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RESUMEN

Para observar el siguiente proyecto, se debe tomar en cuenta como punto
principal la ingenieria de métodos para asi poder realizar el andlisis de la
investigacion, determinando un método ideal la cual ayude a poder cumplir con
el objetivo que fue incrementar la productividad a base de sus aspectos mas
relevantes el estudio de tiempos y estudio de métodos las cuales con ellos
logramos poder proponer una mejor forma de trabajo para la empresa.

Como siguiente punto se debe dar a conocer que la ingenieria de métodos
implica mucho en lo que es el analisis del trabajo, pues cuanto mas exacto sea
el estudio durante todas las etapas que conforman la planeacién, mejor sera la

necesidad que descubriremos

Por ello con este proyecto determinamos que como objetivo dar a conocer la
ingenieria de métodos y de tiempos, siendo parte fundamental para poder
incrementar la productividad, como también la confiabilidad de nuestros clientes
gue comprende el proceso primario de concha de abanico en la empresa Piura

Seafood

Palabras claves: Estudio de métodos, Estudio de tiempos, Productividad,
Proceso primario.



ASTRACT

To observe the following project, method engineering should be taken into
account as the main point in order to carry out the analysis of the research,
determining an ideal method which helps to meet the objective that was to
increase productivity based on its most relevant aspects the study of times and
study of methods which with them we managed to propose a better way of
working for the company.

As a next point, it should be made known that method engineering implies a lot
in what is the analysis of the work, because the more exact the study is during all
the stages that make up the planning, the better the need that we will discover.

For this reason, with this project we determined that the objective of making
known the engineering of methods and times, being a fundamental part to be able
to increase productivity, as well as the reliability of our clients that includes the

primary process of fan shell in the company Piura Seafood

Keywords: Method study, Time study, Productivity, Primary process.



. INTRODUCCION

Piura Seafood esta dentro del rubro Agropecuario y Acuicultura, ellos estan
orientados al proceso primario de productos hidrobiologicos, teniendo como su
principal materia prima concha de abanico con nombre cientifico (Argopecten
Purpuratus). La empresa presta servicio a diferentes asociaciones involucrados
en este rubro creciendo significativamente teniendo como fin satisfacer las
necesidades de sus clientes, esta empresa cuenta con mas de 300 trabajadores
gue son participes de este proceso primario. En cada centro laboral tiene como
variables la produccién, el equipo humano, las instalaciones, el clima laboral
entre otros, para poder incrementar la eficiencia y productividad constantemente,
sabemos que hoy en dia contamos con diferentes herramientas y aplicaciones
gue aportan a las organizaciones a poder mejorar su productividad en sus lineas
de trabajo, pero una que esta directamente ligada es la ingenieria de métodos,
esta herramienta ayuda a mejorar los procesos productivos proporcionando un
mejor control de cada actividad realizada, pues en la actualidad cada empresa
busca estandarizar sus procesos, disminuyendo los problemas que se originan
en las actividades y maximizando la productividad en la planta, pues es
importante realizar constantemente estudios a los procesos teniendo en cuenta
la 1SO 9001.

La empresa Piura Seafood realiza el proceso primario de la concha de abanico
después de ser extraido, cuenta con diferentes procesos en donde pudimos
observar que en diferentes actividades se presentaron distintos problemas que
involucran; la mano de obra, la cual son los que se encargan del desvalve,
lavado, revisado, codificado y empaque de la concha de abanico, ellos presentan
dificultades que estan afectando directamente en la productividad de cada uno
de ellos y, en suma, en la produccion del dia. Cada problema observado se
analizé en el diagrama Ishikawa considerando 6M: la primera fue la Mano de

Obra, Método, Medio ambiente, Medicion, Materiales, Herramienta.

Si no se solucionaban los problemas y no se presentaban un estudio que
determine mejoras para cada operacién de la concha de abanico, donde se
pudiese analizar nuevos métodos de trabajo que permitieran mejorar las
condiciones de trabajo y elevar la productividad de las operarias y de la empresa

se hubiese tenido como resultado pérdidas econdémicas, perdidas de clientes,



desvalorizacion de nuestro trabajo. Es por ello se implement6 una herramienta
que fue la ingenieria de métodos donde nos dice que "Es la técnica que controla
cada proceso de una determinada parte del trabajo a un andlisis en regla a toda
operacion innecesaria 'y en rango a encontrar el método mas rapido para realizar
toda operacion; comprende la normalizacion de las condiciones de trabajo,
equipo y métodos; adiestra al operario a seguir el método normalizado; establece
por medio de mediciones muy necesarios el nimero de horas tipo en las cuales
un operario trabajando con actividad normal puede realizar el trabajo; condiciona
en general un plan para compensacion del trabajo que incite al operario a obtener
0 sobrepasar la actividad normal" (Benjamin, 2015)

En tal sentido, el trabajo de investigacion tuvo como pregunta general el que
direcciono el desarrollo en el cual se fundamentd y consistido en: ¢CoOmo una
propuesta de ingenieria de métodos ayudaria a mejorar la productividad del
proceso primario de la concha de abanico en la empresa Piura Seafood 20207,
asi también se tuvo como sub preguntas o preguntas especificas las cuales
darian respuesta a la general estas fueron las siguientes: ¢ Cémo se desarrolla
el proceso primario de la concha de abanico en la empresa Piura Seafood 20207;
¢, Qué aspectos de la ingenieria de métodos seran basicos para el proceso
primario de cocha de abanico?; ¢Como se sustentaran los cambios que se
propondran en el proceso primario de la concha de abanico para mejorar la
productividad?; ¢Cudl sera el analisis de costo beneficio de la ingenieria de
métodos en el proceso primario de concha de abanico en la empresa Piura
Seafood 20207?. Pues se sabe que la labor de un ingeniero de métodos consiste
en establecer donde se emplea mejor a los trabajadores en los procesos para
asi permitir concluir su tarea fijada de la forma mas afectiva posible (Adam,
1991).

La presente investigacion tuvo asi también una justificacion practica al llegar a
proponer métodos del proceso primario de la concha de abanico que permitieron
tener un mejor desempefio basado en el analisis de la metodologia que ofrece
la ingenieria de métodos ya sea desde el enfoque de propdsito, lugar, persona,
secuencia o medio. Esta propuesta debié permitir con su implementacién evitar
el que la produccion por lotes tenga un rendimiento factible teniendo en cuenta

como principal factor a los operarios entre otros problemas. Asi también esta
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investigacion contd con un objetivo general el cual se planteé de la siguiente
manera: Elaborar una propuesta de estudio de métodos para mejorar la
productividad del proceso primario de concha de abanico en la empresa Piura
Seafood Sechura 2020; contando también con un numero de objetivos especifico
los cuales son: Recolectar y analizar los datos del proceso primario de la concha
de abanico para transformarla en informacion; seleccionar los aspectos mas
relevantes de la ingenieria de métodos que ayuden a mejorar la productividad
del proceso primario de cocha de abanico; Sustentar los cambios que se
propondra de acuerdo a la ingenieria de métodos en el proceso primario de
concha de abanico mediante evaluaciones técnicas; Determinar el costo
beneficio de la propuesta de implementacion de la ingenieria de métodos para
mejorar la productividad en el proceso primario de concha de abanico.

11



Il. MARCO TEORICO
Ganoza (2018). Mencioné en su trabajo “APLICACION DE LA INGENIERIA DE
METODOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
EMPAQUE DE LA EMPRESA AGROINDUSTRIAL ESTANISLAO DEL CHIMU".
La investigacion presenta un objetivo general la cual refiere a indagar e
implementar mejoras en su proceso de empaque de palta con la finalidad de
aumentar la productividad en la empresa Agroindustrial Estanislao del Chimd,
mediante la aplicacion de la ingenieria de métodos se realiz6 un diagndstico
inicial del sistema de produccion antes de las mejoras, para obtener los
indicadores actuales de produccién. Luego se analizo el problema de la baja
productividad en el area de empaque empleando el Diagrama de Ishikawa,
detectando las siguientes causas: Falta de estandarizacion de métodos de
trabajo del proceso (22.7%), alto indice de rotura de stock (19.9%), falta de
actualizacion de procedimientos (19.1%), falta de incentivos hacia los
trabajadores (18.4%), otros (19.9%). Se logré aumentar la productividad de 89.5
a 123 kg/H-Op, se logré superar la meta de la propuesta en la matriz de

indicadores.

MARTINEZ (2013). En su proyecto de investigacion titulado “PROPUESTA DE
MEJORAMIENTO MEDIANTE EL ESTUDIO DEL TRABAJO PARA LAS LINEAS
DE PRODUCCION DE LA EMPRESA CINSA YUMBO?, la intencion principal de
esta investigacion de grado es alcanzar una aportacion en la productividad de
las lineas de produccién: adecuacion de cilindros y cilindros nuevos, de la
empresa CINSA — YUMBO, a través del estudio del trabajo, necesidad detectada
por la Gerencia General. Tiene como objetivo general, brindar herramientas para
la mejora de las lineas de produccion en la empresa CINSA — Yumbo, utilizando
la técnica del estudio del trabajo; precisando las falencias en las diferentes
estaciones de las lineas de produccion, cuellos de botella y demas problemas,
para de esta manera brindar recomendaciones que optimicen y ajusten los

procesos.

Para el desarrollo de este proyecto se emplearon tres métodos de investigacion,
en la primera etapa fue la de identificar la situacion actual de las lineas
productivas de la empresa, como un estudio de tipo descriptivo porque trabaja

sobre realidades de hecho y su caracteristica fundamental es la de presentar
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una correcta interpretacion; la segunda etapa de medicion del trabajo se ordena
como una investigacion cuantitativa de campo, recogiendo y analizando datos
sobre las variables del proceso que brindaran informacion solida, repetible y
objetiva; y en latercera etapa de balanceo de lineas, se clasifica como un estudio
cuantitativo puesto que se apoya en las pruebas estadisticas tradicionales.

Lopes (2015) dijo en su trabajo “Application of lean manufacturing tools in the
food and beverage industries” que los ultimos afios han demostrado un uso cada
vez mayor de los principios y herramientas de la manufactura esbelta (LM) en
varios sectores industriales. Una filosofia de gestion bien ordenada ha
demostrado numerosas aplicaciones con éxito, como también fuera de los
entornos de produccién. Esta investigacion presento el correspondiente cambio
de filosofia y la aplicacion de herramientas de LM, en dos empresas portuguesas
de las industrias de bebidas y alimentos. Se presentaron y se debatieron cual
serian los principales problemas de implementacion; al igual que los resultados
obtenidos de la aplicacion de herramientas LM en el sistema productivo de estas
empresas. Se obtuvieron ganancias significativas en las dos empresas y, lo que
mas resalté fue que se inculco una cultura de mejora continua y el aumento de

la flexibilidad de produccién al tiempo que reduce los plazos de entrega.

Montoya (2020) en la investigacion “Method engineering to increase labor
productivity and eliminate downtime. Journal of Industrial Engineering and
Management” manifestd que la estrategia de investigacion establecida fue un
estudio de caso aplicado a una empresa de fabricacion para examinar las causas
de la baja productividad y el tiempo muerto excesivo. La metodologia que se
utilizé se dividié en cinco pasos. El primero determina el analisis del proceso de
torno y rectificado; el segundo es la elaboracion del diagrama hombre-maquina
para reconocer los tiempos muertos; el tercero es la aplicacién de la propuesta
de mejora en el proceso; el cuarto es la redistribucién de la célula para optimizar
el proceso; el quinto es concluir a partir de los resultados obtenidos. El tiempo
de inactividad disminuyo en un 41% y solo se requiere el 50% de la mano de
obra disponible, concluyendo que el método se puede aprovechar para redisefar
las celdas de fabricacion. Limitaciones e implicaciones de la investigaciéon: Esta
investigacion se limitd mejorar y analizar la interaccibn hombre-maquina, ya que

el trabajo no solo lo realiza la maquina, o la persona sola. funcionamiento de las
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magquinas. Implicaciones préacticas: Disefiar una celda de fabricacion que permita
acceder al operador para hacer su trabajo con menos fatiga y no adaptar al
operador al trabajo, como suele ocurrir en diferentes empresas. Implicaciones
sociales: Las empresas deben designar un mayor interés por la salud
ocupacional incorporando al capital humano en sus planes de optimizacion para
evitar dafios futuros a los colaboradores. Originalidad y valor: La cooperacion
clave de esta investigacion se baso en desarrollar una metodologia practica y
novedosa para disefiar o redisefiar células de fabricacion mejorando la

productividad y considerando el factor humano.

ROSAS (2017). Este trabajo de investigacion se titula APLICACION DE LA
INGENIERIA DE METODOS PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL
PROCESO DE MONTAJE EN LA LINEA DE PRODUCCION DE
RECONECTADORES EN LA EMPRESA RESEAD S.A.C. PUENTE PIEDRA,
2017. Donde se tuvo como objetivo general la cual fue determinar en qué medida
la aplicacion de la Ingenieria de métodos mejora la Productividad en el proceso
de montaje en la linea de produccion de Reconectadores en la empresa
RESEAD S.A.C, Puente Piedra, 2017, el siguiente proyecto, se debe tener en
cuenta la importancia de la Ingenieria de métodos para efectuar un analisis,
desarrollar un método ideal, Establecer los estandares de tiempo y darle el

seguimiento correspondiente a lo implementado.

Joshi (2017) utilizé su trabajo “Optimization of User Interfaz Layout using
Methods Engineering Approach” para identificar los problemas subyacentes en
el disefio de la interfaz de usuario. La validez de los disefios de la interfaz del
usuario se estimo en funcion de dos parametros, como la distancia que el cursor
o el raton mueve desde el primer clic hasta el Gltimo o durante la tarea y el
namero de clics necesarios para realizar una tarea completa. Se organizé un

diagrama de flujo de proceso/cadena para cada actividad establecida.

La evaluacion del modulo de ingreso de los estudiantes se realiza como muestra.
Ademas, se intentd mejorar el uso de los principios de la economia de

movimiento del enfoque de ingenieria de métodos y se sefalan los resultados.

La ingenieria de métodos se ocupa de la integracion del ser humano en el

proceso productivo, la tarea principal consiste en colocar al ser humano, la mano
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de obra, las herramientas o maquinarias donde realmente encaja para

desempeniar las tareas que se le asignen (Palacios, 2010).

