2017) en su investigacion tiene como objetivo, contribuir a la mejora del
desemperio operativo de la empresa congelados Trust S.A.S., por medio del
disefio y distribucion de una nueva planta de produccién de productos
precocidos en Bogota. (Colombia). se llegé a la conclusion, que la seleccion
realizada de las herramientas de ingenieria de métodos, tanto como estudio
de tiempo y método sirvié para que en el sistema productivo se identificaran
muchos actores que afectan el desarrollo de la planta a través de un

diagnéstico y son indispensable realizar un estudio para terminar el proyecto.
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En tal sentido bajo lo referido anteriormente y al analizar estos resultados
confirmamos que mientras este que la ingenieria de métodos, es una
metodologia muy valiosa para mejorar la productividad, haciendo uso de

estudio de tiempo y métodos.

Al sustentar los cambios que se presentaron tedricamente de acuerdo a la
ingenieria de métodos que permiti6 mejorar la productividad, se puede
apreciar que con el nuevo método que se plantea, se obtiene un tiempo de
596 minutos, donde evidencia una disminucién de 97 minutos a comparacion
del método actual. Ello se debe, que en la actividad corte y despielado de
mantos de pota, se considerd conveniente utilizar una maquina automatica
JOSMAR JM 713 peladora de pota, con una capacidad de pelar de 1800 kg
por hora, esta maquina proyectada para ser integrada en lineas de proceso
en continuo de alta capacidad, la pota es alimentada y evacuada de la
peladora en forma totalmente automatica, si se mejoran las herramientas con
las que trabaja el operario y se capacita con el método correcto, sera mas
habil al momento de realizar su labor , asimismo se considerd actividad
innecesaria el etiguetado de 24 minutos. Estos resultados tienen relaciéncon
la investigacion realizada por CALLE (2020) en su investigacion realizada en
una Cooperativa de Produccion deAyabaca tuvo como objetivo principal
mejorar la productividad del area de produccion mediante una propuesta
basada en el estudio de métodos. Realizandoun disefio de investigacién no
experimental, donde aplica fichas de registro de actividades y fallas para el
analisis del proceso, la técnica del interrogatorio para conocer la realidad de
la empresa, fichas de registro de datos, tales como tiempos,kg procesados y
costes; cuyos datos fueron analizados mediante un estudio del trabajo,
elementos necesarios que permitieron proponer un nuevo método, con la
finalidad de mejorar la productividad El investigador logra una eficiencia del

proceso de 93,25% y una productividad de 0.81.
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En tal sentido bajo lo referido anteriormente y al analizar estos resultados
confirmamos que el estudio de tiempos y de métodos, herramientas de la
ingenieria de métodos constituyen un soporte fundamental para proponer un
nuevo método de linea de produccion, con miras a incrementar la

productividad.

Conocer si una propuesta de mejora es factible y rentable al ponerla en
marcha, es indispensable todo estudio, por ello, al analizar el beneficio —
coste de nuestra investigacion se evidencio que nuestro indice de esta
relacion es mayor a 1, ya quese obtuvo un valor de 1,15, resultado que nos
demuestra que, si la empresa deseaaplicar nuestro estudio, va a obtener un
resultado favorable en cuestion de costes.Este resultado tiene relacion con
el estudio realizado por Chiroque (2019). Llego a la conclusién que los
métodos usados son importantes técnicas para los procesos de produccion
con altos volimenes y su variabilidad de su producto sea pequefia, para
llegar a un ritmo de trabajo normal que los trabajadores pueden alcanzar,
asimismo la productividad se incremento y el coeficiente de B/C fue de 4,34,

siendo este valor rentable.

Por ende, se concluye que el estudio de establecer una propuesta de
ingenieria de métodos para mejorar la productividad del area de
acondicionado en una empresa determinada, es viable para ser aplicada, ya

gue genera una rentabilidad positiva a favor de la organizacion.
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VI.- CONCLUSIONES

1.

Se concluye que en el diagndstico realizado se emplearon diagramas como:
DAP, DOP, Ishikawa y Pareto; permitio identificar las actividades de corte y
despielado de mantos, como las actividades que genera el cuello de botella,
empleando 169 minutos en su realizacion, siendo la causa principal de la baja
productividad del proceso en el &rea de congelados, asi mismo se determiné

gue no cuenta con los tiempos estandarizados en cada uno de sus procesos.

