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Resumen

Esta investigacion tuvo como objetivo general aplicar la mejora de método para
incrementar la productividad en el proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C. El
estudio fue aplicativo con un disefio pre-experimental. Las herramientas que
ayudaron al desarrollo de la invetigacion fueron: estudio de tiempos, cursograma
analitico del operario, diagrama bimanual y de recorrido. En el diagnéstico se
determind que el 81.48% eran actividades productivas y el 18.52% eran actividades
improductivas. Por otro lado, se pudo aminorar el porcentaje de actividades
improductivas, el cual paso de 50% con método inicial a 45.45% con el renovado
método, aminorandose el tiempo estandar de 33.22 a 21.66 min/bandeja. Ademas,
la productiviad de mano de obra aumento de 11.86 kg/h-h a 13.31 kg/h-h, indicando
una mejora de 12.23% con respecto a su productividad ya que paso de 1.46 kg/S/.
a 1.66 kg/S/., expresando un incremento de 12.16%. Finalmente la eficiencia fisica
de materia prima crecié de 71.36% a 74.87%, implicando una mejora de 4.92%,
determinandose la significancia bilateral que fue de 0.000 menor al 5%, afirmando
la hipotesis de la investigacion, la cual indica que la mejora de método incremento

la productividad del proceso de fileteado.

Palabras clave: Mejora de métodos, tiempo estandar, productividad.
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Abstract

The general objective of this research was to apply the improvement of the method
to increase productivity in the filleting process in PANAFOODS S.A.C. The study
was applicative with a pre-experimental design. The instruments that helped the
development of the investigation were: time study, analytical course diagram of the
operator, route diagram and bimanual diagram. Likewise, in the diagnosis it was
determined that 81.48% were productive activities while 18.52% were unproductive
activities. On the other hand, the percentage of unproductive activities could be
reduced, which went from 50% with the initial method to 45.45% with the renewed
method, the standard time was reduced from 33.22 min / tray to 21.66 min / tray. In
addition, labor productivity increased from 11.86 kg / h-h to 13.31 kg / h-h, indicating
an improvement of 12.23%. Regarding the productivity of labor cost, step of 1.46 kg
/'S /. to 1.66 kg / S /., expressing an increase of 12.16%. Finally, the physical
efficiency of raw material grew from 71.36% to 74.87%, implying an improvement of
4.92%. In addition, the bilateral significance was determined, which was 0.000 less
than 5%, affirming the researcher's hypothesis that indicates that the improvement

of the method increased the productivity of the filleting process.

Keywords: Improvement of methods, standard time, productivity.



I. INTRODUCCION

Actualmente, diversas organizaciones luchan por alcanzar una mayor
competitividad en el rubro en el que se desenvuelven, por tanto, su meta mas
significativa es generar mas productos, utilizando menos tiempo y menos factores
productivos (Alameddine et al., 2018, p.2). La empresa PANAFOODS S.A.C. no es
ajena a esa realidad, por lo que constantemente examinan las mejoras que deben
realizar para dar solucion a las deficiencias que se les presentan como resultado
de contar con retrasos, procesos ineficientes, tiempos muertos e inadecuados
procedimientos. Por tal razon, se aplicd la mejora del método, dado que, esta
metodologia permitié optimizar tiempos, eliminar actividades improductivas e idear
un renovado método de trabajo y, por consiguiente, un cambio significativo de la
productividad del proceso de fileteado de PANAFOODS S.A.C.

A nivel mundial, el mercado variable impone a las diferentes compafiias, a la
necesidad de alcanzar su ventaja competitiva, a tal punto que, origine una mejor
oportunidad de diferenciacion en contraste a sus rivales. Esto origina que las
industrias constantemente se encuentren examinando y optimizando sus
operaciones, todo ello, con la premisa de originar una completa satisfaccion de
todos los consumidores (Chen, 2016, p.2). Por tal razén, para generar mayores
resultados no es necesario disponer de una mayor produccion, sino que es vital
optimizar los indicadores de productividad mediante la disminucion de tiempos
improductivos y retrabajos (Gavrikova, Dolgih y Dyrina, 2016, p.1). La simplificacion
de estas deficiencias son el principal objetivo de varias organizaciones vy, por lo
tanto, es vital reconocer los procesos y luego determinar donde se encuentran las

fallas, tiempos inactivos e ineficiencias (Tejada, Gisberty Pérez, 2017, p.4).

Por otro lado, en América latina, un buen numero de compafias emergieron,
mientras que otras se fueron en declive, ello provocado, porque los consumidores
son cada vez mas rigidos en sus expectativas, por tanto, las empresas se ven
obligadas a brindar un producto y/o servicio de calidad (Ovalle y Cardenas, 2016,
p.2). Ademas, es de suma importancia, que las compaiiias optimicen sus procesos
de transformacién, en vista de que el medio en donde se desenvuelven son dia a
dia méas exigentes. Por ende, es vital que las organizaciones tengan bien en claro
cudles son sus fortalezas y oportunidades, con la finalidad de instaurar una fuerte

area productiva (Salazar, Arroyave y Ovalle, 2016, p.2).



Hoy en dia, muchas empresas manufactureras presentan una baja productividad,
ya que no toman medidas remedios para dar solucion a los motivos que lo
producen, por ello, las organizaciones deben encaminarse en la busqueda de
oportunidades de mejora, con el propdsito de poder obtener una mayor produccion,
y, en consecuencia, generar un mayor margen de ganancias. Sin embargo, en la
realidad no se da esto porque la empresas no desean invertir en mejoras que a la
larga les puede brindar resultados favorables, por lo que muchas veces se genera
el descontento en el personal, lo que termina provocando la falta de motivacion en
los trabajadores, ya que sienten que la empresa solo se preocupa por generar
ingresos y no velan por brindarles mejores condiciones de trabajo, lo que implica

que el personal no se sienta involucrado con la empresa (Ramos, 2013, p. 1).

Las compafias que se encargan de producir conservas de pescado en Peru,
particularmente sus diferentes operaciones las ejecutan de manera manual. Por tal
razén, se han originado deficiencias como producto de no contar con sus tiempos
de trabajo normalizados, a causa de esto, no se ha logrado satisfacer la demanda
de manera adecuada, esto motivado, por el bajo rendimiento de los colaboradores.
Particularmente, en Chimbote, varias conserveras, se encuentran con
inconvenientes en cuanto a su rendimiento; esto motivado por los avances
tecnoldgicos, procesos deficientes y procesos lentos. Por ende, es importante para
las comparfias que hoy en dia necesitan aumentar su nivel de rendimiento,
dispongan de un método de trabajo adecuado y estandarizado. Pese a ello, esto
representa un obstaculo consecutivo en las diferentes empresas debido a que no
toman acciones para dar solucibn a estos problemas que se encuentran

relacionados con la productividad, tal y como suede en la empresa en cuestion.

Pacific Natural Foods S.A.C. esta actualmente situada en el pasaje Virgen de
Guadalupe N°432 - distrito del Santa. Hoy en dia esta dedicada a la transformacion
de los recursos marinos en enlatados de conservas. También, cuenta con 2 lineas
productivas: linea de crudo y cocido, en las que someten a un proceso de
transformacion a los recursos hidrobiolégicos como: anchoveta, caballa, bonito,
entre otros. Ademas, el liquido de cobertura se produce a partir de aceite vegetal y
salsa de tomate y también agua y sal, todo ello dependiendo exclusivamente del
usuario final, de la misma manera, disponen de una gran variedad de

presentaciones de envases, siendo los mas demandados: tinapa y tinapon.



Analizando los diversos inconvenientes que se presentan en PANAFOODS S.A.C.,
de manera explicita en la linea de cocido, se puede corroborar en los registros de
produccién que hay un declive en cuanto a la cantidad de cajas producidas en el
proceso de obtencion de filete de bonito. En concordancia a ello, se establecio a
partir de la observacion directa que es originado como producto de las consecutivas
deficiencias que acontecen en el fileteado. Por ende, examinando el proceso de
fileteado se reconocio que el factor mas significativo es el trabajo experimental, ello
manifestado por la falta de normalizacion de los tiempos de trabajo, ademas, esta
causa se refuerza ya que no existe un tiempo estandar implantado para el
desarrollo de cada tarea del fileteado y afiadido a ello, se aprecia que no existe una

instruccion adecuada en las fileteras para que ejecuten sus labores.

Otro factor problematico es que las operarias no disponen de mucha experiencia,
lo que provoca que se tarden mas de lo habitual. Incluso, efectian un mal fileteado,
produciéndose pérdida de materia prima, en efecto, provocando un bajo
rendimiento de las fileteras e influyendo con una baja productividad en los
kilogramos producidos de filete de bonito. Otro problema percibido, es la falta de
control en relacién a las horas de trabajo, asi como, un déficit en cuanto al control
del numero de operadores que se necesitan para filetear cierta cantidad de materia
prima, esto se reflejé ya que hay dias donde laboran mas de 12 horas, y al no
tenerse un adecuado balance entre horas de trabajo y numero de colaboradores,
ocasiona que se sobresfuerzen y disminuya su rendimiento. A esto se le afiade que
ejecutan recorridos a grandes distancias para obtener las canastillas que contienen
el recurso marino para trasladarlas hasta las mesas de fileteo, lo que termina

causandoles dolores de musculos por el peso que cargan las fileteras.

Del mismo modo, se aprecia que las tareas que efectlan los operarios se dan de
forma manual, lo que produce excesos en los tiempos de procesamientos y, por
ende, una disminucion en el rendimiento de los colaboradores. Igualmente, la
distribucion de los racks y canastillas son inadecuadas, ya que las fileteras pierden
mucho tiempo en el transcurso de recoger sus canastillas y racks. En sintesis, el
principal obstaculo es el fileteado, dado que, no se disponen de procedimientos o
mecanismos de trabajo eficientes y no se encuentra implantando un tiempo
normalizados para dicho proceso. Por ende, es vital contrarrestar estas deficiencias

a partir de una correcta y adecuada instauracion de la mejora del método.



Por lo mencionado en lineas anteriores, se genero la siguiente formulacion del
problema: ¢ En qué medida la aplicacion de la mejora de método incrementara la
productividad en el proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C. — Santa 20217,
ademas, los problemas especificos planteados son: ¢ Cudl es el diagndstico del
del proceso productivo de filete de bonito en PANAFOODS S.A.C. — Santa 20217
¢, Cual es la productividad inicial del proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C. -
Santa 20217 ¢ Como se aplicara la mejora de método en el proceso de fileteado en
PANAFOODS S.A.C. - Santa 20217 ¢ Cuél es la productividad final del proceso de
fileteado en PANAFOODS S.A.C. - Santa 2021? ¢Cual es la evaluacion de la
productividad antes y después de aplicar la mejora de método en el proceso de
fileteado en PANAFOODS S.A.C. - Santa 20217

La presente investigacion, se justifica socialmente, porque los trabajadores estan
mejor preparados para la ejecucion de sus actividades, lo que conlleva a que
tengan una menor carga laboral, en efecto, logrando de esta manera un mejor
desempefio por parte de ellos. Ademas, al incrementar la productividad del proceso
de fileteado, se logré ofertar una mayor cantidad de cajas de conservas, lo que
permiti6 conseguir mayores ingresos para la empresa. Del mismo modo, se
brindaron productos de mejor calidad y a un precio accesible para todas las
personas. En otro sentido, se enuncia una justificacion medio ambiental, dado que,
por medio de la instauracién de la mejora de método se redujeron los desperdicios
gue se puedan obtener en el proceso productivo, y a su vez mejorar la eficiencia en
el proceso, logrando asi disminuir el impacto ambiental que pueda tener la emision
de los desperdicios que van al medio ambiente. Igualmente, se presenta una
justificacion practica, ya que se establecieron medidas remedios para optimizar el
proceso de fileteado y con ello se logré acrecentar la productividad. Por tal motivo,
se aplico la mejora de método con la finalidad de eliminar tareas que no adicionan
valor al proceso, de modo que, los métodos de trabajo son apropiados a las
aptitudes de un colaborador normal en las actividades propias del proceso de

fileteado.

Por otra parte, se justifica teéricamente, dado que, se hizo uso de los conceptos
tedricos de la mejora del método con el objetivo de causar un impacto significativo
en la productividad del proceso de fileteado, lo que, en efecto, permitié a la empresa

a alcanzar mejores resultados como producto de la implementacion de mejores



metodologias de trabajo. Del mismo modo, se justifica econdOmicamente, porque
los colaboradores al contar con mejores procedimientos de trabajo, lograron
producir un mayor nimero de cajas de conservas en un menor tiempo, lo que hizo
posible que aumenten las ventas y esto contribuya con al aumento de la economia
de la industria, en consecuencia, esto conllevd a mejorar el pago del personal,
brindar mejores condiciones, mejorar la calidad del producto y ofrecer el producto
final a un precio accesible para todos los consumidores. Para terminar, se
manifiesta una justificacibn metodoldgica, puesto que, el reciente trabajo de
investigacion fue tomada como base para otras futuras investigaciones que tengan

un alcance parecido o mayor al detallado en este estudio.