Figura: 1: Etapas del estudio de métodos

ETAPAS ANALISIS DEL ANALISISDE LA
PROCESO OPERACION
SELECCIONAR €l Teniendo en cuenta Teniendo en cuenta
trabajo al cual se hara consideraciones consideraciones economicas,
el estudio. economicas, de tipo de tipo técnico y reacciones
técnico y reacciones humanas.
humanas.
REGISTRAR toda la Diagrama de proceso Diagrama de operacion
informacion referente al | actual: sinoptico, analitico | bimanual actual.
método actual. y de recorrido.
EXAMINAR La tecnica del La técnica del interrogatorio:
criticamente lo interrogatorio: Preguntas | Preguntas preliminares a la
registrado. preliminares. operacion completa.
IDEAR el meiodo La tecnica del La técnica del interrogatorio:
propuesto interrogatorio: Preguntas | Preguntas de fondo a la
de fondo. operacion completa
"Principios de la economia de
movimientos”
DEFINIR el nuevo Diagrama de proceso Diagrama de operacion
método (Propuesto) propuesto: sinoptico, bimanual del método
analitico y de recorrido. propuesio.
IMPLANTAR el nuevo Participacion de la manc | Pariicipacion de la mano de
método de obra y relaciones obra y relaciones humanas.
humanas.
MANTENER en uso el | Inspeccionar Inspeccionar regularmente
nuevo método regularmente

Existieron 5 etapas fundamentales que se emplearon en el procedimiento de la
ingenieria de métodos con el objetivo de cumplir los propdsitos de la manera mas
eficaz. Las etapas garantizaron que los procesos establecidos se analicen antes

de poder introducir una nueva practica de trabajo. (Lopez, 2014).

En términos generales, la ingenieria de métodos se define como un registro, un
estudio sistematico y un examen critico de codmo los sistemas, las personasy las
organizaciones trabajan las cosas con el fin de introducir mejoras. Esta definicion

se puede adaptar a cualquier proceso de fabricacidn, servicios u otros sectores.

Es una técnica de sujetar cada paso de un proceso a un analisis critico y cerrado
con el fin de identificar actividades sin valor o innecesarias como partes del

proceso que no colaboran a la fabricacion de un producto o de un servicio.

La ingenieria de métodos elimina cosas que un cliente no desea pagar pero que
si suman el costo. Es el atributo de la ingenieria industrial y de sistemas
(Heymans, 2015). Esta es una estrategia aln mas ventajosa en organizaciones

gue tienen procesos intensivos en mano de obra (Kennedy, 2013).
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Un enfoque idéneo de un proyecto de mejora de métodos involucra una serie de
pasos, desde lo primero (seleccidn) hasta lo Gltimo (mantenimiento).

Asi como la ingenieria demuestra prioridad en el conjunto de métodos, tiene
estandares de procesos los cuales son: maximizar la productividad
organizacional y crear una confianza del producto, minimizar los tiempos que se
requieren para cada actividad, reducir costos, mejorar la calidad del producto,
implementar seguridad y salud en el trabajo, realizar un programa de
capacitaciones a los trabajadores para inculcar una nueva cultura. (Nievel, 2009)

Cada actividad debe ser revisada en términos de propdsito, lugar, secuencia,
persona y herramientas/equipo con una mente cuestionadora. Pregunte dénde
se esta haciendo, por qué se esta haciendo, qué se esta haciendo, qué mas se
puede hacer, qué mas se debe hacer y como se debe hacer. Estas preguntas de
«BbW + 1H» se deben hacer para cada elemento que estd examinando para
mejorar. (Kanawaty, 2009) Luego llega el momento de desarrollar el nuevo
proceso. Basandose en una evaluacion detallada y en una lluvia de ideas y
debates con las partes interesadas, los ISE pueden encontrar maneras de
mejorar el proceso y eliminar las causas profundas del problema. Los equipos
multifuncionales ayudaran mucho a encontrar soluciones buenas e inteligentes.
Debe identificarse mas de una solucién antes de tomar cualquier decision.
(Kanawaty, 2009) La evaluacion solicita que los ingenieros industriales y de
sistemas especifiquen los pros y los contras de cada opcién. Utilice factores
como el costo de implementacion, la facilidad de implementacion, los beneficios
y el pago para seleccionar la mejor alternativa. Se debe tener un acuerdo entre
las partes interesadas antes de aplicar la solucion. (Kanawaty, 2009) Antes de
implementar las alternativas, documentar resultados y capacitar al personal que
esta laborando en ella para que se puedan familiarizar y se sientan a gusto con
la nueva forma de trabajar, debemos analizar su organizacion de como sera
instalado el nuevo proceso y observar cualquier posible problema que se
presente, es el caso de que se presenten problemas se debe resolver para
asegurarse de que el nuevo proceso sea fluido y no tenga ningan problema.
(Kanawaty, 2009) también es importante que el nuevo proceso sea verificado
para el éxito y beneficio a largo plazo. (Coonradt, 2000). Ingenieria de métodos

es equivalente a ingenieria de valor y otras herramientas de mejora, pues
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mejorara de modo importante el rendimiento y reducira los costos de productos
manufacturados. La recuperacién es mayor en casos de procesos intensivos en

mano de obra. (Sanne, 2018).

La ingenieria de métodos un punto fundamental es la estandarizacion de tiempos
de proceso y esto se refiere a resultados finales que se obtienen después de un
estudio de tiempos o de la medicion de las tareas. Esto incluye los tiempos reales
de una actividad, considera la fatiga, considera tiempos muertos que ocasiona o

le ocasiona al trabajador. (Niebel, 2009)

Los procesos primarios o procesos industriales son las actividad que estan
relacionadas a la transformacion de recursos naturales a productos primarios,
pues estos mayormente son usados como materia prima de producciones
industriales, en ellas se encuentran las del sector agricultura, ganaderia,
acuiculturas entre otros, se cuenta con tres tipos de procesos que son los
procesos en linea la cual este esta focalizado en el producto, los insumos se
trasladan de una manera lineal de una secuencia fijada hacia otra, tenemos los
procesos intermitentes en el no existe una secuencia estandar de operaciones a
través de las 12 instalaciones y por ultimo tenemos los procesos por proyecto
estos son de larga duracion ya que trabajan con productos donde no existe
repeticion. (Carro; Gonzales). El proceso primario de la concha de abanico
consta de operaciones, teniendo como primera actividad o proceso: la recepcion
de la materia prima, el siguiente proceso es el desvalve de la concha de abanico,
la operacion consiste en extraer el molusco, retirar las viscera, manto y valvas
con ayuda de cucharas, de acuerdo con la presentacion del producto final en
este caso pueden ser Tallo Solo, Tallo Coral o0 Media Valva. El proceso siguiente
es el lavado donde se coloca el producto en bandejas y se lava con una solucion
de agua clorada de 0.5 ppm con una temperatura menor o igual a 13° C, con el
fin de disminuir la temperatura, disminuir carga bacteriana. (SOSA 2018). El
siguiente proceso es revisado donde el trabajador cerciora que la operacion de
desvalve y de lavado se hayan realizado correctamente eliminando toda
impureza del producto, seguido de esta actividad esté la de pesado del producto.
El producto es almacenado solo si se amerita 0 se ha generado un cuello de
botella en la actividad anterior. En el proceso de codificado el producto es

agrupado por cédigos, después se realiza un segundo pesado y como siguiente
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proceso tenemos el de envasado y etiquetado que consiste en colocar el
producto pesado en bolsas de polietileno, rotulado con etiquetas para su

respectiva trazabilidad.

La productividad, de acuerdo con Kanawaty (2009), es la relacion que se
presenta entre los productos y los recursos utilizados para la produccion de
estos. Dentro de este contexto, expresa que los recursos del cual depende son
las materias primas, los operarios y sus horas aportadas, la infraestructura y
servicios que se requieren para esta produccion analizando en cuanto ellos
pueden ayudar o aportar en el proceso. Si se evalla la productividad asociada a
un elemento de estos, se esta hablando de una productividad parcial o un
sistema productivo el cual se mide de la forma en como se realiza las actividades
desde el proveedor hasta entregar un producto final, pero si logramos sumar
todos los recursos que participan en la produccion de los productos, estaremos
hablando de la productividad total. Es importante tener controlado las variaciones
de la productividad por ser indicios favorables si esta se incrementa, y nos da

una sefal de advertencia si es que esta disminuye.

La productividad significa el incremento de una produccién utilizando una misma
cantidad de recursos, o0 como también es la obtencion de una mayor produccion
en calidad y volumen con los mismos insumos (Prokopenko, 1989). A

continuacioén, se muestra la formula:

Productividad = Producto

Insumo
S

Iniciando desde una estadistica econdmica, la productividad crece en la

produccidn que no es tan necesaria que se apliquen por el creciente trabajo,
factor humano, capital o cualquier otro medio que se haya utilizado para poder

hacer la fabricacion.

Para realizar diagndsticos situacionales, tenemos como herramienta principal
segun Luca (2016, p. 2) al diagrama de Ishikawa, que es un grafico simple
planteado para analizar un problema y todas sus posibles causas. Por otro lado,

existen otras herramientas de analisis como los diagramas de analisis de
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procesos; los cuales son utilizados para registrar actividades de forma escrita;
asi mismo, pueden indicar la secuencia de un proceso y utilizar una escala de
tiempo (Mital, Desai y Mital, 2017, p.13). El diagrama de procesos es un
elemento para registrar un proceso de manera resumida, como medio para
comprenderlo mejor y a la vez mejorarlo (Al-Saleh, 2011, p. 36). De igual manera,
segun Diaz y Noriega (2018, p. 40) el diagrama de recorrido es un gréafico que
muestra donde se desarrollan las actividades del proceso productivo sobre un
plano de distribucién de planta. La ruta de los movimientos se sefiala por medio
de lineas y simbolos correspondientes; ademas, se enumeran segun una
secuencia ordenada. Segun Julien y Barradas (2017, p. 319), el “Diagrama FAST
es un diagrama que se enfoca en representar graficamente de forma horizontal

las funciones técnicas de un producto”.

El estudio de tiempos es la técnica de medicidn, usada para registrar tiempos de
una actividad o elemento bajo condiciones especificas (Alkansel, Yagmaha y
Emel, 2017, p. 63). Por otro lado, esta técnica proporciona el tiempo estandar, el
cual un operario o trabajador necesita para completar un trabajo. Estos tiempos;
ademas, son necesarios para la estimacion adecuada de mano de obra, 9
maquinaria, presupuestos, costos y eficiencia del trabajador (Gujar y Shahare,
2018, p. 1982).

Un trabajo estandarizado es lo mas recomendable, seguro y la forma mas
efectiva de realizar un trabajo o tarea; ademas, se considera una herramienta
importante para reducir la variabilidad de un proceso, siendo ejecutado de forma
mas normalizada por los operarios, reduciendo las posibilidades de cometer un

error (Aradjo y Saraiva, 2018, p. 903).
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. METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion
El proyecto cont6 con caracteristicas de ser un tipo de investigacidén descriptiva
ya que se basa en hechos reales con un disefilo no experimental, pues se
observan los hechos tal cual ocurren en el entorno, después siendo analizados,
utilizando técnicas de observacion basadas en el estudio de métodos para poder
recolectar los datos de la empresa. (Herndndez, 2010; Goddard y Melville, 2004)

3.2. Variables y operacionalizacion
Se pudo identificar como variable independiente a “Ingenieria de métodos” que

permitié trabajar situaciones reales y lograr un producto. (Arias, F. G., 2012)

Como variable dependiente se tuvo a “Productividad del proceso primario de
concha de abanico en la empresa Piura Seafood — Sechura 2020 "

En los objetivos especificos, se estudiaron las siguientes variables:

e Recolectar y analizar los datos del proceso primario de la concha de
abanico para transformarla en informacion

e seleccionar los aspectos mas relevantes de la ingenieria de métodos que
ayuden a mejorar la productividad del proceso primario de cocha de
abanico;

e Sustentar los cambios que se propondra de acuerdo con la ingenieria de
métodos en el proceso primario de concha de abanico mediante
evaluaciones técnicas;

e Determinar el costo beneficio de la propuesta de implementacion de la
ingenieria de métodos para mejorar la productividad en el proceso

primario de concha de abanico.

Por ello presentamos una matriz de operacionalizacion para resumir nuestro

esquema del proyecto encontrandose como Anexo 1.
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3.3. Poblaciéon, muestra, muestreo, unidad de andlisis
El proyecto tuvo como estudio de investigacion la poblacion que conforma el area
de desvalve de la empresa Piura Seafood para poder identificar los problemas
mas frecuentes en las actividades y asi aplicar la ingenieria de métodos

reafirmando o proponiendo un nuevo método de proceso.

Nuestra muestra se basé especificamente en el proceso productivo de concha
de abanico ya que es el que influye en la productividad donde se tomé datos de

los meses; enero, febrero y marzo del 2020.

El tipo de muestreo fue por conveniencia ya que esta propuesta no alteré el
proceso solo se propuso acuerdos que mejoren su proceso mediante la
aplicacion de la ingenieria de métodos, con el analisis y el registro de cada
actividad observada, asi mismo se optd por este muestreo puesto que en varios

casos es imposible evaluar grandes poblaciones.
GO

G: se contempla como grupo proceso primario de concha de abanico en la

empresa Piura Seafood — Sechura 2020

O: La observacion que se realizo fue basados en las operaciones del proceso
primario, como lugar, personas, medios, secuencias, buscando la economia de

movimientos y las mejoras.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Para la recoleccion de datos fue necesario registrarlos en documentos llamados

Instrumentos. Para que cada indicadores se pudiese registrar, los instrumentos
fueron los siguientes: Como primero objetivo tuvimos; Recolectar y analizar los
datos del proceso primario de la concha de abanico para transformarla en
informacion, teniendo como dimensiones el analisis y el registro del nimero de
actividades, nuamero de personas, numero de lugares, etc. la técnica que
utilizamos fue la observacion y como instrumentos de recoleccién de datos
consecutivamente tuvimos, el diagrama de Ishikawa, el diagrama de Pareto, el
Diagrama de actividades, el diagrama de operaciones de procesos y una
entrevista al encargado de planta. Como tercer objetivo especifico tuvimos:
Sustentar los cambios que se propondra de acuerdo con la ingenieria de

métodos en el proceso primario de concha de abanico mediante evaluaciones
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técnicas, teniendo como dimensiones el recurso humano y el sistema productivo
y el costo, el cual se utilizé una técnica de observacion para adquirir las mejores
propuestas desde la recoleccion de datos y con los instrumentos como: Estudio
de tiempos, Reportes de produccion. Y como cuarto objetivo el instrumento que

se utilizé fue cotizaciones.

3.5. Procedimiento
El procedimiento que se aplico para el desarrollo del proyecto de estudio se basé
en la aplicacion de la Ingenieria de métodos, que se ha explicado en las teorias

relacionadas en el capitulo dos del presente trabajo.

El primer paso que seguimos para poder exponer la propuesta de
implementacion de la ingenieria de métodos fue seleccionar el trabajo que se iba
a estudiar, teniendo en cuenta los aspectos Técnicos, Aspectos humanos y
Aspectos econdmicos, el cual se logré recolectar y analizar los datos mediante
el diagrama de Ishikawa, el diagrama de Pareto, el diagrama de actividad, el
diagrama de operacion de procesos y una entrevista al encargado de planta para

transformandola asi en informacion.