La herramienta seleccionada de ingenieria de métodos fue el estudio de
métodos que permitio a través de DAP, DOP, diagrama causa-efecto y Pareto,
analizar el proceso y estudio de tiempo que ayudo a mejorar la productividad
en el area de congelado, ya que con ella se pudo definir los tiempos estandar
del proceso y porende determinar las actividades innecesarias y tiempos

muertos generados.

Al analizar los resultados de la presente investigacion se concluy6 que la
actividad de despielado de mantos de pota, sea ejecutada por una maquina
automatica JOSMAR JM 713 peladora de pota, con una capacidad de pelar
de 1800 kg por hora, asimismo se considero eliminar una actividad innecesaria
el etiquetado de 24 minutos. Con el nuevo método que se plantea, se obtiene
un tiempo de 596 minutos, donde evidencia una disminucion de 97 minutos
en comparacion con el método actual, mejorando de esta manera la

productividad.

Para concluir se realiz6 un analisis de costos el cual sirvio para determinar el
indice de beneficio/costo de esta investigacion. Obteniendo como resultado

1.15 lo cual significa que este proyecto es viable.
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VIl.- RECOMENDACIONES

1. Se recomienda aplicar la estandarizacion de cada uno de los procesos
pues queda demostrado que a través de ello se puede mejorar en la

productividad y sobre todo tener un ahorro significativo

2. Al elegir el estudio de tiempos como la técnica a utilizar en la presente
investigacion es recomendable contar con cronometro, registros de
tiempos de las actividades del proceso, conocer bien el proceso y las

actividades que se realizan en el area que se realizara la investigacion.

3. Se recomienda seguir buscando cOmo mejorar los tiempos
estandarizados para seguir experimentando formas nuevas de trabajar
con el personal y poder obtener resultados favorables con herramientas

sujetas a mejorar productividad.

4. Se recomienda capacitar a todos los trabajadores, entre supervisores y
obreros, para que se familiaricen y adapten al actual tiempo estandar
propuesto en el proceso. Asi mismo, seria viable realizar periédicamente
un estudio de tiempos para determinar si existe un cambio positivo o

negativo en la linea de produccion.
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Anexos

Anexo 01: Matriz de operacionalizacion

VARIABL
) . ) ESCALA
E DE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES 3
MEDICION
ESTUDIO
Seran analizadas mediante el
Diagrama de operaciones del Numero de operaciones Razén
proceso (DOP) expresadas en actual y propuesto.
H.B.Maynard*(1932): "Es la técnica unidades, metros y minutos. Estudio de
gue somete cada operacion de una Serén analizadas mediante el Metodo.
5 o determinada parte del trabajo a un Diagrama de recorrido (DAP); NuUmero de actividades Raz6n
% -§ delicado andlisis en orden a eliminar expresadas en unidades, actual y propuesto.
g g toda operacion innecesaria y en metros y minutos.
§' 3 orden a encontrar el método mas TS=TN=*(1+YS)
C © p
o 5 rapido para realizar toda operacion TS= tiempo estandar Razodn
o ¢© . o B
,g % necesaria; abarca la normalizacion Medir los diversos tiempos , que S= suplementos
> = del equipo, métodos y condiciones de permiten mejorar las Estudio de TN = Te (Valoracién %) Raz6n
trabajo; entrena al operario a seguir productividad y reducir costos y Tiempos TN= tiempo normal
el método normalizado. o . TP
disminuir tiempos ociosos.
» de T.Observados| Razén

Tot.Observaciones

TP = Tiempo Promedio
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Variable

Dependien

te:

Productivid
ad

Garcia afirma que la productividad
es el rendimiento empleando los
recursos que se tienen y de esa
manera poder lograr los objetivos

pactados. (2009, p.10).

Se calcula la dimension de la
productividad de mano de obra, a
través de la revision de reportes de
produccidn y utilizando el cociente
Produccion en kg /costo de mano

de obra, se expresa en porcentaje

Mano de obra

indice de productividad

de mano de obra.

Razén

Se calcula la dimension de la
productividad de materiales, a
través de la revision de reportes de
produccion y utilizando el cociente

Produccion /costo de materiales.

Materiales

indice de productividad

de materiales

Razén

Se calcula la dimension de la
productividad de maquinaria o
equipo, a través de la revision de
reportes de produccién y utilizando
el cociente

Produccion /horas maquina.

Maquinaria o

equipo

indice de productividad

de maquinaria o equipo.