Como objetivo general se plantea lo siguiente: Aplicar la mejora de método para
incrementar la productividad en el proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C. —
Santa 2021. Mientras que, los objetivos especificos son: Efectuar un diagndstico
del proceso productivo de filete de bonito en PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021.
Determinar la productividad antes de aplicar la mejora de método en el proceso de
fileteado en PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021. Aplicar la mejora de método en el
proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021. Determinar la
productividad después de aplicar la mejora de método en el proceso de fileteado
en PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021. Evaluar las productividades antes y
después de aplicar la mejora de método en el proceso de fileteado en PANAFOODS
S.A.C. — Santa 2021.

Finalmente, se propuso como hipotesis general: la aplicacion de mejora de
método incrementara significativamente la productividad en el proceso de fileteado
en PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021. Ademas, entre las hipdtesis especificas
planteadas se tiene que: el diagndstico demostrara inadecuados meétodos de
trabajo en el proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C.-Santa 2021, la
productividad inicial sera baja en el proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C. —
Santa 2021, la aplicacion de la mejora de método se desarrollard por medio del
estudio de métodos y la medicion de trabajo en el proceso de fileteado en
PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021, la productividad final sera alta en el proceso
de fileteado en PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021, la evaluacion de la
productividad antes y después de la aplicacién de la mejora de método sera positiva
en el proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021.



Il. MARCO TEORICO

A continuacion, se presenta entre trabajos previos a Bupe, Mwanza y Charles
(2016), en el articulo denominado “Application of Work Study for Productivity
Improvement: A Case study of a Brewing Company”, desarrollado en
Johannesburg, South Africa. Se plantearon como objetivo principal determinar el
tiempo estandar de la compafiia, asi como, reconocer los elementos que generaban
tiempos muertos en el proceso de produccién de cerveza. Obtuvieron como
resultado que, después de ejecutar 75 observaciones aleatorias en las secciones
de caldera, produccién de cerveza y envasado, durante el transcurso de 5 dias,
establecieron que el 55% del tiempo los colaboradores ejecutaban sus obligaciones
y que el 45% representaba un tiempo ineficaz. En base a ello, optaron por aplicar
la técnica del interrogatorio con la premisa crucial de reconocer medidas de
solucion para frenar los tiempos muertos. Los autores concluyeron que, lograron
aminorar el tiempo estandar en la produccion de cerveza de 21,3 min a 16,4 min,

en efecto, alcanzando asi, un impacto beneficioso para la organizacion.

Macias et al. (2019), en el articulo nombrado “Application of Work Study to Process
Improvement: Fruit Nectar Case”, desarrollado en Barranquilla, Colombia. Se
plantearon como objetivo imprescindible elevar el rendimiento del proceso de
pulpeado de frutas en conserva, bajo una metodologia que permita optimiza los
procesos. Obtuvieron como resultado que, en primera instancia, analizaron las
causas que generaban problemas y las ponderaros con la finalidad de reconocer
cuales eran las que afectaban significativamente al proceso de transformacion.
Posteriormente, desarrollaron la metodologia de los 5W-1H, a partir del cual les
permitieron encontrar soluciones viables para frenar los tiempos excesivos de
procesamiento. En seguida, determinaron el tiempo estandar inicial el cual alcanzo
un tiempo de 13,55 minutos. Ademas, lograron aminorar los transportes y las
demoras, registrando asi, 11 operaciones, 4 inspecciones, 10 transportes y un
almacenamiento, el cual llevé a ahorrar 10,2 metros por cada ciclo. Todos los
autores concluyeron que, el tiempo estandar disminuy6 de 13,55 a 11,40 minutos
en la operacion de pulpeado y la productividad global acrecenté en 21%.

Nazeerah y Tap (2015), en el articulo nominado “Increasing line efficiency by using
timestudy and line balancing in a food manufacturing company”, desarrollado en
Joho Bahru, Malaysia. Se plantearon como objetivo principal acrecentar los



indicadores de la productividad en la produccion de bollos. Obtuvieron como
resultado que, en primer lugar, establecieron que linea de produccidon optimizar y
para lograr ello, se basaron en la que mayor demanda tenia por parte de los
consumidores, llegandose a escoger la linea de bollos. Consecutivamente,
reconocieron las deficiencias y las ponderaron a partir de la matriz que prioriza las
causas, a partir de ello, implementaron las fases del estudio de movimiento y los
tiempos. En efecto, alcanzando optimizar el tiempo estandar de 1,737 seg. a 0,783
seg. Yy la eficiencia acrecentd de 38,76% a 56,52%. Los autores concluyeron que,
la eficiencia incrementé en un 17,76%, aminorando con gran significancia los

problemas suscitados en la linea productiva.

Guaraca (2015), en la tesis denominada “Mejora de la productividad en la seccion
de prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicién del trabajo,
de la fabrica de frenos automotrices Egar S.A”, elaborada en la ciudad de Quito,
Ecuador. Plante6 como propdésito necesario acrecentar el nivel de rendimiento en
la produccion de pastillas de freno, bajo un costo de produccion minimo y
aprovechando al maximo los factores productivos. Obtuvo como resultado que, a
partir de la realizacién del cursograma hombre maquina logré describir aquellas
tareas que representaban deficiencias para el prensado. lgualmente, efectio una
estimacion en relacion a los tiempos de procesamiento y los movimientos
ejecutados por el personal responsable de la seccién de prensado, por ultimo,
instauré un nuevo procedimiento para el area objeto de estudio. El autor llego a la
conclusién de que, consiguid incrementar la productividad en 25%, es decir, la
productividad se elevo de 108 a 136 pastillas /HH en un trabajo de 11 horas
mientras que en el de 8 horas aumentd de 102 pastillas/HH a 128 pastillas /HH,

causando asi, un efecto bueno en la industria manufacturera objeto de estudio.

Jijon (2015), en el estudio denominada “Estudio de tiempos y movimientos para
mejoramiento de los procesos de produccion de la empresa calzados Gabriel”,
desarrollado en Ambato, Ecuador. Se planteé como objetivo fundamental implantar
el tiempo estandar y optimizar los procedimientos de trabajo en calzados Gabriel.
Logré como resultado que, a partir de la realizacion de los diagramas de procesos
actuales, consiguié reconocer los tiempos necesarios que se requieren para la
fabricacion de calzados, asi como, los detalles de los movimientos ejecutados. Asi

mismo, determino el flujo de recorrido que se hacia tanto con la materia prima como



con los obreros dentro del sistema productivo mediante la elaboracién de
cursogramas analiticos y diagramas de recorridos, consecutivamente, procedio a
efectuar la determinacion de los tiempos que se incurren en el proceso de
fabricacion a través de cursogramas y hojas de evaluacion de tiempos, alcanzando
de esta manera un tiempo normal de 863,23 minutos que sirven para generar una
capacidad de produccion de 48 pares de zapato modelo L25. El autor concluyo que,
como producto de instaurar este estudio, logré mejorar el tiempo estandar de la
empresa dado que, logré6 una reduccion de 96.26 minutos no productivos y

consiguiendo de esta forma acrecentar la produccién en un porcentaje de 12,65%.

Ganoza (2018), en la tesis llamada “Aplicacion de la Ingenieria de Métodos para
incrementar la productividad en el area de empaque de la empresa agroindustrial
Estanislao del Chimu”, desarrollado en Trujillo, Perd. Se plante6 como objetivo
imprescindible implantar acciones de mejora a partir de la evaluacién de nuevos
procedimientos de trabajo a fin de acrecentar la productividad de Estanislao del
Chimd. Obtuvo como resultado que, diagnostico las causas que generaban
deficiencias a partir de la elaboracion de la espina de pescado. Consecutivamente,
priorizaron las causas mas significativas y en base a ello plantearon las alternativas
de mejora, siendo estas: 1) Manuales de trabajo, 2) Programacién del control de
inventarios, 3) Estudio de los métodos de trabajo y 4) Sistema de incentivos. Con
estas soluciones implantadas se logré reducir el tiempo de 2347,27 seg. a 1210,24
seg. El autor concluyé que, consiguio reducir el tiempo del proceso que provocaba
la mayor cantidad de trabajos repetitivos de 234 seg. A 123 seg. Asi mismo, los

niveles de rendimiento alcanzaron una mejora del 37,50%.

Garcia (2016), en la tesis denominada “Aplicacion de mejora de métodos de trabajo
en la eficiencia de las operaciones en el area de recepcion de una empresa
esparraguera”, desarrollado en la ciudad de Trujillo en Perd. Planteé como
propésito esencial de realizar renovados mecanismos de trabajo en una zona en
particular de la organizacion, con la finalidad de aprovechar al maximo los factores
productivos. Resultando que, al aplicar el muestreo de trabajo se logrd reconocer
el % de tiempo activo e inactivo de cada operacion, por lo que la operacion de
recepcion al alcanzar un 65% de tiempo inactivo quedé seleccionado como el
principal inconveniente. Consecutivamente, determiné el tiempo tipo del proceso

cuello de botella, generandose un tiempo de 31 min y 85 seg por parihuela. En



seguida, aplico las diversas etapas de la mejora de métodos con el propésito de
eliminar actividades improductivas e instaurar mejores mecanismos de
accionamiento. El autor concluyé que, después de implementar las mejoras
correspondientes logré un renovado tiempo estandar el cual fue de 25 minutos y 26

segundos por parihuela.

Bazan (2018), en la tesis nombrada “Mejora de métodos de trabajo en el proceso
de conserva de alcachofa para aumentar la productividad en una empresa
agroindustrial”, desarrollado en Truijillo, Perd. Plante6 como propésito primordial
acrecentar la productividad a partir de la implantacidon de un mejor método de
trabajo para el proceso alcachofa en conserva. Obtuvo como resultado que, ejecuto
una evaluacion detallada del sistema de transformacion con el fin de obtener data
in situ y del mismo modo, poder contrastarla con data histérica del 2017. Luego,
llevé a cabo la descripcidn de las diferentes tareas a través de diagramas de
procesos, cuya finalidad era describir las deficiencias por la que el colaborador no
ejecutabas sus acciones programadas. Ademas, determind la productividad de
mano de obra inicial, obteniendo 370.4 kg/h-H. También, implanté un nuevo método
de trabajo cuyo afan era darle un adecuado tratamiento a los obstaculos que se
suscitaban en la empresa. El autor concluy6 que, la productividad de horas-hombre
empleadas se elevd en 33,00%, la eficiencia de los insumos (materia prima) en

2,4% vy la eficacia del proceso en 14,8%.

Salinas (2018), en la investigacion designada “Propuesta de estandarizaciéon de
procesos y mejora de métodos en la produccion de conservas de pescado para
incrementar la rentabilidad de la planta El Ferrol S.A.C.”, desarrollado en la ciudad
de Chimbote, Perl. Se planted el objetivo principal de elevar significativamente el
margen de ganancia en la empresa El Ferrol, por medio de mecanismos que
ayuden a optimizar tareas y la busqueda de oportunidades de mejora para producir
conservas de pescado. Logro como resultado que, en primer lugar, se determiné
un tiempo de ciclo total de 180,7 minutos y una merma de 3,46%, todo ello originado
en el proceso de conservas de pescado. Luego, prioriz0 los principales
inconvenientes, entre los cuales seleccion6: ausencia de estandarizacion de los
tiempos (21%) y el desbalance de la linea de produccién (18%). Después, calculo
el tiempo normalizado del proceso de corte y eviscerado, dando unos 33

minutos/bandeja. Mientras tanto, el tiempo tipo del envasado fue de 3



minutos/cajas. El autor concluyé que, disminuyé las mermas y los tiempos muertos
de 0.85% y 11.4% respectivamente. Ademas, determin6 un nuevo tiempo de ciclo
de 140,2 minutos, que en relacion al método anterior este logro reducir 40,5 minutos

por ciclo.

Mantilla y Quispe (2018), en la tesis nombrada “Estudio de métodos de trabajo para
aumentar la productividad en la linea de produccién de la empresa pesquera
artesanal de Chimbote”, desarrollado en Chimbote, Perd. Se plantearon como
objetivo primordial instaurar el estudio de métodos para elevar el rendimiento en la
industria artesanal de Chimbote. Logrando como resultado que, determinaron la
productividad de mano de obra del proceso de corte y eviscerado, en un periodo de
3 meses (pre-test), dando como valor 9.3 Kg/H-H, 10.26 Kg/H-H y10.05 Kg/H-H
respectivamente. Luego, desarrollaron el muestreo de trabajo, en donde
determinaron un 78% de inactividad en el proceso de cortado y eviscerado y un
81% de tiempo inactivo en el proceso de pesado. Posteriormente, realizaron un
estudio de tiempos, en el que se alcanz6 un tiempo normalizado de 50.92 minutos
para corte y eviscerado. Los autores concluyeron que, al instaurar el estudio de
movimientos y tiempos, consiguieron acrecentar en un 50.13% la productividad de
la materia prima y un 51% de productividad en la mano de obra. Del mismo modo,
se redujo el tiempo estandar de 50.92 minutos a 48.24 minutos para el proceso de

cortado y eviscerado, lo que significo un ahorro de 2.68 minutos.