Como segundo paso realizamos el registro de observaciones donde se
consideraron los aspectos mas relevantes de cada operacion, el cual nos ayudo
a poder seleccionar los aspectos mas relevantes de la ingenieria de métodos

gue se relaciones con los datos obtenidos para poder implementar este sistema.

Como tercer paso se establecio el método del cual se conto, para la propuesta
el cual debe ser practico, eficaz y sencillo y asi poder sustentar los cambios que
se propondran de acuerdo con la implementacion de la ingenieria de métodos.
Por ello utilizaremos el estudio de tiempos ya que sera un complemento de la

propuesta.

Y como ultimo paso tuvimos la evaluacion de las siguientes propuestas que nos
ayudaron a mejorar el proceso o a generar un nuevo método que tenga relacion

entre costo, método propuesto y método actual.

Existen 03 pasos mas en el procedimiento que no se aplicaron en la presente
investigacion, que es la implementacion de la propuesta, su control y la

retroalimentacioén, por ser una investigacion descriptiva con propuesta.
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3.6. Método de analisis
El analisis de datos comenz6 con una entrevista al encargado de planta el
diagrama de Ishikawa para determinar de una forma mas precisa y rapida donde
se observaban falencias, después se analizara los problemas de causa -efecto
en un diagrama de Pareto, después el Diagrama de Actividades y el diagrama
de operaciones de procesos puesto que el indicador que en este caso fue el
namero de operaciones el cual se necesitaba saber como se compone el proceso
productivo buscando dentro de los cinco factores de andlisis (procedimiento,
persona, secuencia, lugar y medios) (Examinar de forma critica). Como también
se utilizé el formato de estudio de tiempos, ya que después de analizar los
aspectos mas importantes se evalu6 mediante ese instrumento el cual nos

permitié determinar bien la propuesta.

El siguiente indicador el cual fue la eficiencia tuvo un método de analisis el cual
se basara como ayuda los reportes de produccion para examinar los resultados

obtenidos.

Asi también se tuvo el indicador de eficacia la cual se analiz6 aplicando el
formato de estudio de tiempos, ya que después de analizar los aspectos mas
importantes se evalué mediante ese instrumento el cual nos permitio determinar
bien la propuesta. Establecidas las propuestas, estas seran analizadas
técnicamente para evaluar cuantitativamente qué propuestas presenta mejores
condiciones en las operaciones, la actual o la propuesta (Establecer método y
evaluar opciones). Y como ultimo indicador tuvimos costos del cual se evalud el
costo beneficio de la propuesta cotizando puntos importantes de mano de obra,

de materiay de costos de fabricacién.
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3.7. Aspectos éticos

La apreciacion ética para la presente investigacion se basé en el compromiso de
la investigadora en obtener los datos de las fuentes confiables citdndolos y
precisando apropiadamente a sus citas bibliograficas, tratando en que no varie
Su esencia, sin alterarlos, con la finalidad que los resultados que se presentaron
sean los que mejor se acomoden a la realidad integrandose a la propuesta.
También el trabajo de investigacidén tuvo una estricta privacidad y confiabilidad
con el manejo de informacién que brindd la empresa. El investigador lo realizo
responsablemente y todo acorde con las disposiciones que ponga la empresa,
para poder lograr los objetivos planteados que puedan transmitir nitidez y

entendimiento en el proyecto de investigacion.
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V. RESULTADOS
Objetivo 1
Primer objetivo fue recolectar y analizar los datos del proceso primario de la

concha de abanico para transformarla en informacién.

Tabla 1:Determinacion de problemas segun sus causas

CAUSAS PROBLEMAS

Tiempos improductivos

No hay control y seguimiento en los procesos _ _ _
Realiza varios trabajos a la vez

No hay estandarizacion de procesos No hay orden en produccidn

fallas de calibracion en los materiales

Mantenimiento deficiente . —
Materiales no aptos para la produccion

Manipulacion incorrecta Magquinas parada

Falta de concientizacion Realizan el trabajo con eficacia mas no con eficiencia
falta de estandarizacion de materiales No hay materiales dispuestos para la produccion
falta de compromiso Falta incentivar al trabajador

Los trabajaores emplean metodos a su conveniencia

No se controla el avance del trabajo , S
Muchos tiempos impriductivos

Trabajo desordenado No realizan las indicaciones dispuestas

Realizan operaciones fallidas

Desconocimiento de procedimientos —
Se saltean procedimientos

lugares no ergonomicos Dolores musculares

Fuente: elaboracién propia

En la tabla 1 antes presentada, se mostré las consecuencias generadas por las
causas, donde se realizo el diagrama de Ishikawa para asi observar la causa

mayor de los problemas.
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» Diagrama de Ishikawa

Se muestra la causa raiz del problema que se viene presentando en la empresa Piura Seafood S.A.C, con la lluvia de ideas en
conjunto con el jefe de planta y Gerencia se dio a conocer |lo mostrado.

Figura 2: Diagrama de Ishikawa

®
\
N\ % \
Falta de concientizacion \ No hay estandarizacion \\

\ de procesos
\¢ \\Falta de estandarizacion

Falta de compromiso \ Desconocimiento de \__ de materiales
\. procedimientos
\\ \ \ N
i N \\ Baja
7 w7 V4 productividad
: 7 /
/// /" No hay control y seguimiento //
Manipulacién incorrecta Lugar no ergonémico  / de los procesos /
/ / »

/// // 4 // 4
/ Mantenimiento /Trabajo desordenado // No se controla avance
b deficiente 4 / del trabajo
/ / 7
// // //
4 / /
» ¥ L

fuente: elaboracién propia

En la figura 1: Se mostro el problema general que se viene presentando en la empresa Piura Seafood SAC, desde la determinacién

de problemas la cual fue determinadas con el equipo de trabajo que conforma la empresa.
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» Diagrama de Pareto

Tabla 2: Diagrama de Pareto

Causas Frecuencia Porcentaje % Acumulado

No hay estandarizacién de procesos 60 18.29 18.29
No hay control seguimiento en

produccién 51 15.55 33.84
Manipulacidn incorrecta 50 15.24 49.08
Manteniemiento deficiente 30 9.15 58.23
Falta de concientizacion 29 8.84 67.07
Falta de planificacion de materiales 25 7.62 74.69
Falta de compromiso 25 7.62 82.31
No se controla el avance del trabajo 20 6.1 88.41
Trabajo desordenado 15 4.58 92.99
Desconocimiento de procesos 13 3.96 96.95
Lugar no ergondmico 10 3.05 100.00

328 100.00

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 2, estamos presentando las frecuencias en el cual se originan los problemas

por ello se determiné que el 80% de las consecuencias proviene del 20% de las causas.

Figura 3: Gréfico de Pareto
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Fuente: Elaboracién propia

Quiere decir que el 80% de los problemas encontrados son resueltos por el 20% de las causas,

Y que solo 20% resuelve el 80% de los problemas involucrados.
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» Diagrama de Actividades de Procesos (DAP)

Figura 4: DAP

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS (DAP)

Diagrama num. Hoja nim.

RESUMEN

Objetivo: Proceso Primario de concha de abanico

ACTIVIDAD

Actual

Propuesta

Econom.

Actividad : R ion, d

P , lavado, r
pesado, codificado, envasado, embarque

Método actual / propuesto: cuello de botella

Operacion

Transporte

Espera
Inspeccion

Almacenamiento

QDO@O

Distancia

Lugar:

Tiempo

Operario(s) por: 1 Ficha num. 01

Fecha: 30/04/2021
Fecha:

Compuesto por:
Aprobado por:

Costo
Mano de obra
Material

Total

Descripcion

cantidad Distancia

Simbolo

Tiempo

observacion

Recepcion de materia prima

1 50cm

1 minuto

se verifica la
informacion del
lote en la ficha DER

Descarga del producto a las mesas de desvalve

1:30 minuto

Se realiza el
muestreo para
determinar la
presentacion del
producto

Devalve

Lavado |

1
persona/ma
lla

5m

30mintTs 35
minttc 45

mint Mv

2 mintts 3:30
mtstc 5 mts

Mv

La presentacion
depende de la
muestra, Tallo solo,
Tallo coral o Media
Valva

No son los tiempos
establecidos para el
lavado

Revisado

1:50
3 mts

Imtsts
mts tc
Mv

oo O oo

Tiempos no
establecidos para
esa actividad

Pesado |

30seg

Se verifica que los
pesos esten entre
3.8a4.2kg

Codificado

30seg

Se calibran los
codigos

Pesado Il

1(1.50m

10seg

El peso del
producto final tiene
que estar en un
rango2a2.14 kg

Lavado Il

10 seg

Es una actividad
innecesaria

Envasado

15seg

<

Se envasado por
colores segun el
codigo, se colocan
en cajas de 12 y 20
kg y se almacena
hasta que se de
orden para
embarcar

Embarque

30seg

Qo o[o

Se espera la orden
de embarcar, se
embarga en
camaras isotermicas

Fuente: Elaboracion propia
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» Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP)

Figura 5: DOP

Recepcién de materia prima @ Recepcion e inspeccion de materia prima en la ficha DER —tiempo 30 minutos

Descarga y traslado del producto a las mesas de desvalve — 3 minutos/ 3 m

Descarga de materia prima &2

Desvalve de la materia prima/ presentacidn tallo solo, tallo coral y media valva —

Desvalve de materia prima 3 5m- 30min/malla

Se traslada el producto a las mesas de lavado — 3.5 metro/ 1 minuto

Lavado de la materia prima/ presentacion tallo solo- 10 -15 segundos, tallo coral

Lavado de materia prima 20- 40 segundos y media valva 1 minuto. Aglomeracién del personal por falta de

O,

mantenimiento a las maquinas y por falta de conocimiento del proceso.

Se inspecciona el estado de la materia prima limpieza, textura, color, olor.
Revisado de materia prima 3

Falta de control en el area de desvalve ya que no realizan bien sus actividades y
genera demora en la actividad.

. . Pesado del producto
Pesado de materia prima

Se selecciona el producto por tamafios dependiendo cédigos 10, 20, 30, 40,

Codificado de materia prima 50, 60, 80, 100.

Se pesa el producto final a un rango de 2 - 2.15 kg

Pesado Il de materia prima

Se lava el producto a una temperatura menor de 6° C, genera problemas de

Lavado Il de materia prima i o’
hidratacién al producto.

Envasado de materia prima Se envasa el producto a dos kilos por bolsa de polietileno dependiendo

codigo del producto

Embarque de materia prima Se embarca el producto final en cajas de 20 kg en camaras isotérmicas

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 4; se describe cada actividad y se muestra los problemas que pueden
presentar cada etapa, la cual se determina que en el area de lavado | y revisado se

genera un cuello de botella como consecuencia de falta de estandarizacion de tiempos.
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Objetivo 2
Seleccionar los aspectos mas relevantes de la ingenieria de métodos que ayuden a

mejorar la productividad del proceso primario de cocha de abanico.

En la actualidad conjugar adecuadamente los recursos economicos, los recursos
materiales y los recursos humanos originan incrementos en la productividad,
fundamentando que en todo proceso siempre se encuentran alternativas de solucién,
sea una empresa grande o empresa pequefia, debido a que puede efectuarse un
analisis con el fin de determinar mejoras en producto, costo y proceso a través de los
planeamientos de la Ingenieria de métodos (Quesada, 2007). Por ello la ingenieria de
método tiene aspectos relevantes que ayudan a una empresa como son: Maximizar la
productividad y la confianza del producto, Reducir costos, Minimizar el tiempo requerido
de actividades y tareas encomendadas, Mejorar la calidad de servicio y confiabilidad de
productos, Estandarizar los procesos y procedimientos, Hacer optimo el trabajo,

Priorizar el esfuerzo humano y reducir las holguras, etc.

Objetivo 3
Sustentar los cambios que se propondra de acuerdo con la ingenieria de métodos en

el proceso primario de concha de abanico mediante evaluaciones técnicas.

Por ellos se tomo datos del tiempo que transcurre en cada actividad, obteniéndose
datos por persona.

Generando asi un estandar de tiempo por operaciones donde se puedan originar el
cuello de botella. A partir de ello se grafico un diagrama de actividades mostrando los
cambios mas adecuados para el proceso, de acuerdo con la mano de obra se
realizaran capacitaciones de como se debe ejercer el trabajo y la actividad que se esta
desarrollando, pues hoy en dia un trabajador no estd capacitado para realizar
correctamente sus actividades, se realizara inspecciones de cOmo se esta realizando
el trabajo y sobre todo verificar correctamente su desempefio, como también se tendra

en cuenta la programacion de produccion.
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Tabla 3: Toma de tiempos del proceso primario de concha de abanico