Razoén

Se calcula la dimension de la
productividad global a través de la
revision de reportes de produccién

y utilizando el cociente

Produccién /Recursos empleados.

Productividad

global

indice de productividad
global.

Razoén
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Anexo 2: Cuestionario operarios de area

\I UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

A continuacion, se presentan un listado de causas que probablemente generan la
baja productividad, este instrumento forma parte de una Investigacion de Tesis que
lleva el nombre de " Propuesta de Ingenieria de métodos en el area de congelado
para incrementar la productividad en la Empresa Produmar SAC 2021”. La
informacion recabada seré totalmente confidencial y para fines estrictamente del
estudio. Sefor colaborador si usted considera Sl es causa anote “1” y considera

que no es causa “0”

causas Calificacion

Mesas de empaque mal disefiadas

Cuello de bhotella en empaque

Tareas

Tiempo innecesario

Material a destiempo area de empaque

Falta capacitacion.

Falta entrenamiento

No se programa.

Ausentismo por salud.

No hay plan de mantenimiento

Desorden

Aplicacién 5 s
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Anexo 3: Calculo de la productividad mano de obra.

Dia Produccion | Total Total Horas/hombre | Productividad
total (tn) minutos personal (kg/horas-
(MO) hombre)
01/09/21 | 2.95 601 82 821.37 3.5915
02/09/21 | 2.78 599 79 788.68 3.5248
03/09/21 | 3.02 605 83 836.92 3.6084
04/09/21 | 2.87 589 78 765.70 3.7482
06/09/21 | 3.12 599 81 808.65 3.8582
07/09/21 | 2.95 610 80 813.33 3.6270
08/09/21 | 2.79 584 82 798.13 3.4956
09/09/21 | 3.11 596 79 784.73 3.9631
10/09/21 | 2.89 587 77 753.32 3.8363
13/09/21 | 2.97 603 81 814.05 3.6484
14/09/21 | 2.87 596 83 824.47 3.4810
15/09/21 | 3.12 589 79 775.52 4.0231
16/09/21 | 3.08 601 80 801.33 3.8436
17/09/21 | 2.94 597 78 776.10 3.7881
20/09/21 | 2.91 604 82 825.47 3.5252
21/09/21 | 3.09 598 81 807.30 3.8275
22/09/21 | 3.11 593 79 780.78 3.9831
23/09/21 | 2.96 605 82 826.83 3.5799
24/09/21 | 3.09 587 83 812.02 3.8053
Productividad promedio 3.5662
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Anexo 4: Diagrama de causa y efecto

METODO MANO DE OBRA
—
—
—
R
—
—>

MAQUINA
ENTORNC MATERIAL

Anexo 4: Diagrama de operaciones

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
EMPRESA: PAGINA:
DEPARTAMENTO: FECHA:
PRODUCTO: METODO DE TRABAJO:
DIAGRAMA HECHO POR: APROBADO POR:
Simbolo | Resumen Cantidad
Operaciones
Inspecciones
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Anexo 5: Diagrama de actividades.

Cursograma analitico  (DAP) Operario/material/equipo
Diagrama N°: Hoja Ne: Resumen
Objeto: Actividad Actua | Propuesto | Economi
I a
Operacion
Transporte
Actividad: Espera
Inspeccion
Almacenamiento
Método: Actual/ Propuesto Distancia (m)
Lugar: Tiempo
(min-hombre)
Operario: Ficha Numero: Costo:
Hora=
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
Dist. | Tiempo
Descripcion (m) (min) I:> D D v Observacion
Total
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Anexo 6: Formato to-tn-tye (Formato para tiempo observado-normal y

estandar)

N | OPERACION
° ES

TIEMPOS OBSERVADOS
(SEG)

112|3|4/5/6|7|8|9

TO

(Pro

Valor

ciéon

SuU

14
%
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Anexo 7: Ficha de beneficio — costo

BENEFICIOS

ASPECTO MEJORADO

VALORACION EN SOLES

Operaciones eliminadas

Reduccién del recorrido

Reduccion del tiempo

Reduccion de pérdidas

Incremento en el rendimiento

BENEFICIOS TOTALES

COSTOS

Nuevos materiales e insumos

Mano de obra adicional

Nuevo equipamiento

Gastos administrativos

Gastos financieros

COSTOS TOTALES

RELACION B/C
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Anexo 8: Validaciones Juicio de Expertos

Experto N° 1

uCv

UNIVERSIDAD
Casan VAL

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Walter Alexander Cordova Aguilar con DNI N° 47312626, de Profesion Ingeniero
Industrial desempefiandome actualmente como Supervisor HSE en la Empresa
Demen S.A.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de
Validacion los instrumentos:

« Diagrama causa-efecto

+ Diagrama de operaciones
« Diagrama de actividades
+ Formalo de tiempo.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones.