De acuerdo a las teorias relacionadas al tema, inicialmente, se fundamento la
primera variable, que esta comprendido por la mejora de método. El cual es
conceptualizado como: el examen estructurado de la manera de efectuar las
diversas tareas, a fin de aprovechar de manera Optima los recursos e instaurar
normas para ejecutar las tareas que se realizan, implicando asi, el método
operacional para suprimir el trabajo innecesario y fijar el tiempo normal de
realizacion de las actividades (Kanawaty, 2010, p.8). Ademas, para Niebel y
Freivalds (2014), este mecanismo de trabajo se sustenta en la generacion de
mejores acciones por parte del personal, en la que aprovechen de buena manera
Su tiempo y no provoquen mermas ni tiempos inactivos como resultado de no
disponer de materiales de trabajo ni de procedimientos adecuados para la
culminacién de sus actividades. Por tanto, se divide en dos pilares de gran impacto
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para cualquier empresa que desea alcanzar mejoras en sus procesos siendo estos:

la medicion de las funciones del trabajo y el estudio de métodos realizados.

Por otra parte, Garcia (2012) menciona que la mejora de métodos es una secuencia
organizada con el objetivo de analizar los problemas del area de trabajo,
desarrollando métodos innovadores, simples y eficaces, de tal manera que al
realizar las actividades del proceso se reduzca el trabajo y no genere fatiga a los
trabajadores (p.35). Asimismo, Lépez, Alarcén y Rocha (2014), explica que la
mejora de métodos, también conocida como ingenieria de métodos es una técnica
en la que cada operacion de un proceso determinado es sometida a un analisis
delicado con la finalidad de ordenar o eliminar todas las actividades innecesarias
para encontrar un método mas rapido para realizar las actividades del area de
trabajo, ademas, contempla la normalizacion los métodos y las condiciones del area
donde se trabaja (p.8). La mejora de métodos debe desarrollarse de lo general a lo
particular segun lo indicado por Garcia (2012), en cuanto a lo general se tiene que
ubicar todo el proceso productivo para determinar el proceso a mejorar y luego se

llega a lo particular, los cuales son las operaciones del proceso elegido (p.37).

De la misma manera, Garcia (2012, p.39) indica que la mejora de métodos es
importante porque es una alternativa para elevar la productividad de una empresa
a través del ordenamiento del trabajo, la cual se realiza con un minimo o ningun
desembolso de capital, ademas ayuda a la mejora de la seguridad del puesto que
se establecen métodos méas seguros para realizar las actividades. También es un
instrumento que puede ser usado en todo lugar donde se realice trabajo manual
tanto en instalaciones, talleres, oficinas, laboratorios, industrias y restaurantes,
ademas es de facil aplicacion. Este instrumento es un arma que permite resolver
las deficiencias de cualquier organizacion ya que las descubre y busca la forma de

reparar un problema

Barcelli, Henrich y Le6n (2007, p.34), manifiestan que el estudio de métodos es una
secuencia jerarquizada de pasos previamente definidos que tienen como fin
implantar mejores acciones para ejecutar una tarea en particular, mediante
movimientos mejores diseflados y mas simples. Por ello es necesario perfeccionar
los métodos de trabajo, porque de esa manera se cumplira con lo mencionado

anteriormente, ademas las empresas tendran la necesidad de aplicarlo puesto que
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muchas de ellas no tienen métodos estandarizados, ademas sera facil aplicarlo ya

gue requiere de poca o ninguna inversion.

Por otro lado, la OIT (Organizacion Internacional del trabajo), de las naciones
unidas, encargada de la seguridad, libertad y dignidad del ser humano en el trabajo
y relaciones laborales, ha elaborado un procedimiento secuencial para desarrollar
las herramientas de la mejora de métodos (Kanawaty, 1996, p.10). En cuanto a la
aplicacion de esta metodologia, segun Garcia (2012), hace referencia a una
adecuada realizacion de fases definidas, teniendo en primera fase, seleccionar el
trabajo a mejorar, que se basa en enmarcar correctamente el lugar de estudio,
teniendo como referencia aquellos elementos que son los que generan actividades
que no agregan valor, tiempos muertos o necesiten de la implantacion de mejores

procedimientos de trabajo (p.36).

Para iniciar con el primer paso, se emplea el muestreo de trabajo, la cual es un
instrumento cuantitativo que tiene como fundamento la estadistica y cuya meta es
examinar el rendimiento del trabajo, todo ello, mediante la observacion. Para
efectuar un correcto muestreo de trabajo: en primer lugar, se tiene que llevar a cabo
unas observaciones preliminares para determinar el porcentaje de tiempo inactivo
y activo, luego, se determina el nimero de observaciones por cada proceso. En
seguida, se desarrolla el plan de muestreo, el cual se hace con el apoyo de una
tabla que comprende numeros aleatorios. Posteriormente, se efectian las
observaciones necesarias en cada proceso, teniendo en cuenta las causas que
provocan inactividad. Finalmente, se debe seleccionar el proceso que represente
el mayor % de tiempo inactivo (Gujar y Shahare, 2015, p.3).

Por otra parte, después de haber seleccionado el proceso a mejorar, continta la
segunda etapa, el cual es el registro de los detalles del trabajo para saber en qué
consiste el proceso. Este registro debe redactarse de manera concisa y clara para
hacer un andlisis profundo y no solo tener una historia de los métodos actuales. Por
ello, para evitar la dificultar de anotar los procedimientos por escrito se idearon
instrumentos de anotacion, de modo que se coloque informacion de manera
detallada y estandarizada, con la finalidad que todas las partes involucradas lo
comprendan inmediatamente, aunque se labore en otra organizacién o en otro pais
(Kanawaty, 1996, p.83).
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El segundo paso, esta relacionado con registrar el método actual de trabajo, en
este procedimiento se manifiesta de manera grafica los hechos como se presentan
y no como aparentan, para ello, es recomendable efectuar los diagramas de
procesos. Entre ellos se tiene: el cursograma analitico del operario, que es un modo
de examinar y apuntar todos los elementos y traslados que ejecuta un colaborador
(Cruelles, 2013, p.177). El cursograma analitico, segun lo indicado por Kanawaty
(1996) emplea una serie de cinco simbologias, las cuales representan todo la
actividad o suceso que se pueda dar en cualquier lugar de trabajo. Estas
simbologias ahorran bastante escritura y permiten indicar todo lo que sucede en el
proceso que se esta analizando. Las dos principales actividades en un proceso es
la operacién y la inspeccion, las cuales se manifiestan por una circunferencia y un
cuadrado respectivamente. La operacién presenta las fases principales del método
o procedimientos y la inspeccién hace referencia a la inspeccion por verificacion o

calidad respecto a la cantidad (p.85).

A su vez, para dar mayor detalle al cursograma se utilizan otros tres simbolos, como
son el transporte que reptesenta el movimiento del trabajador, material o equipo de
un lugar a otro, también la espera, que hace mencién a la demora en el desarrollo
de los sucesos, por ultimo, el almacenamiento que indica el depdsito de un objeto
en un almacén, en el cual se recibe o almacena a través de un permiso o
autorizacion hasta que se indique su salida. También se encuentra las actividades
combinadas de operacion-inspeccién, la cual indica que varias actividades se

realizan al mismo momento y en el mismo lugar de trabajo (Kanawaty, 1996, p.86).

Entre tanto, un cursograma analitico del operario debe llevar como encabezamiento
espacios en donde se coloca el nombre del material o producto, el trabajo que se
esteé realizando, indicando la fecha de inicio y término y si el método es el actual o
el propuesto, el lugar donde se realice la operacion, el nimero del diagrama, el
namero de la hoja y el nUmero de paginas, el nombre del analista y de ser necesario
la persona que revisa el diagrama, la fecha y los simbolos que se emplearan. Por
otra parte, antes de culminar con el diagrama se debe verificar si se registro
correctamente todos los hechos, si se han realizado muchas suposiciones y si se
detallaron los hechos que componen todo el proceso (Kanawaty, 1996, p.96). De la

misma manera, es importante determinar el porcentaje de actividades
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improductivas originadas en un proceso productivo para posteriormente aplicar
alguna estrategia de mejora a tal punto que permita eliminar aquellas actividades

gue son improductivas.

Otro instrumento necesario es el diagrama de recorrido, donde se detalla
graficamente el flujo de un proceso, incluso, muestra el ambiente de trabajo y los
recorridos seguidos por los colaboradores, equipos o materiales (Concepcion et al.,
2016, p.3). De la misma manera, un diagrama bimanual es un instrumento de
registro de la informacion, en donde de forma grafica se manifiestan y detallan las
operaciones, transportes, sostenimientos, esperas e inspeccion, todo ello,
ejecutados con ambas manos del colaborador. El propdsito de este diagrama es
analizar de forma detallada una operacion establecida, de modo que se mejore. El
hecho de realizar un diagrama permite al investigador conocer a fondo los detalles
del trabajo y también que se pueda estudiar los elementos que lo componen, de
forma que al tener una idea de mejora se pueda expresar mediante otro diagrama,
puesto que de esa manera sera facil realizar la comparacion, teniendo en cuenta

que el método con menos movimientos seré el mejor (Pancholi, 2018, p.14).

Cabe mencionar que el diagrama bimanual, es un instrumento que puede
emplearse en diversos campos, como montaje, oficina, elaboracién de productos o
maquinas, entre otros. Para llevar a cabo su desarrollo se debe tener en cuenta
algunas indicaciones: se debe estudiar el ciclo varias veces antes de comenzar con
la elaboracion, se debe registrar una mano y colocar pocos simbolos a la vez, debe
verificarse la sincronizacion de las dos manos y, por ultimo, se debe registrar todo
lo que el operario realice en relacién a su trabajo. Los simbolos que se emplean
son los mismos que en los cursogramas, pero se les agrega un sentido diferente

para los detalles del trabajo (Garcia, 2012, p.79).

Uno de las simbologias del diagrama bimanual es la operacion representada por
una circunferencia, la cual se emplea para sujetar, soltar, utilizar, una herramienta,
material o pieza, El transporte representado por una flecha hacia la derecha, se usa
para evidenciar el movimiento de la mano hasta la herramienta o material. La
espera, representado por la letra D mayudscula, manifiesta el tiempo en que una
mano o extremidad no se mueve, aungue las otras estén en movimiento. Por ultimo,

se encuentra el sostenimiento, representado por un triangulo invertido, el cual
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manifiesta el sostenimiento de alguna herramienta, pieza o material con la mano
(Garcia, 2012, p.80).

El formulario del diagrama bimanual estd compuesto de igual forma que el
cursograma analitico, solo presenta algunos cambios debido a que se emplean
ambas manos. Los componentes son un espacio colocar el nombre del material o
producto, el trabajo que se esté realizando, indicando la fecha de inicio y término y
si el método es el actual o es propuesto, el lugar donde se realice la operacion, el
namero de referencia del diagrama, nimero de la hoja y del niumero de paginas, el
nombre del analista y de ser necesario la persona que analiza el diagrama, la fecha,
los simbolos que se emplearan, el espacio necesario para el movimiento de ambas
manos y un espacio para elaborar el resumen de los movimientos (Kanawaty,
1996, p.153).

Por otra parte, luego de haber registrado los procedimientos de trabajo iniciales, se
procede a examinar los detalles del trabajo, aqui se evalla la data generada en
concordancia al problema del estudio mediante una técnica que es muy significativa
en cuanto a la busqueda de soluciones efectivas, siendo esta: la técnica del
interrogatorio sistematico, a través de la cual cada elemento que conforma un
proceso pasa por una serie de interrogantes establecidas y jerarquizadas en un
orden especifico. Cabe mencionar que consta de 2 etapas esenciales: las
interrogantes preliminares, se efectian con la finalidad de tener un alcance global
de las deficiencias que se presentan. Entre tanto, las preguntas de fondo, se
formulan a fin de poder generar medidas de solucidén frente a la problematica
detectada en un espacio o proceso de trabajo y a partir de ello perfeccionar los
mecanismos de trabajo (Garcia, 2012, p. 115).

Esta técnica consta de dos fases que son preguntas preliminares y de fondo. Las
interrogantes preliminares deben de realizarse en un determinado orden, con la
finalidad de averiguar el propésito con que se realizan las actividades, el lugar
donde se ejecuta las actividades, la sucesion en que se realiza las tareas, la
persona por la que se ejecuta las actividades y los medios por los que se desarrollan
las tareas, de tal manera que se busque una respuesta que sea justificada. Las
preguntas preliminares indican cinco elementos basicos: El Propadsito ¢ Qué se hace
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en realidad? ¢Por qué hay que hacerlo?, el lugar ¢Donde se hace? ¢Por qué se
hace alli? (Kanawaty, 1996, p.97).

Continuando con la secuencia de los elementos se encuentra la sucesion con las
siguientes preguntas: ¢ Cudndo se hace? ¢ Por qué se hace en ese momento?, en
cuanto a la persona ¢ Quién lo hace? ¢Por qué lo hace esa persona? y respecto a
los medios ¢ Como se hace? ¢ Por qué se hace de ese modo? Por otra parte, en las
preguntas de fondo el investigador averiguard qué mas podria hacerse, y por lo
tanto deberd formularse preguntas que profundicen las repuestas que se habian
logrado con las preguntas preliminares sobre el propésito, el lugar, la sucesion, la
persona y los medios, de manera que se pueda realizar mejora en el proceso
(Kanawaty, 1996, p.98).