ITEMS |DESCRIPCION DEL PROCESO |Presentacion DIA 01 DIA 02 DIA 03 DIA 04 DIA 05 DIA 06 DIA 07 DIA 08 DIA 09 DIA 10 DIA11 DIA 12 DIA13 DIA 14 DIA 15
1 Recepcion de materia prima |Todas las presentaciones 0:30seg 0:29seg 0:31seg 0:30seg 0:33seg 0:31seg 0:29seg 0:30seg 0:33seg 0:28seg 0:31seg 0:30seg 0:32seg 0:29seg 0:31seg
2 Traslado de la materia
priine @ B Gise el develve Todas las presentaciones 0,50s 1:00 mnt 0:54seg 0:52seg 0:55seg 0:59seg 0:57seg 1:00 mnt 0:56seg 0:59seg 0:58seg 0:55seg 0:53seg 0:52seg 0:54seg
Tallo Solo/ malla 30:00 mnt {29:00 mnt [31:00 mnt |33:00 mnt |30:00 mnt {31:00 mnt [30:00 mnt [32:00 mnt |28:00 mnt |31:00 mnt |30:00 mnt |34:00 mnt |31:00 mnt [30:mnt 33:00 mnt
3 Desvalve Tallo Coral/ malla 45:00 mnt  |[41:00 mnt [44:00 mnt |42:00 mnt |40:00 mnt |39:00 mnt |37:00 mnt |40:00 mnt [39:00 mnt [41:00 mnt |37:00 mnt |40:00 mnt (38:00 mnt |42:00 mnt |40:00 mnt
Media valva/ malla 50:00 mnt [47:00 mnt [49:00 mnt |52:00 mnt |[49:00 mnt |51:00 mnt [49:00 mnt [51:00 mnt |49:00 mnt |50:00 mnt [45:00 mnt [47:00 mnt [50:00 mnt |48:00 mnt |47:00 mnt
A Traslado a la mesa de
lavado | Todas las presentaciones 0:15seg 0:17 seg 0:10seg 0:12 seg 0:14 seg 0:13 seg 0:15 seg 0:12 seg 0:14 seg 0:17 seg 0:15seg 0:12seg 0:15seg 0:14 seg 0:16 seg
Tallo Solo 1:00 mnt 1:20 mnt 1:03 mnt 1:13 mnt 1:10 mnt 1:12 mnt 1:09 mnt 1:07 mnt 1:05 mnt 1:13 mnt 1:00 mnt 1:01 mnt 1:05 mnt 1:07 mnt 1:03 mnt
5 Lavado | Tallo coral 1:30mnt  |1:29mnt  |1:40mnt  |1:31mnt  [1:33mnt  [1:30mnt  [1:32mnt  |1:38 mnt  [1:33mnt  |1:34mnt  |1:30mnt  [1:34mnt  [1:30mnt  [1:39mnt  |1:34 mnt
Media valva 4:20mnt  [3:59mnt  (4:12mnt  |4:15mnt  |4:00mnt |4:05mnt  |4:09 mnt |4:12mnt  [4:15mnt (416 mnt  |4:221mnt  (4:04mnt  [4:09 mnt  |4:14mnt  |4:05 mnt
6 Traslado a la mesa de
revisado Todas las presentaciones 0:14 seg 0:13 seg 0:15 seg 0:14 seg 0:16 seg 0:15 seg 0:17 seg 0:10seg 0:12 seg 0:15 mnt 0:13 mnt 0:16 mnt 0:13 mnt 0:15 mnt 0:14 mnt
Tallo Solo 0:30seg 0:36 seg 0:33seg 0:31seg 0:34 seg 0:32seg 0:36 seg 0:31seg 0:33seg 0:36seg 0:32seg 0:30seg 0:36seg 0:32seg 0:35seg
7 Revisado Tallo coral 0:43 seg 0:40 seg 0:41seg 0:42 seg 0:40 seg 0:44 seg 0:42 seg 0:47 seg 0:45 seg 0:42 seg 0:44 seg 0:47 seg 0:45seg 0:48 seg 0:45 seg
Media valva 1:59 mnt  [2:25 mnt 3:03mnt  |2:50 mnt 3:40 mnt  |3:30 mnt 329 mnt  |3:33mnt  [3:30 mnt 3:47 mnt  (3:40mnt  [3:05mnt  |4:00 mnt  |3:57 mnt 3:48 mnt
8 traslado a pesado | Todas las presentaciones 0:14 seg 0:17 seg 0:15 seg 0:12 seg 0:15 seg 0:14 seg 0:12 seg 0:14 seg 0:13 seg 0:15seg 0:11seg 0:14 seg 0:12seg 0:15seg 0:10seg
9 Pesado | Todas las presentaciones 0:09 seg 0:08 seg 0:09 seg 0:06 seg 0:05 seg 0:09 seg 0:07 seg 0:11 seg 0:08 seg 0:07 seg 0:05seg 0:08 seg 0:06 seg 0:08 seg 0:10seg
@ Traslado a las ventanas para
el area de alto riesgo Todas las presentaciones 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg
11 Codificado Todas las presentaciones 0:20seg 0:18 seg 0:22 seg 0:20 seg 0:17 seg 0:22 seg 0:19 seg 0:21seg 0:18 seg 0:22seg 0:19seg 0:21seg 0:23 seg 0:18 seg 0:20seg
12 Traslado a las mesa de
envasado Todas las presentaciones 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg
a3 Peede Tallo solo - Tallo coral 0:08 seg 0:09 seg 0:06 seg 0:09 seg 0:07 seg 0:10seg 0:07 seg 0:09 seg 0:07 seg 0:10seg 0:08 seg 0:06 seg 0:09seg 0:10seg 0:07 seg
Media valva 0:15 seg 0:14 seg 0:12 seg 0:14 seg 0:13 seg 0:15 seg 0:11 seg 0:17 seg 0:15 seg 0:12seg 0:15seg 0:14 seg 0:12seg 0:15seg 0:10seg
@ P Tallo solo - Tallo coral 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg
Media valva 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg 0:05seg
Tallo solo - Tallo coral /
15 Envasado bolsas 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg 0:10seg
Media valva / cajas 1:10 mnt 1:00 mnt 1:14 mnt 1:11 mnt 1:20 mnt 1:15 mnt 1:10 mnt 1:20 mnt 1:16 mnt 1:21 mnt 1:17 mnt 1:05 mnt 1:10 mnt 1:13 mnt 1:20 mnt
e Traslado a la cajas donde se
coloca el producto Tallo solo - Tallo coral 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07mnt |0:07mnt  |0:07 mnt  |0:07 mnt  |0:07 mnt 0:07 mnt
o Traslado alas zona de Todas las presentaciones/
embarque lote 20:12 mnt |{20:00 mnt |20:20 mnt [19:58 mnt [19:50 mnt |19:08 mnt [20:01 mnt [17:15mnt |19:04 mnt |16:50 mnt |19:00 mnt |18:55 mnt |18:30 mnt [19:10 mnt |16:05 mnt
18 Colocacion de hielo Todas las presentaciones 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03seg 0:03seg 0:03seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:30seg
19 Embarque Todas las presentaciones 15:00 mnt  [16:05 mnt |14:58 mnt |15:38 mnt |16:12 mnt [15:45mnt [14:59 mnt [16:02 mnt [15:33 mnt |30:20 mnt [45:05 mnt |1:01:10 hr [30:30 mnt [20:10 mnt [1:10:00 hr

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 3: Se presenta los tiempos en el cual se realizan a cada operacion en el proceso primario de concha de abanico, la marca que

se visualiza hace referencia a las operaciones con mayor tiempo de trabajo y donde se genera cuello de botella lo que genera un

desvio en el flujo.
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Tabla 4: Resumen del diagrama de actividades

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS - PRODUCCION DE CONCHA DE ABANICO

OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO

HOJA N°: RESUMEN
NUWVIBRE EL FRODULTY ACTIVIDAD ACTUAL  [TIEMPO
RECEPCION
DESVALVE OPERACION ‘ 9 250.5 min
SALA1  [LAVADOI
REVISADO TRANSPORTE ‘ 5 10 min
PESADO |
CODIFICADO ESPERA . 1 40 min
PESADO I| -
SALA2  [LAVADOI INSPECCION 4 21.5 min
ENVASADO
EMBARQUE ALMACENAMIENTO v 1 20 min

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 4: Se estda mostrando un resumen del diagrama de actividades de acuerdo

con la toma de tiempos a los procesos desde inicio a fin, es decir; desde el area de

recepcion de la materia prima hasta embarque, en la misma tabla se observan los

tiempos en cuanto se demora la fabricacion de la presentacién de tallo solo con

respecto a 300 mallas a un tiempo de 250.5 min. Asi mismo se muestra una espera eso

hace referencia al producto que se almacena mientras las camaras isotérmicas llegan

a planta, como también hace referencia al almacenamiento de la materia prima en la

camara de almacenamiento- frio.
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Tabla 5: Muestras de tiempos estandar para las actividades deficientes

DESCRIPCION DEL PROCESO |Presentacion DIA 01 DIA 02 DIA 03 DIA 04 DIA 05 DIA 06 DIA 07 DIA 08 DIA 09 DIA 10 DIA11 DIA 12 DIA 13 DIA 14 DIA 15

Recepcion de materia prima | Todas las presentaciones 0:31seg 0:27seg 0:31seg 0:30seg 0:33seg 0:32seg 0:29seg 0:31seg 0:33seg 0:28seg 0:30seg 0:30seg 0:32seg 0:33seg 0:31seg

Traslado de la materia .

. Todas las presentaciones

prima a la mesa de desvalve 0:50s 1:00mnt |0:54seg  |0:55seg  |0:59seg |1:00mnt  [0:57seg  |0:54seg  |0:56seg  |0:59seg  |0:58seg  |0:55seg  |0:54seg 0:52seg  |0:54seg
Tallo Solo/ malla 35:02mnt [33:30mnt [34:50mnt |32:40mnt |35:10mnt [34:30mnt  |35:15mnt |33:50mnt |35:10mnt |34:50mnt |35:38mnt |33:57mnt [32:40mnt  |36:10mnt |34:58 mnt

Desvalve Tallo Coral/ malla 47:00mnt [43:10mnt |42:45mnt |44:30mnt  |43:29mnt |42:10 mnt 43:13mnt  [42:44mnt  [41:58 mnt |43:12mnt |39:21mnt [41:55mnt [40:14 mnt 41:56 mnt |42:17 mnt
Media valva/ malla 50:35mnt |50:24mnt [52:05mnt |54:20mnt [51:10mnt |53:04mnt  |50:35mnt |53:40mnt [52:03 hr 53:30mnt |53:00mnt |49:40mnt |52:05mnt  [50:32mnt [48:56 mnt

Traslado a |a mesa de Todas las presentaciones

lavado | 0:15 seg 0:17 seg 0:10 seg 0:12 seg 0:14 seg 0:13 seg 0:15 seg 0:12 seg 0:16 seg 0:17 seg 0:15 seg 0:12 seg 0:16 seg 0:14 seg 0:16 seg
Tallo Solo 15seg 21seg 17 seg 22seg 20seg 18 seg 20 seg 19 seg 21seg 15 seg 23 seg 20seg 13 segn 18 seg 14 seg

Lavado | Tallo coral 37 seg 31seg 26 seg 29 seg 25seg 40 seg 34 seg 39seg 36seg 38seg 35seg 40 seg 32seg 37 seg 39seg
Media valva 1:20mnt  |0:59 seg 54 seg 58 seg 1:30 mit 59 seg 57 seg 1:05mnt |56seg 59 seg 1:10mnt |57 seg 59 seg 1:10mnt |56 seg

Traslado a la mesa de

revisado Todas las presentaciones 0:14 seg 0:13 seg 0:15 seg 0:14 seg 0:16 seg 0:15 seg 0:17 seg 0:10 seg 0:12 seg 0:15mnt  |0:13mnt  |0:16mnt  |0:13 mnt 0:15mnt  |0:14 mnt
Tallo Solo 0:30 seg 0:36 seg 0:33 seg 0:31seg 0:34 seg 0:32 seg 0:36 seg 0:31seg 0:33 seg 0:36 seg 0:32seg 0:30 seg 0:36 seg 0:32 seg 0:35seg

Revisado Tallo coral 0:41 seg 0:40 seg 0:41 seg 0:42 seg 0:40 seg 0:44 seg 0:42 seg 0:43 seg 0:45 seg 0:42 seg 0:44 seg 0:41 seg 0:45 seg 0:42 seg 0:45 seg
Media valva 1:559mnt  |2:25mnt (2:03mnt  [2:35mnt  [2:220mnt  |2:30 mnt 2:28mnt  [2:220mnt  [2:34mnt  |2:25mnt |2:40mnt |2:05mnt  |3:00 mnt 2:35mnt |2:28 mnt

traslado a pesado | Todas las presentaciones 0:14 seg 0:17 seg 0:15 seg 0:12 seg 0:15 seg 0:14 seg 0:12 seg 0:14 seg 0:13 seg 0:15 seg 0:11 seg 0:14 seg 0:12 seg 0:15 seg 0:10 seg

Pesado | Todas las presentaciones 0:09 seg 0:08 seg 0:09 seg 0:06 seg 0:05 seg 0:09 seg 0:07 seg 0:11 seg 0:08 seg 0:07 seg 0:05 seg 0:08 seg 0:06 seg 0:08 seg 0:10 seg

Traslado a las ventanas para e

el area de alto riesgo 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg

Codificado Todas las presentaciones 0:20 seg 0:18 seg 0:22 seg 0:20 seg 0:17 seg 0:22 seg 0:19 seg 0:21 seg 0:18 seg 0:22 seg 0:19 seg 0:21 seg 0:23 seg 0:18 seg 0:20 seg

Traslado a las mesa de

envasado Todas las presentaciones 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg 0:05 seg

o Tallo solo - Tallo coral 0:08 seg 0:09 seg 0:06 seg 0:09 seg 0:07 seg 0:10 seg 0:07 seg 0:09 seg 0:07 seg 0:10 seg 0:08 seg 0:06 seg 0:09 seg 0:10 seg 0:07 seg
Media valva 0:15 seg 0:14 seg 0:12 seg 0:14 seg 0:13 seg 0:15 seg 0:11 seg 0:17 seg 0:15 seg 0:12 seg 0:15 seg 0:14 seg 0:12 seg 0:15 seg 0:10 seg
Tallo solo - Tallo coral /

Envasado bolsas 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg 0:10 seg
Media valva / cajas 1:10 mnt 1:.00mnt [1:14 mnt 1:11 mnt 1:20mnt  [1:15 mnt 1:10mnt  [1:20 mnt 1:16 mnt 1:21mnt  |1:17mnt  [1:05mnt |1:10 mnt 1:13mnt  |1:20 mnt

Traslado a la cajas donde se

coloca el producto Vel sslo = eilo earel 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07 seg 0:07mnt  [0:07mnt  |[0:07 mnt  |0:07 mnt 0:07 mnt  |0:07 mnt

Traslado a las zona de Todas las presentaciones/

embarque lote 20:12mnt |20:00mnt |{20:20mnt [19:58 mnt [19:50 mnt |19:08 mnt 20:01 mnt |17:15mnt |19:04 mnt |16:50 mnt [19:00 mnt [18:.55mnt |18:30 mnt 19:10 mnt |16:05 mnt

Colocacion de hielo Todas las presentaciones 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:03 seg 0:30 seg

Embarque Todas las presentaciones 15:00mnt [16:05mnt [14:58 mnt |15:38 mnt |16:12mnt |15:45 mnt 14:59mnt [16:02mnt  [15:33mnt  [30:20mnt  [45:05mnt |1:01:10hr |30:30 mnt 20:10 mnt |1:10:00 hr

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 4: Se toman muestras de tiempos para poder definir y estandarizar los tiempos correctos de las operaciones donde se observa los cuellos de botella, |a

cual ayudara a poder secuenciar correctamente el flujo de proceso.
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Figura 6: Diagrama de Actividades de Procesos — Propuesta