FORgAU;(A)'mMA DEFICIEMTE | ACEPTABLE |  BUENO | MUYPUSNO | EVCELENTE
1.Claridad ¥
2.0bjetividad A
3 Actualidad A
4.0rganizacion A
5.5uficlencla .
6.Intencionalidad X
7.Consistencia ;
B.Coherencia »
9 Metodologla »
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FORMATO DOP

1.Claridad

2.0bjetividad

7.Consistencia

8.Coherencia

9.Metodologia

FORMATO DAP

1.Clandad

2.0Objetividad

3 Actualidad

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherenciy

9.Metodologia
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FORMATO TIEMPO DEFICIENT | ACEPTABL BUENO MUy EXCELENT
£ £ BUENO £
1.Claridad A
X
2.Objetividad
3 Actualidad A
: X
4.Organizacién
X
SSuficiencla
X
6.ntencionalidad
X
7.Consistencia
: X
8.Coherencia
X
9 Metodologla

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 30 dias del mes
de junio del Dos mil Veintiuno,

PNIERD MOUS THIAL
Reg. CIP W 14

INGCIP  :Walter Alexander Cordova Aguilar

DNI - 47312626

Especialidad : Ingeniero Industrial

CIP - 190941

E-mail » weordova92@gmail.com
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Experto N° 2

Ny UCV

UMIVERS DD
CESAR VALLEJD

CONSTANCIA DE VALIDACION

‘Yo, Jorge Martin Liompart Coronado con DM N® 02624031 Magister en Ingenieria
Ambiental, de profesion Ingeniero Indusirial desempefiandome actualments come

Docente en SENCICO, Filial Piura.

Por medie de la presente hago constar que he revisado con fines de

Validagion los instrumentos:

+ [iagrama causa-sfecto
# [iagrama de operacionss
o Diagrama de actividades

« Fomato de tiempo.

Luega de hacer las obsemnvaciones pertinentes, puedo fomular las siguientes

apreciacionss.
FORMATO DIAGRAMA CEFCIENTE | ACEFTABLE EUEND MUY BUEND | EXCELENTE
CAUSA-EFECTO
X
1.Claridad
X
2. Dbjetividzad
X
3.Actualidad
- it I
4. Qrzanizacion
X
5.5uficiencia
X
fi.intencionalidad
X
7.Conzistencia
X
§.Coherencia
. X
9 Metocologa
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FORMATOD DOP DEFICIENT | ACEFTABL MUY EXCELENT
E E BUEND BUEND E
X
1.Claridad
X
2 Objetividad
X
3.Actualidad
) X
4.0nzanizacion
o X
5. 5uficiencia
X
b.Intencionalidad
X
7.Consistencia
X
B.Coherencia
. X
9 Metodologa
FORMATO DAP DEFICIENT | ACEFTABL MUY EXCELENT
E E BUEND BUEND E
X
1.Claridad
X
2 (Dibjetivid zad
X
3. Actualidad
) X
4 Onzanizacion
X
5. 5uficiencia
X
b.Intencionalidad
X
7.Consistencia
X
B.Coherencia
) X
9 Metodologa
DEFICIE | ACEFTA |BUEND | MUY | ycpre

FORMATO TIEMPO
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MNTE BLE BUEND NTE
X
1. Claridad
X
2 Objetividad
X
3. Actualicad
. X
4 Orzanizacion
X
5. 5uficiencia
X
b.ntencionalidad
X
7.Conzistenciz
X
B.Coherencia
, X
9. Metodologia

En sefial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 30 dias del mes
de Junie del Des Mil veintiuno.

Matr. Jorge Martin Llompart Coronado
DI - 02694031

Especialidad : Ingeniero Industrial

Clp - 63465

E-mail  jllompartS@hotmail.com
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Experto N° 3

Ny UCV

UNIVERSID&AD
CESam VaLLELD

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Maro Humberio Chuye Tavara con DMl N® 73513079, de profesion Ingeniero
Industrial desempenandome actualmente como Ingenierc HSE en Tomene Andina
SAC.