Las preguntas de fondo estdn compuestas de la siguiente manera: el propdsito (qué
se hace, por qué se hace, qué otra cosa podria hacerse, qué deberian hacerse); el
lugar (dénde se hace, por qué se hace alli, en qué otro lugar podria hacerse, donde
deberia hacerse), la sucesion (cuando se hace, por qué se hace entonces, cuando
podria hacerse, cuando deberia de hacerse ), la persona (quién lo hace, por qué lo
hace esa persona, qué otra persona lo haria, quien deberia hacerlo) y por ultimo,
los medios (cdmo se hace, por qué se hace de esa forma, de qué otra forma podria
hacerse, como deberia hacerse). Estas interroantes se hacen sisteméaticamente, al
momento de realizar un estudio de métodos, puesto que serviran para obtener

buenos resultados (Kanawaty, 1996, p.99).

Luego de efectuar el examen del trabajo se prosigue a realizar un nuevo método
de trabajo, tomando ciertas acciones: Las respuestas logradas con la técnica
interrogativa ayudaran a proceder de la siguiente manera: A eliminar las actividades
si las primeras interrogantes de porqué y para qué no pudieron responderse
razonablemente, lo que indica que el detalle analizado no es justificado y debe
eliminarse. A cambiar si las respuestas de las preguntas cuando, dénde y quién
indican que debe ser fundamental cambiar las circunstancias en que se realiza el
trabajo en cuanto a tiempo, lugar y persona, dicho de otra manera, debe ubicarse
el momento adecuado, el lugar correcto y una persona capacitada (Garcia, 2012,
p.38).
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Asimismo, implica cambiar y reorganizar si fuese necesario cambiar alguna de las
circunstancias con las que se lleva a cabo el trabajo, normalmente se tendra que
modificar detalles y reorganizarlos para obtener un mayor orden. De igual forma
permite suprimir todos los detalles que no pudieron ser eliminados y que puedan
desarrollarse de manera mas sencilla y simple. Asimismo, para tener la mejor
manera de realizar los detalles se ha desarrollado una lista de reglas de
aplicaciones practicas, denominada principios economia de movimientos, los
cuales deben ser analizados en la realizacion de los trabajos, cuyo propdsito es
emplear de manera adecuada los movimientos del cuerpo, obtener una mejor
distribucion del lugar de trabajo y tener un mejor manejo de las herramientas
(Garcia, 2012, p.38).

Desde otra perspectiva, teniendo definido claramente las soluciones mas factibles
tomando en cuenta el punto de vista practico y econémico, se busca desarrollar el
nuevo meétodo, por lo tanto, se procede a suprimir, redisefiar o simplificar las
actividades, bajo la premisa de generar mejores procedimientos de trabajo. Cabe
resaltar que, para que se quiera poner en accion el nuevo mecanismo de trabajo es
de mucha importancia que este haya sido previamente impartido de manera oral a
todos los colaboradores que estén directamente involucrados con las acciones de
mejoras. Esto implica detallar el renovado método de trabajo mediante los
diagramas de proceso mejorados y determinar el porcentaje de actividades
improductivas finales (Cruelles, 2013, p.268). Después, se efectla la ejecucién y
evaluacion del método inicial y final con el objetivo de comprobar si la metodologia
implantada muestra algun efecto o diferencia positiva, lo que comprende el
porcentaje de variacién de las actividades improductivas y la variacién de los
tiempos iniciales y finales (Garcia, 2012, p.121).

Otra técnica fundamental de la mejora de métodos abarca la medicion del trabajo,
el cual “Especifica el tiempo que lleva a un operario con mejor capacidad ejecutar
una tarea establecida en base a estandares de ejecucion determinados” (Faccio et
al., 2019, p.3). Del mismo modo, Kulkarni, Kshire y Chandrate (2014, p.435), indica
gue esta técnica comprende el tiempo en que el colaborador efectla una tarea. Por
otro lado, de acuerdo a Lopez, Alarcon y Rocha (2014, p.12), el estudio de los
tiempos es una forma de instaurar una pauta de tiempo, tomando en consideracion

las demoras inevitables y los retrasos por cansancio. Ademas, para Restrepo y
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Monsalvo (2016) el estudio de tiempos es una técnica usada para indicar con
exactitud y teniendo como punto de partida el nUmero de observaciones necesarias,

el tiempo 6ptimo para desarrollar una actividad estipulada.

Para efectuar el estudio de tiempos, inicialmente, se considera la cantidad de
observaciones preliminares, a partir de ello, mediante una férmula estadistica se
determina la cantidad de observaciones necesarias, empleando el 95,45% de nivel
de significancia y un 5,00% de margen de error (Hazra, 2017, p.3). Una vez
ejecutado la anterior accion, se determina el tiempo promedio, el cual es aquel
tiempo en el que comUnmente se realiza una tarea establecida (Sari, 2016, p.3).
Seguidamente, se obtiene el tiempo normal, el cual es el tiempo usado por el
operario para efectuar las operaciones fundamentales que conllevan una tarea, sin
existir retrasos por situaciones inevitables o por motivos personales, es decir,
laborando a un ritmo normal (Bravo, Menéndez y Pefia, 2018, p.8). Por otro lado,
el factor de calificacion es un valor que determina el ritmo de trabajo y por ello, es
imprescindible examinar el desenvolvimiento de los operarios por medio de 4
criterios del método Westinghouse, tales como: condiciones, esfuerzo, habilidad y

consistencia (Cevikcan, Selcum y Zaim, 2015, p.3).

Luego, se considera las tolerancias, que corresponde a un porcentaje de tiempo
qgue se le agrega al tiempo normal, en donde las tolerancias por pausas son
afiadidas al tiempo de un trabajador para que se recupere de la fatiga ocasionada
por el desarrollo de sus diferentes actividades (Andrade, Del rio y Alvear, 2018,
p.5). De la misma manera, el tiempo estandar es conceptualizado como: “El tiempo
requerido para conseguir bienes en una zona especifica donde se efectia el
trabajo, considerando ser un operario instruido y con mayor cualidad, que trabaja a
velocidad normal y que lleva a cabo una tarea establecida” (Mosquera, Duque y
Villada, 2008, p.3). Mientras tanto, segun Lukodono y Ulfa (2018) mencionan que
“El tiempo estandar evidencia las interrupciones generadas por aspectos externos
que son adicionados al tiempo normal” (p.88).

Como segunda variable, se tomo en cuenta a la productividad, conceptualizada
como: La relacién de la cantidad de productos logrados en la produccion y la
cantidad de los recursos usados. Tambiénrealiza la medicion del cociente
conformado por los resultados hallados y los recursos utilizados (Gutiérrez, 2014,

p.22). En ese sentido, para Cruelles (2012, p.29), la productividad es la conectividad
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del rendimiento y los factores empleados en la produccion, usados para medir y
valorar el bien de un recurso establecido. Mientras tanto, para Parham (2014, p.32),
la productividad es un ratio que representa la cantidad de productos y/o servicios
producidos por un cierto nimero de recursos (mano de obra, maquinaria, materia
prima, etc.). Es decir, se determina como la interaccion de la cantidad de salidas
entre la cantidad de entradas empleadas. Entonces, resulta que para incrementar
la productividad existen dos vias: acrecentar la produccion realizada o aminorar los

recursos empleados.

Por otro lado, la productividad se puede manifestar en 3 formas basicas, la
productividad total es definido como la conexion entre la totalidad de produccién
alcanzaday la suma de sus factores o recursos que se emplearon. En otro sentido,
la productividad multifactorial es la relacion entre la produccion lograda y la
sumatoria asociada de diversos insumos como mano de obra y capital. Entre tanto,
la productividad parcial relaciona el total producido y solo un tipo de recurso
empleado (Camino, 2017, p. 17). Cabe mencionar que, la productividad solicita que
se presente la eficiencia, al emplear insumos sin despilfarrarlos, del mismo modo,
indica el logro de la meta proyectada empleando pocos recursos a fin de que el
resultado sea beneficioso (Gutiérrez, 2014, p. 21). Desde ese marco, la eficiencia
fisica estara representado por la relacion de kilogramos netos (pescado fileteado)

sobre los kilogramos brutos (pescado entero).

Desde otra perspectiva, para Krajewski, Ritzman y Malhotra (2013, p.13), indican
gue la productividad se calcula por medio de la productividad de lamano de obra,
gue es estimada como un recurso activo fundamental y necesario en un proceso
de transformacion y que a su vez determina el tiempo que durara. Por ello, la
productividad de mano de obra se medira mediante la relacion de los kilogramos
netos (pescado fileteado) sobre las horas hombres utilizadas. Mientras tanto, el
costo de mano de obra, se conoce como la relacién de los kilogramos netos

(pescado fileteado) entre el costo de mano de obra.

Definitivamente, la mejora de métodos es fundamental porque sus técnicas tienen
como finalidad hacer que el trabajo manual sea mas eficaz mediante la mejora del
método empleado, los movimientos humanos y los insumos que interactuan en el

proceso de produccién, ademas permite reducir la fatiga de lo operarios generada
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por los funciones que realizan, por ello es relevante realizarlo, debido a que ayudara
a las organizaciones, las cuales utilizaran poca o nada inversion para perfeccionar

sus métodos de trabajo (Freivalds, 2014, p.10).

Cabe mencionar que la variable mejora de método, esta conformada por cinco
pasos. El primer paso es la seleccién, por ello, se tom6 como indicador el proceso
con mayor porcentaje de inactividad. EI segundo paso, esta formado por el
indicador: diagramas del proceso actual y el porcentaje de actividades

improductivas mediante la siguiente formula: % de act.improd.iniciales =
TANAV . . L,
(T) * 100. En el tercer paso llamado examinar los detalles de trabajo, se tomo

como indicador el nimero de alternativas de solucién. El cuarto paso denominado

desarrollo esta conformado por los siguientes indicadores: tiempo promedio: Tp =

(Nﬁmem :::;igimciones) , el tiempo normal: Ty = T, x (Factor de Valoracion) y el
tiempo estandar: Ts = Ty(1 + %). Ademas, se tuvo en cuenta los diagramas
de proceso mejorado y el porcentaje de actividades improductivas finales:
% de act.improd. finales = (%) * 100. El ultimo y quinto paso es la ejecucion y

evaluacion del nuevo método, la cual se realiza mediante la variacion de actividades

(act.improd.final—
act.improd.inical)

act.impro.inicial

improductivas: Var.act.improd. = x 100% y la variacion del tiempo

(tiemp.desp.estudio—
tiemp.antes estudio

enmp 2 x 100%.
tiemp.antes estudio

estandar: Var. tiempo =

En cuanto a la variable productividad se empled los indicadores de productividad

Produccién (Kg netos)

de mano de obra:P (M.0) =

, productividad de costo de mano

Horas—Hombre empleadas

Produccion (Kg netos)

de obra: P(C.M.0) = y eficiencia fisica de materia prima:

Costo de mano de obra

Produccién (Kg netos)

Efi. fisica = —— .
Materia Prima (Kg brutos)
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. METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion

En cuanto al enfoque, de acuerdo a lo aludido por Hernandez, Fernandez y
Baptista (2014, p.4), fue cuantitativo en vista de que se establecieron datos
estadisticos y numéricos para corroborar la hipotesis. Por tal motivo, se evalud la
informacion de productividad inicial y final luego de la aplicacion de la mejora del
meétodo, ademas, al implantarse un tiempo normalizado en el proceso de fileteado,
este requirid de un analisis posterior con el propdsito de determinar el % de mejora

en relacion al tiempo estandar final con el tiempo estandar inicial.

Por otro lado, la investigacion fue de tipo aplicada, por lo mencionado por
Valderrama (2013, p.162), dado que agrupa los diversos conceptos de teoria con
la premisa de reconocer y generar medidas remedios frente a los obstaculos que
se manifiestan en un ambiente. Por tal razon, mediante la instauracion de la mejora
de método se brindaron mejoras oportunas en relacién a procedimientos de trabajo
para el proceso de fileteado, de modo que, se incremente la productividad del
proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C.

Por ultimo, de acuerdo a lo manifestado por Herndndez, Fernandez y Baptista
(2014, p.142), el disefio de investigacion fue pre-experimental, dado que existio
una ligera manipulacién de la variable independiente. En tal sentido, se trabaj6é con
un grupo (proceso de fileteado de la empresa PANAFOODS S.A.C.), al que se le
dio un estimulo (mejora de método) que manifestdé cuan efectivo es en la variable
denominada productividad, tomando en cuenta una pre-pruebay post-prueba luego

de aplicar el estimulo.

X,: Mejora de método

v
=)
N

G L 0,

G: Proceso de fileteado en la empresa PANAFOODS S.A.C.
0,: Observacién de la productividad antes de aplicar la mejora de método
X:: Mejora de método

0,: Observacion de la productividad luego de aplicar la mejora de método
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3.2.Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Mejora de método

La mejora de método es definida como: examen estructurado de los métodos para
llevar a cabo las tareas, a fin de aprovechar de forma Optima los recursos e
implementar la normativa de ejecucién en relacion a las actividades que se estan
efectuando, implicando asi, el método operativo para aminorar el trabajo
insignificante y establecer el tiempo normal para ejecutar cada tarea (Kanawaty,
2010, p.9).