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESOS (DAP)
Diagrama num. Hoja nim. RESUMEN
Objetivo: Proceso Primario de concha de abanico
ACTIVIDAD Actual Propuesta Econom.
Operaciéon O 10} 9
ividad : , lavado, 3
pesado, ifi q Transporte I:> 5 5
Espera D 1| 1
actual / pr cuello de botella I:l
Inspeccién 4 4
A : 1 1
Distancia 10 mtrs 10 mtrs
Lugar: Tiempo 50 mnt 39mnt
Operario(s) por: 1 Ficha nim. 02 Costo
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: 13/05/2021 Material
Aprobado por: Fecha: Total
Simbolo
Descripcion cantidad | Distancia Tiempo O |::> D |:| v Observacion
. se verifica la informacion del
Recepciéon de materia prima 1 50cm 1 minuto  — | .
lote en la ficha DER
P Se realiza el muestreo para
Descarga del producto a las mesas de desvalve 1 3m 1:30 minuto |:> determinar la presentacion del
_ producto
< El drea de desvalve se aumento
1 31:30 mint Ts It desd
Devalve persona/ma 5m 38:00 mint tc un poco el tiempo ya que desae
lla 47:00 mint Mv esa operacion haran todo la
limpieza del producto.
0:30seg ts
Lavado | 1 2m 0:45 seg tc
3:00 mts Mv AN
40seg Ts
Revisado 1 3m 50segTc
2:00 mnt Mv
Pesado | 1 am 15seg Se verifica que los pesos esten entre
I::: EI 3.8a4.2kg
Codificado 1 2m 25seg Q — — D Se calibran los codigos
e ] 1 150m 10seg _ El peso del producto final tiene
que estar en unrango 2 a 2.14
kg
I
Es una actividad innecesaria,
Lavado Il 1 0 10seg ya que el producto se hidrata
mucho.
Se envasado por colores segin
D e : ; el cddigo, se colocan en cajas de
Envasado 1 - 10seg
- 12 y 20 kg y se almacena hasta
~
P que se de orden para embarcar
O‘ *4D Se espera la orden de embarcar,
Embarque 1 5m 16 mnt se embarga en camaras
isotermicas

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 5: estamos observando que se actualizo con el tiempo estandar ya establecido
para cada actividad con el fin de disminuir tiempos muertos y cuellos de botella lo que
ayudara a que el flujo se mas rapido y también se muestra la eliminacién una actividad
porque es innecesaria.
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Tabla 6: Resumen del diagrama de actividades/ tiempo estandar

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS/TIEMPO ESTANDAR - PRODUCCION DE CONCHA DE ABANICO

OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO

HOJA N°: RESUMEN
NOIVIBRE EL FRODUETY ACTIVIDAD ACTUAL  |TIEMPO
RECEPCION
DESVALVE OPERACION . 8 230.5min
SALA 1 LAVADO |
REVISADO TRANSPORTE » 5 10 min
PESADO |
CODIFICADO ESPERA . 1 40 min
PESADO || .
SALA 2 LAVADO | INSPECCION 4 21.5 min
ENVASADO
EMBARQUE ALMACENAMIENTO v 1 20 min

Fuente: Elaboracidén propia

En la tabla 6 nos muestra el diagrama de actividades de proceso en base a la propuesta,

observamos que el tiempo de proceso del lote disminuye significativamente, ya que en

la empresa Piura Seafood a su personal es remunerado por horas y al estas disminuir

se reducen los gastos, también observamos que se elimina una operacion innecesaria

siendo el lavado Il, pues esta operacion lo Unico que genera es hidratar mucho al

producto lo que genere que después este al drenar pierda demasiado peso, es por ello

gue se opto por eliminar aquella operacion.
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> REPORTE DE PRODUCCION ANTES DEL ESTUDIO / DESPUES DE

DETERMINAR TIEMPOS ESTANDARS

Tabla 7: Reporte produccién sin estudio de método

PRODUCTIVIDAD PIURA SEAFOOD SAC

DIA PRODUCCION | HORAS EMPLEADAS| PRODUCTIVIDAD| RENDIMIENTO| RENDIMIENTO DE MUESTRA
1 1590 mallas 10 horas 2995 kg 1.8 2.3
2 2100 mallas 14 horas 3650 kg 1.7 2.2
3 1710 mallas 11,30 horas 3100 kg 1.8 2.4
4 980 mallas 8 horas 1780kg 1.8 2.3
5 1290 mallas 9,5 horas 2300 kg 1.7 2.4
Fuente: Piura Seafood SAC
En la tabla 7 se presenta un reporte de 5 dias de produccion en la cual se mide cual es
el volumen de produccion, las horas trabajadas, la productividad obtenida, el
rendimiento del producto exacto y el rendimiento obtenido, aqui se puede explicar que
hay muchos factores que influyen a que el rendimiento obtenido este muy lejos del
rendimiento de muestras, pues aqui no hay cultura de inocuidad del producto, no
estandarizacion de procesos, materiales y equipos deficientes que hace que el flujo y
rendimiento del proceso no sea adecuado.
Tabla 8: Reporte produccion con estudio de método
PRODUCTIVIDAD PIURA SEAFOOD SAC
DIA PRODUCCION|HORAS EMPLEADAS| PRODUCTIVIDAD| RENDIMIENTO| RENDIMIENTO DE MUESTRA
1 1610 mallas 10 horas 3250 kg 2.01 2.3
2 2000 mallas 13 horas 4010 kg 2 2.2
3 1500 mallas 9,30 horas 3250 kg 2.16 2.4
4 1205 mallas 8,40 horas 2305 kg 1.91 2.1
5 1050 mallas 8,05 horas 2150 kg 2.04 2.2

Fuente: Piura Seafood SAC

En la tabla 8 observamos cémo hay disminuido el tiempo de proceso con respecto al
volumen de produccion, y como el rendimiento de muestra esta muy cercano al
rendimiento obtenido y esto se debe al manejo de las actividades desde el inicio de
proceso, ya que se culturizo la forma correcta de realizar el trabajo, se logré un
incremento en productividad y que logra que las horas de trabajo disminuya y que sea

en beneficio de la empresa.
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Objetivo 4

Como cuarto objetivo presentamos: Determinar el costo beneficio de la propuesta

de implementacion de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad en

el proceso primario de concha de abanico.

Tabla 9: inversion del proyecto

INVERSION DE LA PROPUESTA

COSTOS INDIRECTOS

MATERIALES COSTO CANTIDAD TOTAL

USB S/ 30.00 1 S/ 30.00
HOJAS BOND S/ 13.00 1 S/ 13.00
IMPRESIONES S/ 30.00 0.3[ s/ 9.00
ANILLADOS S/ 8.00 3( s/ 24.00
UTILES S/ 2.00 2| S/ 4.00
CRONOMETRO S/ 25.00 1 S/ 25.00
CAPACITACIONES S/ 100.00 4 S/ 400.00
MANTENIMIENTO DE MATERIALES | S/ 240.00 3( S/ 720.00
IMPLEMENTACION DE MATERIALES | S/ 70.00 2| S/ 140.00
INDUMENTARIA S/ 60.00 150| S/ 9,000.00
COSTO TOTAL S/ 10,365.00
COSTOS DIRECTOS

PERSONAL CANTIDAD SUELDO HORAS DIAS TOTAL
OPERARIOS 120| S/ 11.00 12 144 s/ 2,280,960.00
AREAS 30( S/ 6.00 12 144 s/ 311,040.00
COSTO TOTAL S/ 2,592,000.00
INVERSION ANUAL TOTAL S/ 2,602,365.00

Fuente: Elaboracion propia

Costo Total Anual = Costos Directos + Costos indirectos = s/.2 602 365.00

Después de realizar el estudio de tiempos logramos determinar que en lotes de cantidad

de 1000 mallas logramos disminuir 30 minutos en el flujo del proceso dado que:

Por persona se disminuye 1:49 minutos, si lo convertimos a horas esto equivale 0:03

horas.

Ahora de acuerdo con cuanto disminuiria el total de horas por produccion total seria de

1000 X 0.03 teniendo como resultado los 30 minutos si sacamos un total de horas

disminuidas en 3000 mallas esto seria de 90 minutos, ahora la empresa tiene a un

personal que se les paga por horas trabajadas.

Si por 12:00 horas su pago era de 72 soles, ahora en 10:30 horas el pago sera de 63

soles por cada trabajador, si queremos sacar el costo total anual determinaremos los

costos diarios mensuales y anuales. N° de trabajadores = 30
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Pago por dia = 63

Dias trabajador / mes = 12

Meses trabajados = 12

Costos anuales de pago del personal =s./272 160

Determinaremos en cuanto ahorrara la empresa que este nuevo método de trabajo y

esta estandarizacion de tiempos:

Pago sin método de estudio de tiempos = 311 040. 00 soles / afio
Pago con método de estudio de tiempos = 272 160. 00 soles / afio
Productividad mano de obra = s./38 880

Tabla 10: Beneficio - Costo de la propuesta

|£asa de descuen

0 1 2 3 4 5| Valor presente
Beneficio - §/5,961,600.00 | S/ 6,160,320.00|5/6,955,200.00 | S/ 6,359,040.00 | /6,955,200.00 | $/24,398,296.49
Costos 5/2,602,365.00 | S/ 2,412,285.00 | S/ 2,211,840.00{S/2,782,080.00 | S/ 2,877,120.00{ $/2,972,160.00 | $/12,524,125.38

Beneficio/Costo = 24 398 296.49/12 524 125.38 = 1.9
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V.  DISCUSION
Esta investigacion tuvo como fin Elaborar una propuesta de estudio de métodos para
mejorar la productividad del proceso primario de concha de abanico en la empresa
Piura Seafood Sechura 2020.

Al recolectar y analizar los datos de la empresa Piura Seafood encontramos 11 causas
producto de una entrevista con el jefe de planta, jefes &reas, la observacion y estudio
gue se realiz6 a cada etapa que conforma la empresa, una vez ya obtenido esa
informacion se selecciond por grupos que conforma el diagrama de Ishikawa, como son
método, material, Mano de obra, medio ambiente, medicion y maquina dando como
resultado estas causas un problema general la cual fue la baja productividad, por
consiguiente se trabajo el diagrama de Pareto para poder identificar su grado de
frecuencia donde se concluy6 que 7 de las causas representa el 80% de dificultad que
generan un problema en la productividad. También identificamos las etapa en el flujo
de proceso en el diagrama de actividades la cual lo conforman 11 operaciones, se
conoce que por la presentacion tallo solo en medicion de una malla con un aproximado
de 230 conchas se obtiene un tiempo promedio de elaboraciéon 37:30 minutos, en la
presentacion tallo coral con la misma cantidad de producto su elaboraciéon tiene un
tiempo de 44:45 minutos y por ultimo nuestra tercera presentacion Media valva también
obtuvimos su tiempo de elaboracion la cual fue de 57:35 minutos, de acuerdo a esos
tiempos identificados en el diagrama se logré concluir que existen dos areas que por
las condiciones en las cuales se trabaja generan un cuello de botella en el flujo como
es el area de Lavado | y el area de revisado, la cual coincidié con la investigacion de
(Rosas, 2017), la cual manifiesta que ciertamente el diagrama de Ishikawa, el diagrama
de Pareto, el diagrama de operaciones y el diagrama de actividad son herramientas
gue nos ayudaron a realizar un diagnéstico situacional de su empresa, por ello es
oportuno el aporte de Luca (2016), quien define al diagrama de Ishikawa como una
herramienta para realizar un analisis mucho mas minucioso de la situacién y encontrar
las causas principales del problema a analizar; identificando en 6 categorias por la
inclusién del método de las 6M. El diagrama de procesos es un elemento para registrar
un proceso de manera resumida, como medio para comprenderlo mejor y a la vez
mejorarlo (Al-Saleh, 2011, p. 36). De igual manera, segun Diaz y Noriega (2018, p. 40)
el diagrama de recorrido es un grafico que muestra donde se desarrollan las actividades

del proceso productivo sobre un plano de distribucion de planta.
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Dentro de esta investigacion se identificO que hay dos factores relevantes de la
ingenieria de métodos la cual fueron seleccionados para poder realizar esta
investigacion como son el estudio de tiempos la cual con ello pudimos disminuir,
estandarizar e identificar los tiempos de procesos en el cual se estd generando los
cuellos de botella desde un estudio o toma de tiempos para asi determinar si existe
otra operacion en la cual podamos sustituir teniendo como objetivo principal realizar
el trabajo con una jornada laboral menor pero a la misma vez ayudar a mejorar la
productividad y el otro aspecto seria el estudio de métodos ya que se utilizo el
diagrama de operaciones y el diagrama de actividad para identificar los procesos
innecesarios y podemos proponer o mejorar la forma de realizar las operaciones. Pues
la Ingenieria de métodos es equivalente a ingenieria de valor y otras herramientas de
mejora, pues mejorara de modo importante el rendimiento y reducira los costos de

productos manufacturados. (Sanne, 2018).

Y como propuesta que hemos puesto a consideracion después de haber realizado el
estudio de tiempo y estudio de métodos se pudo lograr disminuir por trabajo individual
un tiempo de 1:49 minutos, que por lote en promedio se estaria disminuyendo a 20
minutos con un incremento de la productividad de 10% mas de lo normal, logrando
satisfacer los requerimientos del cliente y favorecer a la empresa este problema
coincide como una investigacion de Ganoza (2017), la cual hace mencion que casi el
problema de su baja productividad es por la estandarizacion de sus métodos de
trabajo, falta de actualizacion de sus procedimientos y la falta de incentivo al personal.
al lograr proponer las mejoras dentro de la investigacién los resultados fueron
favorables ya que se realizaron constantes comparaciones entre todos los factores
gue pueden influir en el problemas establecido, disminuyendo el tiempo de flujo en 25
minutos dando como resultado que los niveles de productividad se elevaran a un
37.5% y al mismo tiempo se logré un ahorro en mano de obra la cual satisface mucho
el estudio hecho a la empresa, La ingenieria de métodos un punto fundamental es la
estandarizacion de tiempos de proceso y esto se refiere a resultados finales que se
obtienen después de un estudio de tiempos o de la medicién de las tareas. Esto
incluye los tiempos reales de una actividad, considera la fatiga, considera tiempos

muertos que ocasiona o le ocasiona al trabajador. (Niebel, 2009)
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% Finalmente se evalud el costo beneficio de la propuesta donde B/C fue de 1.9 siento
mayor a 1 demostrando que esta propuesta es viable para la empresa, asimismo estos
resultados se relacionan con la investigacion de Rosas (2017), quien por medio de

estudios economicos obtuvo un B/C de 1.45 lo que hizo factible su investigacion para
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VI.

1.

CONCLUSIONES
Se concluye que la causa principal del proceso primario de concha de abanico
es que no cuenta con los tiempos estandarizados en cada uno de sus procesos
lo que genera cuellos de botella y como consecuencia baja productividad. Por
ello se después de realizar nuestro diagnéstico inicial podemos determinar tal
situacion.
Identificamos factores importantes que fueron el estudio de tiempos y estudio de
métodos estos puntos relevantes dentro de la ingenieria nos ayudd a poder
mejorar las bajas productividades dentro de la empresa, ya que utilizamos
respectivamente cada instrumento valido para poder integrar a la mejora del
proceso como fueron toma de tiempos, diagrama de actividades, diagrama de
operaciones que nos permitieron determinar donde estaba perjudicando este
problema en la productividad.
Una vez realizado el estudio de tiempos y estudio de meétodos pudimos
determinar las operaciones donde se genera el cuello de botella en el flujo de
proceso registrando datos de los tiempos que puede generar el proceso en cada
una de las actividad, para asi poder determinar su tiempo estandar y revalidar si
el tiempo empleado ofrece mejores condiciones de trabajo, después de realizar
ese estudio determinamos que al trabajar 3000 mallas de produccion antes de
realizar una estandarizacion de procesos se tomaba un tiempo de 12 horas con
un total de 120 personas, una vez estandarizado actividades determinamos que
esa misma cantidad de produccién la podemos realizar en 10: 30 minutos, a
través un plan de actividades como son la de realizar capacitaciones,
supervision, mejora de instalaciones.
El ahorro que se obtuvo desde una implementacion de mejoras de ingenieria de
métodos obtuvimos un total de 38 880 soles por afio obteniendo un B/C mayor
a 1, que nos permite afirmar que esta propuesta beneficiara y no perjudicara a

la empresa.
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VII.