For medic de la presente hago constar que he revisado con fines de

Validacion los instrumentos:

* Diagrama causa-afecto
# Diagrama de operacionss
# Diagrama de actividades

+« Fomato de tiempo.

Luego de hacer las cbservacicnes pertinentes, puedo fomular las siguientes

apreciacionss.

FORMATD DIAGRAMA DEACIENTE | ACEFTABLE EUEND MUY BUEND | EXCELENTE
CAUSA-EFECTO
X
1. Claridad
X
2 Ohjetividad
X
3. Actualidad
- - x
4. Qrzanizacion
X
5.5uficiencia
X
B.Intencionalidad
X
7.Consistencia
X
B.Coherencia
. X
9. Metodologia
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FORMATD DOP DEFICIENT ACEFTABL MUY EXCELENT
E E D BUEND E
X
1.Claridad
— X
2. Ohjetividad
X
3.Actualidad
_ X
4. Jrzanizacion
X
5. Suficiendcia
X
G.Intencionalidad
X
7 .Consistencia
X
B.Coherencia
: X
9. Metodologa
FORMATD DAP DEFICIENT ADEFTABL MUY EXCELENT
E E D BUEN O E
X
1.Claricad
X
2. Objetividzd
X
3. Actualidad
) X
4. Orzanizacion
X
5. Suficiencia
X
B.Intencionalidad
X
7 Conzistencia
X
B.Coherencia
) X
9. Metodologa
DEFICIE | ACEPTA |BUEND | MUY | cycele

FORMATO TIEMPO
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NTE BLE BUENO NTE
X
1.Claridad
X
2 Dbjetividad
X
J.Actualidad
. X
4. Orzanizacion
X
5. Suficiencia
X
f.Intencionalidad
X
7.Conzistencia
X
B.Coherencia
\ X
3 Metodologa

En sefial de conformidad firme la presents en la ciudad de Piura a los 28 dias del mes
de Juniz del Dos mil veintiunos

% ity
S
Ing. - Maric H. Chuye Tavara
DNI . TAE18078
Especialidad : Ingeniero Industrial
cip - 184083
E-mail - mhechuyetEgmail.com
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Anexo 9: Autorizacion de Publicacion en Repositorio Institucional

j UNIVERSIDAD CESAR VALLEJC

Autorizacion de Publicacion en Repositorio Institucional

Yo, Nelby Anais Correa Rios identificado con DNI N*47620748, egresado de |a Facultad
de Ingenieria y Arquitectura y Escuela Profesional de Ingenieriz Industrial de la
Universidad César Vallgjo, autoriza la divulgacion y comunicacion publica de mi Tesis:

“Propuesta de Ingenieria de métodos en el area de congelado para incrementar la

productividad en la Empresa Produmar SAC 2021°

En el Repositorio Institucional de la Universidad César Vallejo
(http://repositorio.ucv.edu.pe/), segun lo estipulada en el Decreto Legislativo 822, Ley

sobre Derecho de Autor, Art. 23y Art. 33.

Lugar y fecha

Apellidos y Nombres del Autor:

Correa Rios Nelby Anais

DNI: 47620748

ORCID: 0000-0002-2682-8549

Firma

I | ik
- 1.4 =l
.T I rjll..' .'
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Anexo 10: Declaratoria de Originalidad del Autor

\| UNIVERSIDAD CESAR VALLEC

Declaratoria de Originalidad del Autor

Yo, Nelby Anais Correa Rios, egresado de la Facultad de Ingenieria y Arquitectura y
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de |a Universidad César Vallgjo Sede Piura,
declaro bajo juramento que todos los datos e informacion que acompanan a la Tesis
titulado:

Propuesta de Ingenieria de metodos en el area de congelado para incrementar la

productividad en la Empresa Produmar SAC 2021, es de mi auforia, por lo tanto, declaro
que la Tesis:

1. No ha sido plagiado ni total, ni parcialmente.

2. He mencionado todas |as fuentes empleadas, identificando correctamente toda
(ita textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.

3. No ha sido publicado ni presentado anteriormente para la obtencion de otro
erado académico o titulo profesional.

4. los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni
copiados.

En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas academicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

Lugar y fecha

Apellidos y Nombres del Autor:
Correa Rios Nelby Anais

DNI: 47620748 Firma

ORCID: 0000-0002-2682-8549
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