Variable dependiente: Productividad

La productividad se conceptualiza como: la relacion entre el nimero de productos
alcanzados en el proceso productivo y la cuantia de recursos empleados. También,
mide el cociente conformado por los resultados hallados y los recursos utilizados
(Gutiérrez, 2014, p.22). Cabe indicar que, cada una de estas variables se veran

reflejados mediante la matriz de operacionalizacion de las variables (Ver anexo 1).
3.3.Poblacion, muestray muestreo

Poblacion

De acuerdo a Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), la poblacion se representa
por la totalidad de sucesos a investigar, en la que los elementos tienen una serie
de caracteristicas en comun, que desean evaluarse (p.174). En consecuencia, la
poblacién esta identificada por la productividad de los procesos productivos para
elaborar el producto filete de bonito en aceite vegetal.

Criterio de inclusion

En cuanto a los criterios de inclusidon se sostiene al proceso de fileteado, puesto
qgue, es un area de baja productividad. Incluso, se abarcé la data de productividad
del proceso ya mencionado desde el mes de marzo, abril y mayo del 2021
(productividad inicial), asi como, el mes de agosto, septiembre y octubre del
2021 (productividad final), cuyos datos son necesarios para la comparacion de
posteriores resultados.

Criterio de exclusion

Como criterio de exclusion se considerd a los demas procesos productivos para
elaborar filete de bonito en aceite vegetal, tales como: recepcion de materia prima,
el envasado, adicién de liquido de gobierno, sellado, esterilizado, el etiquetado y el
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almacenamiento. Del mismo modo, quedan excluidos aquellos datos de
productividad hasta antes de julio del presente afio.

Muestra

De acuerdo a Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.173), la muestra es un sub
conjunto de la poblacion y aquella que la representa. Por ello, se consider6 como
muestra a la productividad del proceso de fileteado en la preparacion de filete de
bonito en aceite vegetal.

Muestreo

El muestreo no probabilistico es cuando el investigador selecciona a los eventos
gue tienen disponibilidad para ser evaluados (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2014, p.177). Por tal raz6n, el muestreo del actual estudio fue no probabilistico por
conveniencia.

Unidad de analisis

La unidad de andlisis esta identificada por la productividad del proceso de fileteado
(linea de cocido) de la conservera PANAFOODS S.A.C.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

De acuerdo a, Valderrama (2013, p,194), define como técnicas al conjunto de
herramientas, instrumentos y procedimientos empleados para conseguir
conocimiento. Ademas, se emplean de acuerdo a los protocolos establecidos en la
metodologia determinada. Por lo tanto, las técnicas que se emplearon en la actual
investigacion son: la observacién y andlisis documental. Es asi que, la observacion:
es una técnica importante en estudio ya que ayudard a tener una vision clara en la
forma de llevar a cabo las actividades correspondientes al proceso de fileteado.
Entre tanto, el analisis documental: es una técnica que se basa en agrupar data de
manera correcta con la finalidad de recolectar informacion de gran realce para el
estudio, incluso, se basa en fuentes tanto primarias como secundarias, es decir,

bibliotecas, libros e informacion propia de alguna empresa en particular.

En otro sentido, para Valderrama (2013, p,195), denomina como instrumentos a
aguellas vias 0 mecanismos que emplea el investigador para recopilar y apuntar
data significativa en referencia a un determinado estudio. Por tal motivo, los
instrumentos a emplear en este trabajo de investigacion son: diagrama de analisis

de procesos, formato de muestreo de trabajo, cursograma analitico del operario,
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diagrama de recorrido, diagrama bimanual, formato de hoja de las interrogantes
preliminares y de fondo, formato de la hoja de analisis de tiempo, formato de
productividad de la mano de obra, formato de productividad del costo de la mano

de obra y formato de eficiencia fisica de materia prima.

En la siguiente tabla se adjuntan las técnicas e instrumento con las cuales se

recogeran los datos e informacion:

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable Técnica Instrumento Fuente/Informacion
Diagrama de analisis .
. Proceso productivo de
Observacion de procesos . .
la linea de cocido
(Anexo 3)
Andlisis de Formato de muestreo Proceso productivo de
de trabajo . .
datos la linea de cocido
(Anexo 4)
Andlisis de Cursograma anal't'co Personal del proceso
del operario ;
datos de fileteado
_ (Anexo 12y 18)
Independiente: . Diagrama bimanual  Personal del proceso
] Observacion A 14 v 20 de fil q
Mejora de (Anexo 14y 20) e fileteado
4 Diagrama de Personal del proceso
metodo Observacion  recorrido (Anexo 13y | P
19) e fileteado
Formato de hoja de
Analisis Interrogantes Personal del proceso
preliminares y de -
documental de fileteado
fondo
(Anexo 15)

Formato de hoja de

Andlisis de . \ Personal del proceso
datos analisis de tiempo de fileteado
(Anexo 11y 17)
Formato de
productividad de
mano de obra
(Anexo 5y 21)
Formato de )
Dependiente: _ productividad de Area de produccién de
Analisis
Productividad  documental costo de mano de la conservera
obra PANAFOODS S.A.C.

(Anexo 6y 22)
Formato de eficiencia
fisica de materia
prima
(Anexo 7y 23)

Fuente: Elaboracion propia
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Confiabilidad: Se refiere al rango en el que un determinado instrumento acontece
o brinda data manejable, confiable y concisa (Hernandez, Fernandez y Baptista,
2014, p.200). Por tal razén, en la presente investigacion no se realizo la
confiabilidad, dado que, los instrumentos a emplear en este estudio tales como:
diagrama de andlisis de procesos, formato de muestreo de trabajo, cursograma
analitico del operario, diagrama de recorrido, diagrama bimanual, formato de la hoja
interrogantes preliminares y de fondo, formato de la hoja de analisis de tiempo,
formato de productividad de la mano de obra, formato de productividad del costo
de la mano de obra y formato de eficiencia fisica de materia prima; ya se encuentran
estandarizados, y ello se ve reflelado en los antecedentes del trabajo de
investigacion y en libros que tienen relacion con estudio de trabajo, estudio de

tiempos, movimientos y la ingenieria de métodos.

Validez: de acuerdo lo manifestado por Herndndez, Fernandez y Baptista (2014),
“Es el grado en gque un instrumento ejecuta la medicion de la variable que el
indagador anhela examinar” (p.200). Por lo tanto, en el presente estudio no se
aplicé la validez, porque se emplearan los mismos instrumentos mencionados
previamente en la confiabilidad, ya que estos han sido validados anteriormente por
otros investigadores, es decir, estos instrumentos ya han sido utilizados en
investigaciones pasadas, por lo tanto, los instrumentos no necesitan una nueva

validez.
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3.5.Procedimientos

Mejora de
métodos

¢ Qué método
de anélisis es la
investigacion?

Andlisis cuantitativo ’

¢Coémo se
efectuara el
diagnostico del
estado actual?

¢Coémo se
determinara la
productividad?

¢ Coémo se
aplicara la
mejora de
método?

Productividad final

Formato DAP

Se detall6 el proceso de
elaboracion de filete de
bonito en aceite vegetal

\_K‘

Formato de muestreo
de trabajo

v

Se identific6 el proceso a
mejorar en la elaboracién
de filete de bonito

productividad inicial

Se registré la informacion para
establecer los indicadores de la

Formato de productividad
de P(MO) — P(CMO) —Ef.
fisica

Se determind los
indicadores de la
productividad inicial

interrogatorio sistemético

-

Desarrollo del estudio de
tiempos

-

Tabla comparativa de
actividades improductivas y

tiempos estandares

> Elab’olracién del cursograma > Permiti6 describir las actividades
analitico del operario propias del proceso de fileteado
-
N E_Iaboracic’)n del diagrama S Permitié detallar las acciones
bimanual ejecutadas por las extremidades
e
Elaboracién del diagrama de > Permiti6 detallar el trayecto del
Ed recorrido ‘ personal de fileteado
R
N Aplicacion de la técnica de > ‘ Permiti6 plantear oportunidades de

mejora en el proceso critico

Permitio fijar el tiempo estandar del
proceso de fileteado

Permiti6 determinar la variacion de
actividades improductivas y tiempos
estandares

Se evalud la
productividad inicial y
final

Increment la
nrodiictividad

Fuente: Elaboracion propia

Figura 1. Diagrama de flujo de procedimiento de recoleccién de informacion
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3.6.Métodos de analisis de datos

Tabla 2. Métodos de analisis de datos

Objetivo especifico

Técnica

Instrumento

Efectuar un diagnéstico
del proceso productivo

Observacion

Diagrama de analisis
de procesos

Resultado
Se describié el proceso
productivo de filete de

bonito en aceite vegetal —

. . Anexo 3 . .
de filete de bonito en ( ) Linea de cocido
PANAFOODS S.A.C. - A Formato de muestreo  Se identificé el proceso con
Andlisis de . .
Santa 2021 de trabajo mayor porcentaje de
datos
(Anexo 4) retrasos
Determinar la
productividad antes de
aplllcar la mejora de Andlisis de Formato par_a_hallar la Se determing la
método en el proceso de productividad - o
) datos productividad inicial en el
fileteado en (Anexo 5,6y 7) roceso de fileteado
PANAFOODS S.A.C. — P
Santa 2021
Andlisis de Cursograma analitico o .
Se registro la mejora de las
datos (Anexo 12y 18) -
. . actividades del proceso de
Diagrama bimanual .
fileteado
L (Anexo 14y 20)
Observacion - - —— .
Diagrama de recorrido  Se disefi6 el nuevo flujo del
(Anexo 13y 19) proceso de fileteado
. . Técnica del Hoja de interrogantes  Se procedié a buscar las
Aplicar la mejora de . . ey . o
. interrogatorio preliminares y de alternativas de solucion
métodos en el proceso ) .. )
de fileteado en sistematico fondo (Anexo 15) para el proceso de fileteado
PANAFOODS SAC. —  Analisis de .HO]a de andlisis de Se determlno, el nuevo
tiempos (Anexo 11y  tiempo estandar del
Santa 2021 datos .
15) proceso de fileteado
Comparacioén de Se identificé la variacion de
Analisis de actividades las actividades
datos improductivas y tiempo improductivas y la variacion
estandares (Tabla 15) del tiempo estandar
Determinar la
productividad después
de aplicar la mejora de Formato para hallarla  Se determiné la
método en el proceso de  Analisis de productividad productividad final en el
fileteado en datos (Anexo 21, 22y 23) proceso de fileteado
PANAFOODS S.A.C. -
Santa 2021
Se determind la variacion
_ | o .
Evaluar las _ Tabla comparativa de de .a productividad despues
- Estadistica - de implementar el renovado
productividades antes y - las productividades . :
, . descriptiva método de trabajo en el
después de aplicar la (Anexo 20) i
. , proceso de fileteado
mejora de método en el — . .

) Permitié determinar el nivel
proceso de fileteado en Prueba T de Student de significancia de la
PANAFOODS SA.C. — Estadistica ¢ s9

. . (Tabla 21) diferencia entre la
Santa 2021 inferencial

productividad inicial y final

Fuente: Elaboracion propia
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3.7.Aspectos éticos

El reciente trabajo se desarrollard de fundamento y concordancia al cédigo de ética
brindado por la UCV, siguiendo los articulos manifestados en la resolucion N°0275-
2020/UCV. Es asi que, en concordancia con el articulo 4°, los autores no otorgar
datos de las partes implicadas en la ejecucion del estudio. Ademas, conforme al
articulo 7°, los autores brindan su aprobacion para la divulgacion de los resultados
cuando culmine la investigacion. Del mismo modo, conforme al articulo 8°, los
investigadores se llevaron una conducta respetuosa desde el inicio y el término del
estudio. Por ultimo, de acuerdo al articulo 9°, los autores eludieron el plagio, por tal
razén el estudio esta sujeto al programa antiplagio turnitin, a fin de reconocer las

similitudes con fuentes que ayudaron como soporte para la ejecucion del informe.
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IV. RESULTADOS

4.1. Efectuar un diagnostico del proceso productivo de filete de bonito en

PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021

El diagnostico del del proceso productivo se evidencié en un diagrama de

andlisis de procesos, en el cual se encuentra detallado los procesos

efectuados en la linea de cocido. Dichos procesos son los siguientes:

recepcionamiento de materia prima, encanastillado, pre-coccién, enfriado,

fileteado, envasado, adicién de liquido de cobertura, exhausting, sellado,

lavado de latas, estibado, esterilizado, enfriado, limpieza y empaque,

etiquetado, codificado y almacenamiento.