1.

RECOMENDACIONES

Se recomienda aplicar la estandarizacion de cada uno de los procesos pues
gueda demostrado que a través de ello podemos mejorar en la productividad y
sobre todo tener un ahorro significativo

Se recomienda ejecutar las capacitaciones constantes al personal para asi no
perder la cultura de un trabajo eficiente, como también poder ofrecer todos los
materiales necesarios para poder desarrollar una actividad eficiente sin
perjudicar a la empresa ni a nuestros clientes.

Dar incentivos a los operarios para asi poder reconocer que estan haciendo un
buen trabajo generando competitividad, aplicando una doctrina para su vida
laboral y personal.

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.
Se aconseja a futuros estudiantes y profesional relacionado con este tipo de
procesos poder enfocarse necesariamente en el factor mano de obra ya que en
ellos puede existir la destreza y la capacidad para adaptarse de una y otra

manera.
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ANEXO 1: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

ANEXO Definicién conceptual Dimensién Definicién Operacional Indicador Escala
Variable
Se tiene que recoger los datos de las operaciones
Proceso del proceso primario y analizar la informaciéon de |N° de operaciones/ Razdén
cadaunade ellas.
Después de evaluar el DOP del proceso se
“ § analizara que proceso realiza y aporta N° actividades
... es el registro y examen v eliminadas
critico sistematicos de los correctamente en la productividad. (Propésito)
Ingenieria de modos de realizar actividades, Se registraran tiempo en el cual la persona
métodos (V.I) con el fin de efectuar realiza su trabajo y cual es su eficiencia para N° |
persona
mejoras.” (Kanawaty, 1998. Método hacerlo. cambiado Razén
Pag. 77) Mediante el anadlisis se evaluara si la (Personas)
secuencia de las actividades es la correcta.
N° Operaciones
rotadas(secuencia)
Se evaluara si el método actual de realizar las
actividades es el mas adecuado y determinar que |N° Actividades
deficiencia tiene que hace que la productividad cambiadas(Modo)
tenga problemas
Se analizara cada recurso utilizado y su . ) R
Recursos . | - Eficiencia Ordinal
eficiencia para aumentar la productividad.
sist Se analizara cada punto de los procesos desde la Razén
istema L. . . .
. recepcion de materia prima hasta la entrega de Eficacia
productivo
producto.
Es la relacién que se presenta Se estimara los costos el cu.al comprenden el Costos por
entre los productos y los proceso de concha de abanico de acuerdo con su
Productividad . i i i
V.0) recursos utilizados para la persontal para determinar si la cantidad es propuesta:Costos
: produccién de estos correcta
Se procesara a cuantificar si la cantidad y el precio
(Kanawaty 2009) P > ° yelp de M.O
de materia prima se encuentra en el mejor estado .
costo Razdén

para procesar y para generar una
productividad eficiente

Se estimara si los CIF son los mas adecuados
para la empresa, al igual que se cotizara nuevos
precios para beneficio de esta.

Costos de M.P.

Costos CIF
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1. OBJETIVO

1.1. OBJETIVO GENERAL
Elaborar una propuesta de esfudio de métodos para mejorar la

productividad del preceso primario de concha de abanico en la empresa
Piura Seafood Sechura 2020

1.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Recolectar v analizar los datos del proceso primaric de la concha de

abanico para transformarla en informacion

Seleccionar los aspectos mas relevantes de la ingenieria de métodos que
ayuden a mejorar la productividad del proceso primaric de cocha de
abanico.

Sustentar los cambios que se propondra de acuerdo con la ingenieria de
métodos en el proceso primario de concha de abanico mediante
evaluaciones técnicas

Determinar el costo beneficio de la propuesta de implementacion de la
ingenieria de metodos para mejorar la productividad en el proceso

primario de concha de abanico.
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2. DESARROLLO DE LA PROPUESTA
21. ETAPA: DIAGNOSTICO DE LA DITUACION ACTUAL
RESULTADOS

* Objetivo 1
Primer cbjetiva fue recolectar y analizar los datos del proceso primario de la

concha de abanico para transformarla en informacion.

Tabla 1: Determinacion de problemas segin sus causas

CALSAS PROBLEMAS

Tiempos improductivos

Mo hay control v seguimiento en los procesos . . .
Realizavarios trabajos a la ver

Mo hay estandarizacion de procesos Mo hay orden en produccion

fallas de czlibrzdonen los materales

Mantenimientodeficiente : —
Materizles no aptos para [z produccion

Manipuladon incomedta Maguinas parada

Faltade concientizacion Realizan el trabajo con eficacia mas no con eficiencia
falta de estandarizacon de materiales Mo hay materiales dispuestos para la produccion
falta de compromiso Faltaincentivar al trabajador

Los trabajaores emplean metodos a su convenienda

Mo se controla el avance del trabajo : ——
Muchos tiempos impriductivos

Trabajo desordenado Mo realizan lasindicaciones dispuestas

Realizan operaciones fallidas

Desconodimiento de procedimientos —
e saltean procedimientos

|ugares no ergonomicos Diolores musculares

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 1 antes presentada, se mostro las consecuencias generadas por las
causas, donde se realizo el diagrama de Ishikawa para asi observar la causa
mayor de los problemas
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» Diagrama de Ishikawa

Se muestra la causa raiz del problema que se viene presentando en la empresa Piura Seafood S.A.C, con la lluvia de ideas en
conjunto con el jefe de planta y Gerencia se dio a conocer lo mostrado.

Figura 2: Diagrama de Ishikawa

'ﬁ."", {“. > lb'.' m
:

falta de concientizacion NO hay estandarizacion
1< de procesos
g Falta de estandarzacion
Falta de compe De: de .. e materiales
: - g PrOCASIMIONtOs

No hay control y seguimiento
Manipulacion Incormecta Luger 1o eegondenico. de fos procesos

Mantenimiento Trabajo descrdensso No se controla avance
deficante - del trabajo

. - e
Método Medio Ambiente m

fuente: elaboracion propia

En la figura 1: Se mostro el problema general que se viene presentando en la empresa Piura Seafood SAC, desde la determinacion
de problemas la cual fue determinadas con el equipo de trabajo que conforma la empresa.
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# Diagrama de Pareto
Tahla 2: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 2. estamos presentandao [as frecuencias en el cual 52 originan los problemas

por ello se determind que el 80% de las consecuencias proviens dal 20% de las causas.
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Figura 3: Grafico de Farefo
Fuente: Elaboracion propia

Ctiere decir gue =l 80% d= los problemas encontrados son reswslios por 2 20°% de las csusas,
¥ gue sobo 20% resuelve el 30% de los problemas involucrados.



NFORMIE [

BMEND
ELABD RACHIN [
FROPLIESTA
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Figura 4: DAP
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¥ Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP)

Figura 5: DOF
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Fuente: Elaboracion propia

En |z figura 4; se describe cada aclividad y =2 muestra los problemas gue presents

cada Sres y que perjudican
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= DObjetivo 2

Seleccionar los aspectos mas relevantes de |z ingeniena de meétodos que ayuden a

migjorar |a productividad del proceso primano de cocha de sbanico.

En la actualidad conjugar adecusdamente los recursos econdmicos, los recursos
materales vy los recursos humanos onginan incrementos en B productividad,
fundamentando que en fodo proceso siempre s2 encuentran alternativas de solucicn,
£28 Una empress grande o empresa peguena, debido 3 gue pusde efectuarse un
analisis con 2l fin de determinar mejoras en producto, costo y proceso a través de los
planeamientos de la Ingenieria de métodos (Quesada, 2007). Por ello |a ingeniena de
metodo tiene aspectos relevantes que ayudan a una empresa como son: Maximizar la
productividad y ks confianza del producio, Reducir costos, Mnimizar el iermpo requernido
de actividades y tareas encomendadas, Mejorar la calidad de servicio v confiabilidad de
productos, Estandarizar los procesos v procadimientos, Hacer optimo & frabajo,

Priorizar &l esfusrzo humano v redwcir las holguras, ete.

* DObjetivo 3
Sustentar los cambios que se propondra de acuerdo con |z ingenieria de matodos en

el procaso primario de concha de sbanico mediante evaluaciones técnicas.

Por ellos se tomo datos del tiempo que franscurre en cada actividad, obtenieéndose
dafos por persona.

Generando asi un estandsr de fiempo por operaciones donde se puedan criginar &
cuello de botella. A partir de ello se grafico un diagrama de actividades mostrando los
cambics mas adecuados para el proceso, de acuerdo con la mano de obra se
reslizaran capacitaciones de como se debe ejercer el trabajo v |a actividad que =2 esta
desarrollando, pues hoy en dia un trabsjador no esta capacitado para realizar
correctamenie sus aclividades, se realizara inspecoiones de como =2 esta reslizando
el trabajo y sobre todo verificar corectamente su desempeno, como tambian s2 tendra

en cuenta la programacion de produccidh.
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Tabla 3: Toma de tiempos del proceso primario de concha de abanico

IMEME IDE-EHIFEDH DEL PROCESD |Pres cntoion DA 01 Do 0z DA 0= D 02 DIAOS D 05 Duaor D 05 DA 09 DiA 10 DA 11 DA 12 DA 13 DA 14 Dia 15
1 Roocpoion de materia prima |Todas las presemtadones  [030keg [0Z%eg [03lseg  [030seg  |[Bseg  [031seg  |or=eg  p3mseg  |033seg  iEseg  |03leg  [03Dseg  pogseg  |0Z9seg  [D3keg
o Trasiad o de lamaeria
e | EEEE prescmtadones |050s LOOmm  |0S4seg  |OSIseg  [iEseg [0SSseg |Q5Eeg 1D0mnt  |OSsseg juseg |0SEseg  |0SSseg pS3seg  [0SZmeg  |oskeg
Talo Salof mala W0 mng |[E:Dmnt |3100 mnt |3300met POO0 mnt |2L00mnt [0 mee BEZO0mnt |ZE00mne L0 mnt 3000 mnt [3E00met BLO0mnt |30nnd B0 mnk
3 Do Fvabes Tal ko Coral) malla 450mmt (4@ mnt (4400 mnt [4200met BOO0 mnt [3900mnt |FO0mt o0 mnt [3300mne BI00met [3700mnt |[4000mnt EEOOmnt |[4200mne |40 0 mnt
Mo dia vakiay' malla S00mne | D mnt [4900 mnt |SZT0mnt JBo00 mnt |S100mnt |[EDmn L0 mnt [4900mnt Foo0mint (4500 mnt [4T0mne  S000 mnt |45 00met |45 0 mnt
- Traskdo alamesade
lavadal Todas |2 presemadanes 0:15 so@ Q1Tseg 0:10 se :1Zseg 0 seg 0:13 2o T1Sseg 013 seg ldseg I s2g 0:15 seg 1Tseg 1S seg Dldseg O 16seg
Talka Sala 1100 mint LI0mnt 103 mint L:13mnt L: 10 mint 1:12 mnt LoSmnt 107 mnt LOZmn 1: 13 mnk 100 mint LOlmne 105 mint LOTmnt LOZmre
E Lavadal Talko coral 1230mnt  |[EZ9mne  |140mnt  |131met JUZEooee [1230met |E33es 132 oot [132me (L3 mer [130met 134wt 130met |[139mnt |L34moe
Wediz vakva 430mnt  |Z3omor  |4:07mat  [405mot We@me (40 mnt  |$00mor Wl mnt |40Smer BB ot |[431mnt  (40dmer MR mnt  |4dmnt |[S05mm
E Traskdo alamesade
resl s2da Todas l2s presentadiones |tldseg  |0l2seg  |DolSseg  |Dildseg  [eseg  |lSseg X17zeg  |rl0seg  |o:lZseg B mm |[HlEmat  |DlSmm el mat |[G13mot [@l4mm
Talls Sala 030 zo7 Q35seg 033 zog O31seg 038 se g 037 s0g (3t 031 seg 033seg 036 seg 037 seg 030587 036 seg 03Tseg 35se
T Reviaado Tallko coral 043 so@ 40508 041 5o =1 00 sog =1 - 04T s 045508 8 seg =1 DATsSE D45 scg L= et
Mo dia vakva 159mnt_ |2ISmnt_ |303mnt  |FSOmnt  pB-Omot (330 mot  [rI9mot [333 mot |330mot Bgmot |F4a0mot  [305mot WO0mnt |3STmot |E42mot
E- raslads apesada i Tioscdas a6 prese ntaacio ne s 0:14 seg G 1Tseg 0:15 seg D1 seg - 15 seg 0:14 seg [ T 0:14 se g 13 seg 0I5 se g O:11 meg O:1dsem 1% se g D:15sem [ F
El Pesadal Todas |25 prese mada ne s 009 seg QOEseR 0109 seg (R -6 scg 009 5o TOTsER 1l seg OS5 7 528 005 5o OOEseT 006 528 OEseg 105
Traskad o alas ve manes pas
o jel arcade alba rics g Todas las prese ntadia ne s 0105 sog [a{=cF-T 005 seg 05 seg -6 =e g 01005 seg [ {n =t~ 05 se g [En et 0:E se g 0105 seg OG5z g 005 se g OiGseg [ {u et
11 ICod itkcada Todas |36 prese Mo nes 030 se@ D 1Eseg 033 se@ O30seg 0 I7 seg 033 sog 19seg 0Z1 seg C1Eseg 03 seg 0:19 se OZ1seg 033 seg 1Eseg [ geinf-o]-§
= [Traskdo alas mesade
je mvasad o Todas las prese ntadia ne s 0105 sog [a{=cF-T 005 seg 05 seg -6 =e g 01005 seg [ {n =t~ 05 se g [En et 0:E se g 0105 seg OG5z g 005 se g OiGseg [ {u et
1= Pesadal Tallo zalla - Talla cod 008 se@ Q09seg 0108 seg O8seg -7 seg 0:10 227 TOTseg 008 seg O0Tseg 00 seg 008 sog LRt 00S se g :10seg 0Tseg
Mo di vakea 0:15 so@ T14seg 0:13 se@ R 013 seg 15 5o Tllseg 17 28 1S5 I seg 0215 5o ldseg 1T seg L155eE X105
12 Lavada m Tail ko solks  Tallo cosd 005 soE D05 scE 005 sel D05 seE 0 se g 005 so [squic} =T 005 s [sEuicF =" 0B s 005 seR D0GsSE 005 5e g D0GseE [ {ucf=T:o
Mo di valvia 005 se@ DO5seg 005 se@ OO5seg -6 seg 0005 seg [aquet-oT- 005 se OO5seg 0 seg 005 seg OOEseg 005 se g OOEseg [{u=t-T-
Tal ko zoks - Tallo cosl
15 Exri s 2k b s 0:10 se 2 10seg 0:10 sem 105 j0: 10 se 0:10 5o X 10se) 010 s D105 -0 s 0:10 sei 1058 010 52 3 105 X105
M dia vakia/ cajps LI0mnt  [L00mne  [Ll4mnt (Lllmee (LD mer (LISmot |El0met [1230mot |Llémet (LA s [L1IT7met (l0Gmet [RlI0mat |L12mat |LZ0mm
e Traskado alaa)as donde 5¢
j-oiboca o producta Tailko sollo - Tallo coll D07seg  |o07seg  |007seg  |0iTseg  JoWzeg  |007seg  |oo7seg  jpoTseg  |oovseg pormm  |007mme |007mne D07 mnt  [007mnt @07
Traskdo alas zanade Todas |2 press ntada nes
7 o b e U kote I0:1Imne |DDmnt |0I0mnt (1958mnt (1950 mnt [1908mnt | D0 mnt 1715 mnt (1904mnt  [1I6S0mnt [1900mnt |12 55mm (1830 mnt [1:10met |06 mnt
15 jcolocadion de hicla Todas las presentadones 03 seg  [00Bseg [00@seg  |0D3seg iEseg |0i@seg |o@zg iBoeg [0Eseg DEseg |om@seg  |oo@seg piEzeg  |0i@seg  |oaDseg
189 Emn haargu < Todas |as prese miado nes 1500 mnt |B:Emnt 1358 mnt [1538mnt 1502 mat [1545mnt | mnt (1602 mnt J1533mot 3030 mot (4505 mnt (1001060 B0 et |30010mnt | 1 1000 b