En la elaboracion del diagrama analitico del proceso de filete de bonito en

base a aceite vegetal se visualizé la existencia de 16 operaciones, 6

inspecciones, 4 transportes, 0 demoray 1 almacenamiento. Cabe recalcar que

la union de los procesos efectuados en la linea de cocido suma 931 minutos,

es decir, es el tiempo de duracién de todo el proceso. Dicho tiempo comprende

769 en operaciones y 162 minutos en inspecciones, ademas cuanta con 68

metros de distancia recorrida. Otro dato importante es sobre el porcentaje de

actividades productivas que alcanza un valor de 81,48%, mientras que, el

porcentaje de actividades no productivas logré6 un valor de 18,52%. A

continuacion, se muestra la siguiente figura:

Tabla 3. Resumen del DAP

Resumen
Simbolo # Tiempo(min) Distancia(m)
O 16 769 -
6 162 -
|:> 4 - 68
v : - -
Total 27 931 68

Fuente: Anexo 3
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Luego se realizo el muestreo de trabajo en los procesos de la linea de cocido,
donde la intervencion de la mano de obra es imprecindible. En ese sentido se

obtuvo la siguiente informacion:

Tabla 4. Porcentaje de estado activo e inactivo

Proceso Estado %
Recepcionamiento de materia prima Activo 69
i P Inactivo 31
Encanastillado Activo 74
Inactivo 26
i Activo 29
Fileteado g =
Activo 72
Envasado o =
ici6 faui : Activo 75
Adicion de liquido de gobierno etV =
i Activo 79
Etiquetado ey =
i Activo 83

Almacenamiento :
Inactivo 17

Fuente: Anexo 4

Se puede observar que el proceso de fileteado cuenta con un valor de 71%
de tiempo inactivo, mientras que, el proceso con mayor tiempo activo es el

almacenamiento, el cual cuenta con un valor porcentual de 83%.

En resumen, gracias al muestreo de trabajo (anexo 4), se pudo evidenciar que
el proceso de fileteado contaba con una serie de inconvenientes como los
retrabajos, cansancio por movimientos repetitivos, falta de materia prima,
método de trabajo no estandarizado, transportes que no agregan valor y
personal lento. Todo ello, causaba retrasos en la linea de cocido, por tal razén,

se realizo la investigacion en dicho proceso (fileteado).

4.2. Determinar la productividad antes de aplicar la mejora de método en el
proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021

Para obtener la productividad inicial se empleo el registro de produccion de
los meses de marzo, abril y mayo, de la cual se utilizé la data de los 15 dias
de cada mes donde se produce filete de bonito en aceite vegetal (ver anexo
5).
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Para calcular la productividad de mano de obra, se procedidé a dividir la
produccion neta del proceso de fileteado sobre la multiplicacion de las

operarias por las horas trabajadas:

p _ 12628kg — 1051 kg
marzo = 91operarias * 13.20 horas ~  h—nh

Tabla 5. Productividad de mano de obra inicial

. Productividad de mano de obra - Fileteado (kg/h-H)
Dias -
Marzo Abril Mayo
1 10.51 10.59 13.15
2 13.67 13.28 12.11
3 12.51 11.09 12.03
4 11.99 11.97 10.76
5 11.04 12.43 11.99
6 13.24 11.56 10.49
7 13.68 11.38 10.39
8 11.32 10.31 11.70
9 11.60 11.95 12.84
10 12.50 11.33 13.21
11 12.43 11.97 10.57
12 13.16 13.09 10.72
13 10.71 13.14 10.61
14 11.99 11.90 11.24
15 12.17 11.07 12.27
Promedio 12.17 11.80 11.61
Kg/(h-H) Kg/(h-H) Kg/(h-H)

Fuente: Anexo 5

Latabla 5 muestra la productividad promedio de mano de los meses de marzo,
abril y mayo, los cuales fueron 12.17 Kg/(h-H), 11.80 Kg/(h-H) y 11.61 Kg/(h-
H) respectivamente. Por otra parte, se observo que la productividad del mes
de abril en comparacion al mes de marzo se redujo en 3.04%, mientras que
la productividad del mes de mayo en relacion al mes de abril se presento una
reduccion de 1,61%. Asimismo, se aprecio que el mes de marzo alcanzo una
mayor productividad que los otros meses de estudio. Todo lo mencionado
anteriormente, ocurri6 debido a los inconvenientes que afectan la
productividad, entre ellos: los movimientos repetitivos, los retrabajos, ademas

de la inexperiencia del personal, lo cual ocasiona lentitud en su trabajo.

Por otro lado, se efectud el calculo de la productividad de costo de mano de

obra, para el cual se tuvo en cuenta la producciéon de kilogramos netos entre
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la multiplicacion del nimero de operarias por las horas trabajadas y por el

costo por hora:

, ) 12628kg _131k9
marzo = 91operarias = 13.20horas * 8 soles  ~~ §/.

Tabla 6. Productividad de costo de mano de obra inicial

Productividad de costo de mano de obra - Fileteado
Dias (kg/sl.)

Marzo Abril Mayo
1 1.31 1.32 1.64
2 1.71 1.66 151
3 1.56 1.39 1.50
4 1.50 1.50 1.35
5 1.38 1.55 1.50
6 1.65 1.45 1.31
7 1.71 1.42 1.30
8 1.42 1.29 1.46
9 1.45 1.49 1.61
10 1.56 1.42 1.65
11 1.55 1.50 1.32
12 1.65 1.64 1.34
13 1.34 1.64 1.33
14 1.50 1.49 1.40
15 1.52 1.38 1.53

Promedio 1.52 1.48 1.45
Kg/Sl/. Kqg/S/. Kg/Sl/.

Fuente: Anexo 6

La tabla 6 muestra que la productvidad promedio de costo de mano de obra
del mes de marzo es mayor a abril y mayo. Aqui, se calcul6 que la
productividad de los meses de marzo, abrily mayo es 1.52 Kg/S/., 1.48 Kg/S/.,
y 1.45 Kg/S/ respectivamente. Asimismo, es relevante mencionar que el costo
por hora de trabajo impuesto por el area de contabilidad es de 8 soles.
Ademas, el mes de marzo, al ser el mes que presenta mayor productividad,
se interpreta que por cada solo que se ha invertido, se produjo 1.52 Kg/S/.
Estas variaciones, se presentan debido a el desconocimiento de los tiempos
de de realizacion de cada tarea y al personal nuevo que carece de

experiencia.
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Por otro lado, se determind la eficiencia fisica inicial de materia prima.
Mediante la relacion de los kilogramos brutos y los kilogramos netos
obtenidos:

17798 kg brutos

= 70.959
12628 kg netos %

Efmarzo =

Tabla 7. Eficiencia fisica de materia prima inicial

Dias Eficiencia fisica — Fileteado (%)
Marzo Abril Mayo
1 70.95% 66.98% 64.78%
2 67.90% 74.73% 71.43%
3 72.29% 69.59% 71.88%
4 75.97% 75.13% 63.97%
5 66.97% 68.72% 77.24%
6 74.83% 70.19% 68.92%
7 73.48% 69.43% 70.30%
8 81.28% 69.36% 69.39%
9 69.79% 76.87% 71.07%
10 69.84% 74.19% 74.37%
11 80.90% 69.83% 75.88%
12 72.13% 69.20% 65.37%
13 70.59% 73.28% 72.04%
14 74.64% 68.97% 67.04%
15 69.43% 72.60% 67.62%
Promedio 72.73% 71.27% 70.09%

Fuente: Anexo 7

La tabla 7 muestra que en el mes de abril la eficiencia fisica promedio fue
menor en 2% en relacion al mes de marzo. Ademas, el mes de mayo expresoé
una reduccion de 1.66% en comparacion al mes de abril. Cabe mencionar que
la velocidad de produccion fue mayor, pero hubo menos aprovechamiento de
la materia prima. Ello debido a la falta de un método de trabajo estandarizado

y a la falta de supervision y capacitacion de las fileteras.

4.3. Aplicar la mejora de métodos en el proceso de fileteado en PANAFOODS
S.A.C. - Santa 2021

Para poder aplicar la mejora de métodos en el proceso de fileteado fue
necesario conocer los procedimiento y tiempos iniciales del proceso en
mencion. Por esa razon, se realizé la toma de tiempos (ver anexo 8),

seguidamente se establecid el factor de calificacion (ver anexo 9) y las
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tolerancias correspondientes (ver anexo 10) con el propésito de determinar el

tiempo estandar inicial (ver anexo 11). A continuacion, se muestra los

resultados:

Tabla 8. Tiempo estandar inicial

Tiempo estandar

N° Actividad inicial
(min/bandeja)
1 |Sedirige a la zona de bandejas 0.57
2 |Coge la bandeja plastica 0.12
3 |Se dirige a la mesa de trabajo de fileteado 0.57
4 Deja la bandeja en la mesa de trabajo 0.11
5 |Se dirige a la mesa de cuchillos 0.72
6 |Coge el cuchillo 0.06
7 | Se dirige a la mesa de trabajo de fileteado 0.71
8 |Deja el cuchillo en la mesa de trabajo 0.06
9 |Setraslada a la zona donde estan los racks 0.49
10 |Recoge su canastilla con materia prima 0.12
11 |Se dirige a la mesa de trabajo de fileteado 0.50
12 |Filetea la materia prima cocinada 14.27
13 |Limpia la materia prima fileteada 4.38
14 | Se dirige a la zona de inspeccion 0.68
15 |Espera la inspeccion de materia prima 0.20
16 |Pesa la bandeja con materia prima fileteada 9.25
17 |Se dirige al area de envasado de materia prima 0.29
18 Entrega la bandeja con materia prima a la 0.12
envasadora
Total 33.22
Fuente: Anexo 11
Figura 2. Tiempo estandar inicial
Tiempo estandar inicial
15.00 14.27

8
2 10.00 9.25
k=
; £ 00 4.38

0.570.120.570,110-720 060710 060.490.120.50

0.00

0.68p.20 B 0.290.12

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18

N° Actividad

Fuente: Anexo 11
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La tabla 8 y la figura 2 muestra los tiempos de las diversas actividades que
comforman el proceso de corte y fileteo. Dichos tiempos permitieron obtener
el tiempo estandar inicial el cual fue de 33.22 minutos por cada bandeja con
materia prima fileteada. Seguidamente, se realiz6 el cursograma analitico del
operario (ver anexo 12) para conocer los procedimientos de trabajo realizados
en el area de corte y fileteo. Asimismo, dichos procedimientos se visualizan

en el anexo 13. A continuacion se muestra la siguiente tabla resumen:

Tabla 9. Resumen del cursograma analitico del operario

Actividad Simbolo N° %
Operacion O 9 50.00%
Inspeccién [] 0 0.00%
Demora D 1 5.56%
Transporte = 8 44.44%
Almacenamiento 7 0 0.00%
Total M 18 100%

Fuente: Anexo 12

Mediante el andlisis realizado se constaté que en el proceso de fileteado
ocurrian varios trasportes, lo que sin duda alguna afectaba a la linea de
produccion. De la misma manera se determindé que el 50% del total de
actividades se refiere a las actividades productivas, mientras que el otro 50%
(demoras y transporte) hacia referencia al porcentaje de actividades

improductivas.

De igual forma, es necesario mostrar las actividades realizas por la mano
izquierda y derecha, con la finalidad de visualizar los pormenores de dicho

proceso, por tal razoén, se elaboro el diagrama bimanual inicial (ver anexo 14).

Tabla 10. Diagrama bimanual inicial

Método — Actual
Mano izquierda Mano derecha
Operaciones 5 11
Transportes 0 0
Esperas 0 1
Sostenimientos 7 0
TOTALES 12 12

Fuente: Anexo 14
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La tabla 10 permite observar las actividades realizadas tanto por la mano
izquierda como la mano derecha. Asimismo, se aprecido un total de 12
actividades por cada mano: por la mano izquierda fueron 5 operaciones y 7
sostenimientos, mientras que por la mano derecha fueron 11 operacionesy 1
espera. Todo ello, obtenido a travez del método de trabajo inicial en el proceso

de fileteado en Panafoods SAC.

Luego de obtener la informacion necesaria acerca del método de trabajo
inicial, se procedio a aplicar la técnica interrogativa, de la cual se obtuvo un
resumen de dicha técnica (ver anexo 15). Este resumen permitié establecer
alterntivas de solucion frente a la problematica encontrada en el proceso antes

mencionado.

Tabla 11. Alternaticas de solucién -Técnica interrogativa

Resumen Alternativas de solucién Proceso
Mover la mesa de cuchillos al lado de
la mesa de bandejas para evitar
recorridos innecesarios

Disponer de un jornalero encargado
de distribuir las bandejas y los
cuchillos a cada filetera

Hacer que tres jornaleros distribuyan

Proposito - Lugar - las canastillas con materia prima a
Sucesion- Persona - | cada filetera Fileteado
Medio Organizar correctamente la

distribuciéon de materiales

Contar con un supervisor encargado
de controlar la calidad de la materia
prima en las mesas de corte y fileteo
Indicar a un jornalero que traslade la
bandeja con materia prima fileteada al
area de envasado

Fuente: Anexo 15

La tabla 11 muestra las alternativas obtenidas de la técnica del interrogatorio
sistematico, las cuales fueron presentadas al gerente, para que puede decidir
cual de ellas se ajusta mas a la realizad de la empresa. Entre las alternativas
elegidas fueron: Mover la mesa de cuchillos al lado de la mesa de bandejas
para evitar recorridos innecesarios, hacer que tres jornaleros distribuyan las
canastillas con materia prima a cada filetera, indicar a un jornalero que

traslade la bandeja con materia prima fileteada al area de envasado.
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Después de haber implementado las alternativas seleccionadas por el

gerente, se realiz6 la toma de tiempos (ver anexo 16), empleando el factor de

calificacion y los suplementos para obtener el tiempo estandar final (ver anexo

17). A continuacién, se muestran los resultados:

Tabla 12. Tiempo estandar final

Tiempo

N° Actividad estandar final

(min/bandeja)
1 Se dirige a la zona de bandejas y cuchillos 0.57
2 Coge la bandeja plastica 0.12
3 | Coge el cuchillo 0.13
4 Se dirige a la mesa de trabajo de fileteado 0.57
5 Deja la bandeja y el cuchillo en la mesa de trabajo 0.11
6 Espera la entrega de canastillas con pescado cocido 0.50
7 Filetea la materia prima cocinada 14.27
8 Limpia la materia prima fileteada 4.38
9 Se dirige a la zona de inspeccion 0.68
10 |Espera la inspeccion de materia prima 0.20
11 |Pesa la bandeja con materia prima fileteada 0.12
Total 21.66

Fuente: Anexo 17

Figura 3. Tiempo estandar final

min/ bandeja

Tiempo estandar final

15.00 14.27

10.00

5 00 4.38

0.57 012 0.13 057 11 050
0.00
1 2 3 4 5 6 7 8

N° de Actividad

Fuente: Anexo 17

068 020 0.12

9 10 11

La tabla 17 y la figura 4 muestra los tiempos de las diversas actividades que

comforman el proceso de corte y fileteo luego de haber implantado las

mejoras. Dichos tiempos permitieron obtener el tiempo estandar final, el cual

fue de 21.66 minutos por cada bandeja con materia prima fileteada. En ese

sentido, se realiz0 un contraste con el tiempo estandar inicial, en la que se

aprecia el siguiente resultado:
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Tabla 13. Contraste de tiempo estandar inicial y final

Tiempo estandar Diferencia de % de tiempo y
(minutos/bandeja) tiempos mejorado
Método Método
inicial mejorado
33.22 21.66 11.56 34.79%

Fuente: Anexo 11y anexo 17

La tabla 13 permite visualizar una diferencia de tiempos de 11.56 minutos,
ademas, muestra un 34.79% de mejora con respecto al método inicial. Todo
ello, debido a la eliminacion de los trasportes inecesarios como: dirigirse a la
zona de racks para recoger la canastilla con materia prima, retornar a la mesa
de trabajo con la canastilla y trasladar la bandeja con materia prima fileteada

a la mesa de envasado.

Posteriormente se realizé el cursograma analitico final (ver anexo 18) y el
diagrama de recorrido (ver anexo 19) donde se pudo apreciar la eliminacion

de los transportes innecesarios. A continuacion, se presenta la tabla resumen:

Tabla 14. Resumen del cursograma analitico final

Actividad Simbolo N° %
Operacion O 6 54.55%
Inspeccién L] 0 0.00%
Demora D) 2 18.18%
Transporte = 3 27.27%
Almacenamiento 7 0 0.00%
Total v 11 100%

Fuente: Anexo 18

Mediante el analisis realizado se constatd que en el proceso de fileteado se
ocurrian varios trasportes, lo que sin duda alguna afectaba a la linea de
produccion. De la misma manera se hallé que el 54.55% del total de
actividades se referia a las actividades productivas, mientras que el otro
45.45% (demoras y transporte) hacia referencia al porcentaje de actividades

improductivas.

De la misma manera que el estudio de tiempos, fue necesario hacer un

contraste de las actividades improductivas iniciales y finales.
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Tabla 15. Contraste de actividades improductivas

% de actividades y
. , _ . % de reduccion de
improductivas Diferencia de o
_ _ _ actividades
Método Método porcentaje ) _
_ improductivas
actual mejorado
50 45.45 04.55 9.1%

Fuente: Anexo 12y 18

La tabla 15 muestra una diferencia de porcentajes de 04.55% y una reduccién
de actividades improductivas de 9.1% con respecto al método inicial. Todo
ello, provocado por la eliminacion de transportes y por la unién de actividades,

que sin duda alguna mejoraron el flujo de proceso.

Por dltimo, se realizé el nuevo diagrama bimanual (ver anexo 20), donde se

observo la siguiente informacion:

Tabla 16. Resumen del diagrama bimanual final

. Mejorado
Actividad Mano lzquierda Mano Derecha
Operaciones 5 10
Transportes 0 0
Esperas 0 1
Sostenimientos 6 0
TOTAL 11 11

Fuente: Anexo 20

La tabla 16 permite observar las actividades realizadas tanto por la mano
izquierda como derecha luego de la implantacion de la mejora de métodos.
Asimismo, se apreci6é un total de 11 actividades por cada mano: por la mano
izquierda fueron 5 operaciones y 6 sostenimientos, mientras que por la mano
derecha fueron 10 operaciones y 1 espera. Todo ello, obtenido a travez del
meétodo de trabajo inicial en el proceso de fileteado en Panafoods SAC.

4.4. Determinar la productividad después de aplicar la mejora de método en
el proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021

Para determinar la productividad después de la mejora de métodos,
nuevamente se empled la data de produccion con la finalidad de obtener la
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productividad de mano de obra, productividad de costo de mano de obra y la

eficiencia fisica.

135249 kg
- =12.75——
8loperarias * 13.10 horas h—nh

Pagosto =

Tabla 17. Productividad final de mano de obra

Dias Productividad de mano de obra - Fileteado (kg/h-H)

Agosto Septiembre Octubre
1 12.75 14.00 13.69
2 15.30 13.81 12.40
3 11.93 13.54 13.66
4 13.34 13.04 13.69
5 11.22 12.82 13.05
6 12.61 12.98 14.74
7 13.24 13.26 13.93
8 11.90 13.99 13.46
9 13.15 13.65 14.18
10 13.61 13.17 14.84
11 12.25 12.85 13.58
12 12.46 13.28 13.23
13 12.75 13.72 14.52
14 12.81 13.66 13.67
15 12.49 11.94 14.96
Promedio 12.79 13.31 13.84

Kg/(h-H) Kg/(h-H) Kg/(h-H)

Fuente: Anexo 21

La tabla 17 muestra la productividad promedio de mano para agosto,
septiembre y octubre, los cuales fueron 12.79 Kg/(h-H), 13.31 Kg/(h-H) y 13.84
Kg/(h-H) respectivamente. Por otra parte, se observé que la productividad del
mes de septiembre en comparacion al mes de agosto se incrementoé en
4.06%, mientras que octubre en contraste a septiembre aumenté en 3.98%
Asimismo, se evidencié que el mes de septiembre obtuvo una mayor
productividad que los otros meses de estudio. Todo lo mencionado
anteriormente, ocurrid0 debido a la eliminacion de los transportes que
ocasionaban cansancio en las operarias retrasaban la produccion.

p to — 13524kg 159 kg
agosto = 8loperarias * 13.10horas * 8 soles ~~ S/.
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Tabla 18. Productividad final de costo de mano de obra

Dias Productividad de costo de mano de obra - Fileteado
(kg/Sl.)
Agosto Septiembre Octubre

1 1.59 1.75 1.71
2 1.91 1.73 1.55
3 1.49 1.69 1.71
4 1.67 1.63 1.71
5 1.40 1.60 1.63
6 1.58 1.62 1.84
7 1.65 1.66 1.74
8 1.49 1.75 1.68
9 1.64 1.71 1.77
10 1.70 1.65 1.85
11 1.53 1.61 1.70
12 1.56 1.66 1.65
13 1.59 1.72 1.81
14 1.60 1.71 1.71
15 1.56 1.49 1.87
Promedio 1.60 1.66 1.73
Kqg/S/. Kg/Sl/. Kg/Sl/.

Fuente: Anexo 22

La tabla 18 muestra que la productividad promedio de costo de mano de obra

del mes de octubre es mayor a agosto y septiembre. Aqui, se calcul6 que la

productividad de los meses de agosto, septiembre y octubre es 1.60 Kg/S/.,

1.66 Kg/S/y 1.73 Kg/S/ respectivamente. Ademas, el mes de octubre al ser el

mes que presenta mayor productividad, se interpreta que por cada solo que

se ha invertido, se produjo 1.73 Kg. Estos incrementos se generaron debido a

la estandarizacion del tiempo y a los nuevos procedimientos de trabajo.

Efagosto =

18162 kg brutos

13524 kg netos

=74.46%
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Tabla 19. Eficiencia fisica final

Dias Eficiencia fisica - Fileteado (%)

Agosto Septiembre Octubre

1 74.46% 72.62% 79.66%
2 76.75% 73.45% 73.89%
3 70.61% 74.83% 79.05%
4 72.55% 75.01% 76.55%
5 73.37% 72.73% 74.95%
6 71.31% 76.55% 76.69%
7 73.13% 75.34% 78.04%
8 71.80% 76.49% 77.75%
9 77.43% 75.34% 77.15%
10 71.68% 76.27% 77.50%
11 71.78% 73.03% 74.80%
12 70.00% 75.31% 73.44%
13 74.39% 74.46% 78.30%
14 76.77% 73.05% 74.99%
15 75.62% 74.13% 76.58%
Promedio 73.44% 74.57% 76.62%

Fuente: Anexo 23

La tabla 19 muestra que el mes de septiembre presenté un aumento de 1.54%
en la eficiencia fisica con relacién al mes de agosto, mientras que octubre
expres6é un aumento de 2.75% en comparacion a septiembre. Ello debido al
mejor aprovechamiento del recurso marino por parte de las operarias de
fileteo y a la estandarizacion de los tiempos de ejecucion de las actividades

gue componen el proceso de fileteado.

4.5. Evaluar las productividades antes y después de aplicar la mejora de
método en el proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021

En la tabla siguiente se muestra el aumento de las productividades acerca del
método de trabajo renovado. Por tal razon se realiz6 la comparacion tanto de
los meses de pre-prueba como los meses de post-prueba con objetivo se

observar si tuvo un incremento significativo.
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Tabla 20. Evaluacion de productividades

Productividad de mano de obra (kg/h-H)

Método inicial Método mejorado %
Meses Meses .
Marzo Abril Mayo | Agosto |Septiembre| Octubre i':]rcorglrﬁgx,:ggg
12.17 11.80 11.61 12.79 13.31 13.84
Productividad promedio (kg/h-H)
11.86 13.31 12.23
Productividad de costo de mano de obra (kg/S/.)
Método inicial Método mejorado %
Meses Meses -
Marzo Abril Mayo | Agosto |Septiembre| Octubre i';gg;fg:{ggg
1.52 1.48 1.45 1.60 1.66 1.73
Productividad promedio (kg/S/.)
1.48 1.66 12.16
Eficiencia fisica de materia prima (%)
Método inicial Método mejorado
Meses Meses % Eficiencia
Marzo Abril Mayo | Agosto |Septiembre| Octubre |incrementada
72.73 | 71.27 | 70.08 73.44 74.57 76.62
Eficiencia fisica promedio (%)
71.36 | 74.87 4.92

Fuente: Tabla 5, 6,7,17,18y 19

La tabla 20, muestra las productividades y eficiencia obtenida en los diversos
meses de estudio. Asimismo, se observa que hasta el momento la
productividad de mano de obra incrementada es 12.23%. Ademas, la
productividad de costo de mano de obra se elevo en 12.16%. Por ultimo, la
eficiencia fisica manifesté un crecimiento de 4.92%. Estas variaciones se
deben gracias al uso de la mejora de métodos, puesto que se brindo nuevos
procedimientos de trabajo y se instaurd el tiempo estandar del proceso de

fileteado

Finalmente, para realizar el contraste de la hipétesis de investigacion se
empleo la data de productividad del método inicial (anexo 5) y el método final
(anexo 17), las cuales fueron analizadas por el software IBM SPSS. Asimismo,
como hipotesis estadistica se considerd: H1: La aplicacion de la mejora de
incrementara
PANAFOODS S.A.C - Santa 2021 y HO: La aplicacién de la mejora de método

método la productividad del proceso de fileteado en
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no incrementara la productividad del proceso de fileteado en PANAFOODS
S.A.C - Santa 2021.

Tabla 21. Prueba T-student

Prueba de muestras emparejadas

Sig.
Diferencias emparejadas (bilateral)
95% de intervalo de
Desv. Desv. confianza de la
Desviaci Error diferencia
Media on promedio Inferior  Superior t gl
Par Pinicial - -
. — -1,45378 1,25161 , 18658  -1,82980 -1,07775 7792 44 ,000

Fuente: IBM SPSS

En la tabla 21, se puede observar que la significancia (bilateral), aplicada en
la productividad con el método inicial y el renovado método de trabajo es
menor al nivel de significancia de 0.05. En consecuencia, y siguiendo la regla
de decisién se rechaza HO (hipotesis nula): “La aplicacion de la mejora de
método no incrementara la productividad del proceso de fileteado en
PANAFOODS S.A.C - Santa 2021.” y se acepta H1 (hipétesis del
investigador): “La aplicacion de la mejora de método incrementara la
productividad del proceso de fileteado en PANAFOODS S.A.C - Santa 2021,
por lo que se prueba la validez de la hipotesis con un nivel de error del 5% (a
= 0.05), siendo asi la mejora de método una solucion para la empresa, puesto

qgue incrementd la productividad del proceso de fileteado en PANAFOODS
S.A.C.
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V. DISCUSION

De acuerdo con la investigacion antecedente de Garcia (2016), mediante el
diagrama de analisis del proceso de la linea productiva de esparragos, se alcanzé
un 65.22% de actividades productivas y un 34.78% de actividades no productivas,
estos resultados son lejanos a los alcanzados en la presente investigacion, donde
se hallo que el 81.48% representaba a las actividades productivas mientras que el
18.52% representaba a las actividades improductivas. En cuanto a la investigacion
antecedente de Bupe, Mwanza y Charles (2016), realiz6 75 observaciones
aleatorias en las secciones de caldera, produccién de cerveza y envasado, en las
que pudo determinar que el 55% del tiempo los colaboradores ejecutaban sus
obligaciones (tiempo activo) y que el 45% lo colaboradores no ejercian sus
funciones (tiempo inactivo), estos resultados fueron menores a los obtenidos en la
presente investigacion, debido a que los procesos seleccionados fueron distintos,
es por ello que se determin6é que el proceso de fileteo, presentaba un 71% de

tiempo de inactividad y un 29% de tiempo de actividad.