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 3: Se presenta los iempos en el cual se reslizan a cada operacitn en el proceso primario de concha de abanico, la marca que se visualiza hace referencia a las operacionas con mayar
tiempo de frabajo y donde s2 genera cuello de botells lo que genera un deswvic en & flujo.
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Tabla 4: Resumen del diagrama de actividades

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS - PRODUCCION DE CONCHA DE ABANICO

OPERARIO/ MATERIAL/EQUIPD
NOMBRE ELPRODUCTO HOIA N RBUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL TIEMPO
RECEPCION .
DESVALVE OPERACION 9 250.5min
SALAL LAVADO | -
REVISADO TRANSPORTE 5 10 min
PESADO | -
CODIFICADOD ESPERA 1 40 min
PEADO Il .
SALAZ LAVADO | INSPECCION 4 21.5 min
ENVASADO
EMBARCQUE ALMACENAMIENTOD v 1 20 min

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 4: Se esta mostrando un resumen del diagrama de actividades de acuerdo
con la toma de tiempos a los procesos desde inicio a fin, s decir; desde el area de
recepcion de la materia prima hasta embarque, en la misma tabla se observan los
tiempos en cuanto se demora la fabricacion de la presentacion de tallo solo con
respecto a 300 mallas a un tiempo de 2505 min. Asi mismo se muestra una espera eso
hace referencia al producto que se almacena mientras las camaras isotérmicas llegan
a planta, como también hace referencia al almacenamiento de la materia prima en la
camara de almacenamiento- frio.
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Tabla 5: Muestras de tiempos estandar para las actividades deficientes

ITEME | DESCRIPCION DELPROCESD [Presentacion D 01 e 02 D& 02 mia0s DIA0S DA & D o7 s 08 Dis0a D14 10 DiA 11 ola 12 Dls 12 D& 14 e 15
1 Recepcion de materia prima [Todas ks presentciones  |031seg  [037seg  |03lseg  |03Dseg  |iEseg [oidzmea 029eg  |D3lseg  |03Eseg  [iImeg |Damseg [03Dseg |DaEmseg D3Zseg |03l
Traskad o de lamateria
I Mo das k2 piness on e haon e
prima alamesa de dewvalve os0s Iomnt  |0S4sey  [0Ssseg  eDseg  [Loomee JoSTeg  [0Stsep  posmse psmey  [osmses  |osseeg  [ostmeg D5Zeg  |oS4zeg
[allia 50l o/ mala EOEmnt [0 mnt [34S0mot |ZZ40mne EsI0met F430mee |3S05mnt [33S0met Psl0mm BROmet |SoIEmet |ZES7mat [3240mnt |3510 mot 3858 mat
3 Deswabie [Tallla Coral/ maita S000mnt |45 l0mnt [#645mnt [4730mm BeTomm @6 l0mm  [4503mnt [HEsmm BESEmm BT mo [S:2lme [4355mnt [4504mnt  |4456 mat |45:17 mat
M diz valva) malla soasmnt [sozeme: 1oomone [LEne pEobe Frotme |[tpme Eaooe oese fEDnoe |=oome |[ssomer L1205 mor [s250mee (570 mae
2 Traskdo alamesade I das bas presentcianes
tawads | Dl5seg  [m17seg  |00seg  |oiZsep jiMseg lZsey |0Sszeg  |0dseg  |ildseg  jlTseg  |OSseg  [0ilZseg  |DiSseg Dldzey |05 zeg
[ralla sala 1Omnt |120met (Lot [LEme [LDme [L1Zmee [L9met [L07mee [I0Smee |L1Zmee [100mee [10imet [10Smet |L07mec 102 mat
5 Lz | alllo coral 130mnt  |139mnt  [140mm  [131mm [LEme [L30moe |12Zmet [13Sme [133mm (L34mee [D30me [134met [130m0t |139mnt L34 mat
iz dia walvia 430 mint 255 mint 217 minit 4:15 mnt B e B 05 mnk 4109 mint 4:1F mnt H:1S mink B l&mn & F1lmnt L mnt 4105 min t 4014 min 4105 mnt
& Traskdo alamesade
e s Mo das ko pines on R han e 0:14 z2 l2zeg [D15seg [ldseg jEseg  jnlSzeg 17 seg  |Dl0seg  RlZseg  elSmnt |013met |ClEmot [013 mnt 1S mnt  [0:04 mnt
[ralia sala D30seg  |035seg  [033seg |03lseg |iMseg  |3Zseg |035seg [03lseg  |033seg  |R3Sseg  |D3Zseg  |03Dseg  [036seg D3Zzeg  |035seg
7 Rewisada alllo coral D4lscg  |04Dseg  [04lseg |OdZseq  |dDseg  |Dadseq |O4Zseq  [043scg  |04Gseg  [hdZseg  |Q4dseg  |Oslseg  [D4Smeg D4Zseg 045 g
s dia walkvia 155 mint 235 mint 24032 minik 235 mink [2: X ik [2 30 i it 2&‘_3 mint 230 mng 234 minik [2: IS mint = 40 mini ZiIEmnt 200 i 235 min i 2.2_3 mint
] s o apesadall [T das kas pres en e bon &5 0:14 seq 1Tseg  (MlSseg [MlZseg juSseg fhldscg 1z seg  [Dldseg  jl3seg lSseg Tllseq l4seg 0:12 seg 015 seg mi0seg
g Pegadal Modas ks presenpciones  [009sg  [08seg [009seg [006zg |iEGseg |00seg  |007szeg |Ollseg  OBzeg  |0:0Tseg  |O0Gseg  |0iBseg  |0DSsem DOEzeg  |0:10zeg
Traskd o alas wentanas para
W et area de o nesgn [odeslas presenBolonss | sy |omsseg  |omsses  |omses PG jomsses  |omseg |oosss posss posss |omses |omse |omsss |omss oo
11 |codificada odas bas presentciones  |020seg  [0iZseg  |ozzseg [0o0seg jpDseg jpmses  [oaoseg |omiser pusses bamseg  [nioses  Jozises  |oomses DIEseg  |0IDseg
17 Traskdo alas mesa de
\enivasadn Mo das ko pines on R han e 0405 seg DGy |(005seg [00Gseg |[REseg jE0Szeg NG zeg [005seg D0Sseg [lGseg Q5zeg DiGseg 0405 2o 0405 seg 006 s g
= —— [ralilas oo - Talla corat DOEseg  |009seg [0D6seg |09seq |mseg |l0seg |07 seg [009seg  p07seg  [nl0seg  |00Bsem  |00Sseg  [0Sseg DI0seg |07 seg
b iz valva Dl5seg  [mltseg |0aZseg |oiMdseg jiBseg lSseg |oillseg  |0d7seg  [lSseg  jnlZseg  |D1Sseg  [Dildseg  |DlZoeg DlSseg  |0:10seg
[Tallla saba - Tallo coral f
14 Ervasada bl 52 0:10 5o l0seg  [l0seg |cl0seg  jEDseg jl0scg l0seg  |l0seg Jl0seg o l0seg O 10seq 1050 0:10 5o 0:10 5o D0 seg
e diz valva [/ ajas Ll0mnt  |l00mnt  [Ld4dmnt |Lllmet LD met |1 1Smek Ll0mnt  |[120mne  |[LlsSmnt |LZlmee L17mnkt LEmnt  |L:10mnt L13mnt | 130 mnt
Trashdo alacajas donde se
15 Malla solo - Talko coral
oo boca el praducta 0407 sel 00T seg  [00Tseg [007seg | seg JEO7seq 007 seg  |[007seg  0OTseg OTmnt  |QOTont OO7mnt  [007 mot 007 mnt  |007 mnt
o Traskdo alas zona de Mo das kas presen@ckones)
embangue Iote lzmnt [oo0met |20Z0mot |195Eme [19S0met 13oEme |Z000mnt |IT0Smet 1904w [leDmet |Boomet [15:55met |1230m0t 1900 mot [1505 mat
17 [colocadan de hicks Modas ks presenpeiones |03z [0f2seg |0Mseg |02z |p@seg |0Mseg [002zeg [002seg  poZzeg  |0¥seg  [O02seg  |0i@seg  |003seg Di¥zeg  [030zeg
18 Embargue o cacs o |pness o o 5 150mnt |1505 mnt [14SEmnt (1532 mnt (1612 met  |[15c45Smnd M4semnt (1S mnt (1532 mee BODmnd [S05mnee |10L10Ar |3030mnt 2000 ment | L1000 e

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 4: e toman muestras de tiempos para poder definir y estandarizar los tiempos correctos por cada actividad, |z cual ayudars a poder secuenciar correctamente el flujo de procesa.




ABIERT L F FE R T g
NFOREME DE ELAED RADHIM D -1 -20
"RIONPLIESTA : A il -4

Figura &: Diagrama de Actividades de Frocesos — Propuesfa
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En la figura &: estamos cbservando que se actualizo con el tiempo estandar ya establecide
para cada actividad con el fin de disminuir tiernpos muertos y cuellos de botella lo que
ayudara a que el flujo == mas rapido vy también == muestra la eliminacion una actividac
porgue 5 iNnnscesana.



Doc. No. FORNM-PTH-DI-2021

R eD ANEXD Rev. 0 | Fedha: 23/06/2021
INFORME DE ELABORACION DE Pag:1-20
PROPUESTA sechura -Pend

Tahla 6: Resumen del diagrama de actividades/ tiempo estandar

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS/TIEMPO ESTANDAR - PRODUCCION DE CONCHA DE ABANICO

OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
NOMERE EL PRODUCTO IR HEIEN
ACTIVIDAD ACTUAL  |TIEMPO
RECEPCION .
DESVALVE OPERACION 8 230.5 min
SALA 1 LAVADO | »
REVISADO TRANSPORTE 5 10min
PESADO |
CODIFICADO ESPERA D 1 A0 min
FESADO |1 .
SALA2  [LAvADOD| INSPECCION 4 21.5min
ENVASADO
EMBARQUE ALMACEN AMIENTO v 1 20 min

Fuente: Elabaracion propia

Enlatabla 6 nos muestra el diagrama de actividades de proceso en base a la propuesta,
observamos que el tiempo de proceso del lote disminuye significativamente, ya que en
la empresa Piura Seafood a su personal es remunerado por horas y al estas disminuir
se reducen los gastos, también observamos que se elimina una operacion innecesaria
siendo el lavado Il, pues esta operacion lo Unico que genera es hidratar mucho al
producto lo que genere que después este al drenar pierda demasiado peso, es por ello

que se optd por eliminar aguella operacion.
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» REPORTE DE PRODUCCION ANTES DEL ESTUDIC ¢/ DESPUES DE
DETERMINAR TIEMPOS ESTAMDARS

Tahla 7: Reporte produccion sin esfudio de méfodo

FRODUCTIV IDAD PILRA SCARDDD SAC

(TN FRODUCCOON [HORAS EMPLEADAY PRODUCTMIDAD | RENDIMIENTD | REMDAIENTD DE MU ESTRA
1 1580 mall as 10 haras 2955 kg 13 23
2 2100 mall as 14 haras 3650 kg 17 212
3 1310 mall as 11,30 horas 3100 kg 18 24
4 2850 mall as Hhoras 1780 kg 18 23
5 1230 mall as 95 horas 2300 kg 17 24

Fusnte: Piura Seafood 540

En |la tabla 7 == presenta un reporie de 5 dizs de produccion en la cual se mide cual es
el wolumen de produccidm, las horas trabsjadas, la productividad obtenida, el
rendimiento del products exscto v el rendimients obfenido, aqui se pusde explicar que
hay muchos factores gque influyen a gue el rendimiento obtenido este muy lejos ded
rendimienta de muestras, pues aqui no hay cultura de inocuidad del producto, no
estandarizacion de procesos, materizles y equipos deficientes que haca gue el flujo v

rendimiento del proceso no sea adecusdo.

Tahla 8: Reporte produccion con esfudio de método

PRODUCTIVIDAD PIURA SEAFDOD 540
DiA PRODUCCION [HORAS EMPLEADAS] PRODUCTIVIDAD | ROMDIMIENTO | REMNDI MIENTO DE MU CSTRA
1 1610 mallsx 10har= 0y plnl 13
X A mailles 13hons 4010 g x 3
3 1500 mailles 230 hoes E0kg 216 L4
4 1005 m il &40 hams Bi5kg 191 21
5 1050 mailles &6 homs Hi0kg 204 P

Fuente: Piura Seafood SAC

En la tabla & observamos como hay disminuido el tiempo de proceso con respecto al
volumen de produccidn, v como el rendimiento de muestras estd muy cercano al
rendimiento obienido v esto se debe al manejo de las aclividades desde & inicio de
proceso, ya que se cullurizo la forma corrects de reslizar 2l trabajo, se logro un
incremento en producivided y que logra gue |as horas de trabajo disminwys y gue ses
en beneficio de la empresa.
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2.2. ETAPA 2: HERRAMIENTAS SELECCIONADAS
ELABORACION PROPUESTA
Para la recoleccion de datos fue necesario registrarlos en documentos llamados
Instrumentos. Para que cada indicadores se pudiese registrar, los instrumentos fueron
los siguientes: Como primero objetive tuvimos; Recolectar y amalizar los datos del
proceso primario de la concha de abanico para transformarla en informacion, teniendo
como dimensiones el andlisis y el registro del nimero de actividades, nimero de
personas, numero de lugares, etc. la técnica que utilizamos fue la observacion y como
instrumentos de recoleccidn de datos consecutivamente tuvimos, el diagrama de
Ishikawa, el diagrama de Pareto, el Diagrama de actividades, el diagrama de
operaciones de procesos y una entrevista al encargado de planta. Como tercer objetivo
especifico tuvimos: Sustentar los cambios que se propondrda de acuerdo con la
ingenieria de métodos en el proceso primario de concha de abanico mediante
evaluaciones técnicas, teniendo como dimensionas el recurso humano y el sistema
productivo y el costo, el cual se utilizé una técnica de observacion para adquirir las
mejores propuestas desde la recoleccidn de datos y con los instrumentos como: Estudio
de tiempos, Reportes de produccion. ¥ como cuarto objetive el instrumento que se

utilizé fue cotizaciones.
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23 ETAPA N° 3. ELABORAR EL

ESTIMADO PARA LA IMPLEMENTACION

PRESUPUESTO

Cormo cuario objetivo presentamaos: Determinar el costo beneficio de |a propussta

de implementacion de la ingeniena de meiodos para mejorar la productividad en

&l proceso primano de concha de shanico.

Tabla 3: inversion del proyecto

MVERSON [DE LA PROPLESTA
COETOE INDIRECTOS
ACTERLALES. fco=T0 CANEDAD TOWAL
LEH FIET I 1D
Ol &5 BOND 5 1200 NIE] G
INMPREIONE 5 oo CE I o0
AMILLADOE 5 =m 2 IE] =
LITILES 5 zm EIE] 400
CRONOMETRO g I=m fIE] =
CAPRCTTACMONES 5 oo 4l =/ 4Mim
MANTENIMIENTD DEMATERIALE. |5/ 2000 E TILUD
IMPLBENTAOON DE METERLGIES | 5/ Taon FE 140
INDUNENTARLA, 5§ ©om = I SOIUID
COSTOTOTAL = 10350
COETOE DIRECTOS
PEREOMAL CANTIDED SUELDD HORAS THAS TOTL
OPERARKIE 1| 5 nm 1z 13| 5/ 2SI
BRENE | 5 & 12 13 31,0400
COSTOTOTAL 5 Z.F0IID
INVERSIIN AL TOTAL = IR

Fuente: Elaboracion propia

Costo Total Anual = Costos Directos + Costos indirectos = =0 2 802 365 00

Cespues de realizar 2l estudio de tiempos logramos determinar que en lofes de cantidad

de 1000 mallas logramos disminuwir 20 minutos en e flujo del proceso dado que;

Pior persona se disminuye 1:48 minutcs, si lo convertimos a horas esto eguivale 0203

horas.

Ahora de acuerdo con cuanto disminuiria el total de horas por preduccicn total seria de
1000 X 0.02 teniendo como resultsde los 30 minutos =i sascamos wun fofal de horas

disminuidas en 2000 mallas esto sena de B0 minutos, shora la empresa tiene & un

personal gue se les pags por horas trabsjadas.
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Si por 12:00 horas su pago era de 72 soles, shora en 10:20 horas el pago sera de 83
soles por cada trabsjador, si queremos sacar el costo total anwsl determinaremos los

costos disnos mensuales y anuales. M° de frabajadores = 30
Pago por dia = 83

Dias trabajador [ mes = 12

Meses tfrabajados = 12

Ciostos anuales de pago del personal = s./272 160

Determinaremos en cusnto ahorara la empresa que este nuevo metodo de trabajo v

esta estandarizacion de fiempos:

Pago sin meéfodo de estudio de fiempos = 311 040, 00 scles / afo
Pago con método de estudio de iempos = 272 180. 00 scles / afio
Productividad mano de obra = s./32 380

Tahla 10: Beneficio - Costo de la propuesia

[tasa de descuents | 10%|

0 1 3 3 4 ishor psente

| 5 5os a0 |5/ 6180 2000 | 5/65%, 0000 | ¥ &.FA040.00 | /595 2000 | 424 3% 2645

§ 160 a0 | § 240 280 | 5 12U 000 | 5278 (BO00 | § LTI | 5257 1600 | Y1I58 1534

Beneficie/Costo = 24 308 206 4012 524 12532 =140
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2.4, ETAPA 4: PRESENTAR EL CRONOGRAMA DE LA PROPUESTA

TIEMPO (meses)
Actividades ABRIL-2021 MAYOD-2021 JUNIO-2021 JULIO-2021
S| A5 |15 2535 [ AS[15 | 25 (35| 45|15 | 25| 35| 45§

Aprobacion de la propuesta por la Gerencia

Coordinacion con jefe de Planta

Asignacion de tareas

Recoleccion de informacion

Mejoramiento de los procesos

Aplicacion del MRP

Presentacion de avance a Gerencia

Capacitacion al personal involucrado al proceso

Capacitacion a personal de mantenimiento y
operaciones

Elabhoracion de informe final

Presentacion de mejoras




ANEXO 3: INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
INSTRUMENTO 01: DIAGRAMA DE ISIHIKAWA

Subcausa

Causa principal

[ Material J[ Método J[ Medida ]

Causa Efecto
[ Hombre ][ Maguina ][ Entorno ]
\ \
Problema




INSTRUMENTO 02: DIAGRAMA DE PARETO

Frecuencia Absoluta

100

Materiales

Diagrama de Pareto

- 100

- 80

- 60

- 40

- 20

... |
voennEi?
5 5
.......................... s BEEE
Medios Manode Metodos Medio Varios
Ohbra Ambiente

Causas de No Disponibilidad

“%Frecuencia Acumulada




INSTRUMENTO 03: DIAGRAMA DE ACTIVIDADES

Objetivo ACTIVIDAD Actual |Propuesta| Econom.
Operacion O

Actividad Transporte |:>
Espera D
Inspeccion I:I

Almacenamiento

Método actual / propuesto Distancia
Lugar: Tiempo

Costo
Operario(s) por: Ficha ndm.

perarls p Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
Simbolo
Descrip cantida | Distanci

cion

d a

00

; , observacion




INSTRUMENTO 04: DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESOS

Diagrama de operaciones del proceso de Gas (DOP)

Inspeccion 1

y | o2 |
Inspeccion 2
#ﬂ
Inspeccion 3
;ﬂ'

Inspeccion final para almacenamiento

Resumen

Evento Numero Tiempo
Operaciones 4 1000m3/min
Inspecciones 4 40minutos




INTRUMENTO 05: REGISTRO DE TIEMPOS

Fecha de estudio

Termino:
Comienzo:
Tiempo transcurrido

Nombre de la operacion

Nombre de
Operario

Estudio N*

Hoja N*

Elemento N*

3

9

chservado por:

Aprobado por:

Elementos extrafios

Ciclo N*

S5imbolo

Descripcion

W |00 | =] | [ e R

Tota

N* observaciones

Media

Valoracion

Tiempo basico




ANEXO 4: VALIDACION DE INSTRUMENTOS

SyfuaY

CESAR VALLEJO

ESTIMADO MAGISTER:

Siendo conocedor de su trayectoria académica y profesional, me he tomado la libertad de elegirlo
JUEZ EXPERTO para revisar el contenido del cuestionario que pretendo utilizar para determinar los

procesos de concha de abanico para proponer soluciones con respecto a la ingenieria de métodos.

A continuacidn, presento una lista de afirmaciones (items) relacionadas a cada concepto tedrico. Lo
gue se le solicita es marcar con una X el grado de pertenencia de cada item con su respectivo
concepto, de acuerdo con su propia experiencia y vision profesional. No le pido que responda las
preguntas de cada area, sino que indique si cada pregunta es apropiada o congruente con el

concepto o variable que se pretende medir.

Los resultados de esta evaluacidn servirdn para determinar los coeficientes de validez de contenido

del presente cuestionario. De antemano agradezco su cooperacion.

A. Informacidn sobre el especialista

Sexo M (X) F()

Edad 44

Afios de experiencia : 12 aflos

Profesidn o especialidad : Magister en Administracion de empresas

B. Definicidon de conceptos y pertinencia de cada item

1. Ingenieria de métodos: Es el registro y examen critico sistematicos de los modos de realizar
actividades, con el fin de efectuar mejoras. (Kanawaty, 1998. Pag. 77)
2. Productividad: Es la relacién que se presenta entre los productos y los recursos utilizados
para la produccién de estos
Adjuntando los instrumentos de recoleccién de datos la cuales son el formato de Diagrama de
Ishikawa, Diagrama de Pareto, DOP (Diagrama de operaciones de procesos), Formato de estudio

de tiempo.

iMuchas gracias por su colaboracion!



Yo Omar Rivera Calle con DNI N2 02884211 Magister en Administracion de empresas, de profesion
Ingenieria industrial desempenandome actualmente como docentes tiempo completo (DTC) en la

Universidad Cesar Vallejo

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién los
instrumentos: Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, DOP (Diagrama de operaciones de

procesos), DAP; Formato de estudio de tiempo.

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

Nombre del instrumento DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
1.Claridad X

2.0bjetividad X
3.Actualidad X

4.0rganizacién

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

X| X| X| X| X| X

9.Metodologia

En seial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 8 dias del mes de diciembre del
dos mil veinte.

D

Mgtr. : O\w*z ?\m’w Colle

DNI . OZefYZ 1!
Especialidad: /~ gwg,\-ruu/ i
E-mail D OviIVaYR @ve\r, ¢e v P



CONSTANCIA DE VALIDACION

ESTIMADO MAGISTER:

CESAR VALLEJO

Siendo conocedor de su trayectoria académica y profesional, me he tomado la libertad de elegirlo
JUEZ EXPERTO para revisar el contenido del cuestionario que pretendo utilizar para determinar los

procesos de concha de abanico para proponer soluciones con respecto a la ingenieria de métodos.

A continuacidn, presento una lista de afirmaciones (items) relacionadas a cada concepto tedrico. Lo
gue se le solicita es marcar con una X el grado de pertenencia de cada item con su respectivo
concepto, de acuerdo con su propia experiencia y visidn profesional. No le pido que responda las
preguntas de cada area, sino que indique si cada pregunta es apropiada o congruente con el

concepto o variable que se pretende medir.

Los resultados de esta evaluacidn servirdn para determinar los coeficientes de validez de contenido

del presente cuestionario. De antemano agradezco su cooperacion.

C. Informacidn sobre el especialista

Sexo :M (X)) F()

Edad 46

Afios de experiencia : 12 afios

Profesidn o especialidad : Magister en Administracion de empresas

D. Definicidon de conceptos y pertinencia de cada item

3. Ingenieria de métodos: Es el registro y examen critico sistematicos de los modos de realizar
actividades, con el fin de efectuar mejoras. (Kanawaty, 1998. Pag. 77)
4. Productividad: Es la relacién que se presenta entre los productos y los recursos utilizados
para la produccién de estos
Adjuntando los instrumentos de recoleccion de datos la cuales son el formato de Diagrama de
Ishikawa, Diagrama de Pareto, DOP (Diagrama de operaciones de procesos), Formato de estudio de

tiempo.

iMuchas gracias por su colaboracion!



Yo Gabriel Borrego Carrasco con DNI N2 03664280 Magister en Administracién de empresas, de
profesidn Ingenieria industrial desempefidndome actualmente como docentes tiempo completo

(DTC) en la Universidad Cesar Vallejo

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién los
instrumentos: Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, DOP (Diagrama de operaciones de

procesos), DAP; Formato de estudio de tiempo.

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

Nombre del instrumento DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad X
2.0bjetividad X
3.Actualidad X
X

4.0rganizacién

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

X X| X| X| X

9.Metodologia

En seial de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 8 dias del mes Diciembre del
dos mil veinte

MGTER: GABRIEL BORRERO CARRASCO DNI:
03664280

A Vi

I L L L]

HS (>abrel Rerrere Carrsco

ESPECIALIDAD: INDUSTRIAL



CONSTANCIA DE VALIDACION

ESTIMADO MAGISTER:

CESAR VALLEJO

Siendo conocedor de su trayectoria académica y profesional, me he tomado la libertad de elegirlo
JUEZ EXPERTO para revisar el contenido del cuestionario que pretendo utilizar para determinar los

procesos de concha de abanico para proponer soluciones con respecto a la ingenieria de métodos.

A continuacidn, presento una lista de afirmaciones (items) relacionadas a cada concepto tedrico. Lo
gue se le solicita es marcar con una X el grado de pertenencia de cada item con su respectivo
concepto, de acuerdo con su propia experiencia y visidn profesional. No le pido que responda las
preguntas de cada area, sino que indique si cada pregunta es apropiada o congruente con el

concepto o variable que se pretende medir.

Los resultados de esta evaluacidn servirdn para determinar los coeficientes de validez de contenido

del presente cuestionario. De antemano agradezco su cooperacion.

E. Definicidon de conceptos y pertinencia de cada item

5. Ingenieria de métodos: Es el registro y examen critico sistematicos de los modos de realizar
actividades, con el fin de efectuar mejoras. (Kanawaty, 1998. Pag. 77)
6. Productividad: Es la relacidn que se presenta entre los productos y los recursos utilizados
para la produccién de estos
Adjuntando los instrumentos de recoleccion de datos la cuales son el formato de Diagrama de
Ishikawa, Diagrama de Pareto, DOP (Diagrama de operaciones de procesos), Formato de estudio de

tiempo.

iMuchas gracias por su colaboracion!



Yo, Diego Salvador Lachira Estrada con DNI N° 45063280 Magister en Administracion, de
profesién Ingeniero Pesquero desempefidndome actualmente como Docente Universitario en

Universidad César Vallejo

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos: Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto, DOP (Diagrama de

operaciones de procesos), DAP; Formato de estudio de tiempo.

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

Nombre del instrumento DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MUY BUENO | EXCELENTE
1.Claridad X

2.0bjetividad X

3.Actualidad X

4.0rganizacién

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

8.Coherencia

x| x| X[ x| x| X

9.Metodologia

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de Piura a los 8 dias del mes
Diciembre del dos mil veinte

Mgtr. : Diego Salvador Lachira Estrada
DNI 45063280

Especialidad : Ing. Pesquero

E-mail -diego.lachira23@gmail.com
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