Respecto a la investigacion antecedente de Bazan (2018), se calcul6é que la
productividad de mano de obra inicial y final en el proceso productivo de conserva
de alcachofa de 11.9 Kg/h-h'y 12.7 Kg/h-h respectivamente. Esto se asemeja a los
resultados de la investigacion a pesar de que se utilizé diferente materia prima,
donde se alcanzd las siguientes productividades de fileteo: 12.17 Kg/h-H en marzo,
11.80 Kg/h-H en abril y 11.61 Kg/h-H en mayo, alcanzando un promedio de 11.86
Kg/h-H, en relacion al método de trabajo inicial, mientras que en el método final se
obtuvo 12.79 kg/h.h en agosto, 13.31 kg/h-h en septiembre y 13.84 kg/h-h en
octubre, teniendo un promedio de 13.31 kg/h-h.

Sobre la investigacion antecedende de Mantilla y Quispe (2018) se calculd que la
productividad de costo de mano de obra del proceso de corte y eviscerado para los
meses de abril, mayo y junio, fue 0.62 kg/$, 0.68 kg/$ y 0.67 kg/$, respectivamente,
mientras que la productividad final del mismo indicador fue 1.10 kg/$ en julio, 1.10
kg/$ en agosto y 1.12 kg/$ en septiembre, hecho que difiere con los datos hallados
en la presente investigacion debido a que los procesos de estudio son diferentes,
los resultados obtenidos inicialmente para marzo, abril y mayo fueron:1.52 Kg/S/.,
1.48 Kg/S/.y 1.45 Kg/S/. respectivamente, mientras que los resultados finales
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obtenidos para agosto, septiembre y octubre fueron 1.60 kg/S/., 1.66 kg/S/. y 1.73

kg/S/. respectivamente.

En la investigacion antecedente de Ganoza (2018), se determiné que la eficiencia
fisica en el proceso de empaque, se mantuvo en 93% tanto para eficiencia inicial y
final, resultado que difiere con los obtenidos en la investigacion, ya que se pudo
elevar la eficiencia fisica promedio de materia prima, pasando de 71.36% a 74.87%,
lo que indica que se esta aprovechando de mejor manera la materia prima utilizada.
Sobre la investigacion antecedente de Macias et al (2019), mediante el nuevo
cursograma analitico del operario empleado al proceso de pulpa de frutas en
conserva, se obtuvo 11 operaciones, 10 transportes, 4 inspecciones, 0 demoras y
1 almacenamiento, ademas, permitio el ahorro de 10,2 metros por ciclo. Difiere de
la investigacion ya que empleo el proceso de fileteo en donde a través del renovado
cursograma analitico se obtuvo 6 operaciones, O inspecciones, 2 demoras, 3

transportes y 0 almacenamientos, contribuyendo al ahorro de 49 metros por ciclo.

Por otra parte, en la investigacion antecedente de Jijon (2015), se empleo la técnica
del interrogatorio sitempatico, el cual permitié suprimir la operacién de: pegar forro
lenglieta y forro capellada, combinar 32 operaciones para reducir transportes y
esperas, eliminar 42 transportes de material, eliminar 3 almacenamientos y 14
esperas. Esto se asemeja a la presente investigacion, en el sentido de que se
elimind 3 transportes, los cuales eran: dirigirse a la zona de racks para recoger la
canastilla con materia prima, retornar a la mesa de trabajo con la canastilla y
trasladar la bandeja con materia prima fileteada a la mesa de envasado. Ademas,
en base a la investigacion antecedente de Salinas (2018) determind el tiempo
normalizado del proceso de corte y eviscerado, siendo 33 minutos/bandeja,
mientras que, el tiempo estandar del envasado fue de 3 minutos/cajas. Esto difiere
del tiempo de corte y eviscedado, puesto que dicho proceso consta de mas
actividades que el proceso de fileteado, el cual tuvo tiempo estandar final de
investigacion de 21.66 minutos/bandeja con un porcentaje de mejora de 34.79% en

relacion al tiempo estadar inicial de 33.22 minutos/bandeja.

Asimismo, en la investigacion antecedente de Guaraca (2015) consigui6
incrementar la productividad del area de prensado de pastillas de freno en un 25%,

es decir, la productividad se elevo de 108 a 136 pastillas /HH en un trabajo de 11
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horas mientras que en el de 8 horas aumentd de 102 pastillas/HH a 128 pastillas
/HH., hecho que se asemeja a la presente investigacion en vista de que la
productividad se elevo de 11.86 kg/h-h a 13.31 kg/h-h, indicando un porcentaje de
mejora de 12.23%. Por otro lado, se calcul6 que la productividad de costo de mano
de obra aument6 en 12.16%, sin embargo, Guaraca no tomo en cuenta el indicador
mencionado anteriormente.Por ultimo, en la investigacibn antecedente de
Nazeerah y Tap (2015), se determind que la eficiencia de la linea productiva de
bollos, inicialmente fue de 38,76%, mientras que con el método final se obtuvo
56,52%, expresando un increment6 de 17,76%, hecho, que tiene similitud con la
investigacion en vista de que los resultados de eficiencia de materia prima se

elevaron, pasando de 71.36% a 74.87%, evidenciando una mejora de 4.92%.

Respecto a los resultados alcanzados en el actual estudio, se esta de acuerdo con
lo manifestado por Kanawaty (2010), puesto que la mejora de métodos es una
alternativa contribuyente al progreso constante de los diversos procesos,
implicando el método operacional para suprimir el trabajo insignificante y fijar el
tiempo normal de realizacion de las actividades. De igual modo, Nievel y Freivalds
(2014) estan de acuerdo que la puesta en marcha de la mejora de método permite
generar mejores acciones por parte del personal, aprovechando buena manera su
tiempo y no provocando mermas ni tiempos inactivos, lo que permite culmnar

adecuadamente sus actividades.

Por otra parte, de acuerdo a los resultados logrados, se esta de acuerdo con
Barcelli, Henrich y Ledn (2007), quien menciona que la mejora de métodos es una
secuencia de pasos definidos que ayudan a implantar mejores acciones para
ejecutar una tarea en particular, mediante movimientos mejores disefiados y mas
simples. De la misma manera, se esta de acuerdo con lo sostenido por Garcia
(2012) cuando manifiesta que la mejora de métodos hace referencia a una serie de

pasos establecidios y que tienen un orden secuencial.

Por otro lado, de acuerdo a los resultados obtenidos en el presente estudio se
concuerda con lo sustentado por Gutierrez (2014) cuando indica que la
productividad es relacion de la cantidad de productos alcanzados en toda
produccion y la cantidad de los recursos usados. De igual manera, se concuerda

con lo sustentado por Cruelles (2012) cuando pone de manifiesto que la
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productividad es la conectividad del rendimiento y los factores empleados en la
produccion. Del mismo modo, se esta de acuerdo con Parham (2014), cuando
manifiesta que la productividad representa la cantidad de productos o servicios
producidos por un cierto numero de recursos, en ese sentido si se quiere
incrementar la productividad se debe aumentar la produccion realizada o reducir

los recursos empleados.

Ademas, de acuerdo a los indicadores empleados en la presente investigacion
como son: productividad de mano de obra, productividad de costo de mano de obra
y eficiencia fisica de materia prima, se esta de acuerdo con Camino (2017) quien
indica que la productividad es conexion entre la totalidad de produccion alcanzada
y la suma de sus factores o recursos que se emplearon, asimismo, hace de
conocimiento que puede medirse mediante la productividad de mano de obra,
productividad de costo de mano de obra y eficiencia fisica. Igualmente se esta
conforme con Krajewski, Ritzman y Malhotra (2013, p.13), cuando hacen de
manifiesto que la productividad es una ratio que representa la cantidad de
productos y/o servicios producidos por un cierto nimero de recursos como la mano

de obra, maquinaria y materia prima.
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VI. CONCLUSIONES

1.

La aplicacion de la mejora de método incremento la productividad en el proceso
de fileteado en 9.77%. Ademas de acuerdo con la prueba t-student, se obtuvo
un nivel de significancia menor a 0.05, indicando que la productividad se elevé
en PANAFOODS S.AC, Santa.

En el diagnéstico del proceso de elaboracion de filete de bonito en aceite
vegetal, se identifico que el 81.48% eran actividades productivas mientras que
el 18.52% eran actividades improductivas. Asimismo, se determiné que el
proceso de fileteo presentaba el 71% de tiempo inactivo y 29% de tiempo activo.
La productividad inicial obtenida en base a la productividad de mano de obra
para los meses de marzo, abril y mayo, los cuales fueron 12.17 Kg/h-H, 11.80
Kg/h-Hy 11.61 Kg/h-H respectivamente. Ademas, la productividad de costo de
mano de obray la eficiencia fisica de materia prima para los mismos meses de
estudio fueron 1.52 Kg/S/., 1.58 Kg/S/. 1.45 Kg/S/.y 72.93%, 71.27% y 70.08%,

respectivamente.

Con la implementacion de la mejora métodos, se estableciéo un mejor tiempo
estandar en el proceso de fileteado el cual pasé de 33.22 minutos/bandeja a
21.66 minutos/bandeja, reflejando una mejora de 34.79%. Ademas, se logré

una reduccion de actividades improductivas en un 9.1%.

La productividad final obtenida con respecto a la productividad de mano de obra
fue 12.79 Kg/h-H en agosto, 13.31 Kg/h-H en septiembre y 13.84 Kg/h-H en
octubre. Ademas, respecto a la productividad de costo de mano de obra y a la
eficiencia fisica de los mismos meses de estudio fueron 1.60 kg/S/., 1.66 kg/S/.,
1.73 kg/Sl.y 73.44%, 74.57% y 76.62% respectivamente.

En cuanto a la comparaciéon de productividades, se deteminé que la
productividad de mano de obra se elevé en 12.23%, la productividad del costo
de mano de obra que se acrecentd en un 12.16% vy la eficiencia fisica de materia

prima mejoré en un 4.92%.
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VIl. RECOMENDACIONES
Recomencacion general

La gerencia, debe seguir empleando los métodos establecidos, puesto que, de esa
manera, podran seguir elevando sus niveles de productividad y por ende sus
ingresos aumentaran en Panafoods S.A.C.

Recomendaciones especificas

El area de produccion debe tener un registro de problemas de los diversos procesos
con el propdsito de determinar cuales son los que afectan de manera critica los

indicadores de productividad

El area de produccién debe utilizar periédicamente los registros de indicadores de
productividas, como son: productividad de mano de obra, productividad de mano
de obra y eficiencia fisica con la finalidad de detectar si se esta reduciendo sus

niveles de productividad y tomar accién inmediata.

La gerencia debe designar a un ingeniero para que se encargue de aplicar la mejora
de método u otra metodologia como la mejora de proceso en otro proceso
productivo que presente mayores dificultades, a fin de que la productividad del

proceso seleccionado incremente.

El area de produccién debe tener en cuenta a la eficiencia econémica de materia
prima en el proceso de fileteado con la finalidad de identificar el porcentaje de

maximizacion de los recursos.

El jefe de produccion debe capacitar trimestralmente a todas las partes
involucradas en el proceso productivo (personal de trabajo), en cuanto a los
métodos de trabajo realizados, esto con el proposito de mantener los
procedimientos firmes y no regresar al pasado, desperdiciando tiempo vy

ocasionando grandes cantidades de merma.

50



REFERENCIAS
ANDRADE, Adrian, Del RiO, César y ALVEAR, Daissy. Estudio de tiempos y

movimientos para incrementar la eficiencia en una empresa de produccion de
calzado. Rev. Informacion tecnolégica [en linea]. noviembre 2018. [Fecha de
consulta: 04 de abril del 2021].

Disponible en https://scielo.conicyt.cl/pdf/infotec/v30n3/0718-0764-infof

ISSN: 0718-0764

APPLICATION of Work Study to Process Improvement: Fruit Nectar Case by
Macias Mayra [et al]. International Conference on Computer Information Systems
and Industrial Management [en linea]. Vol. 11. August 2019. [Fecha de consulta: 05
de abril del 2021].

Disponible en https://www.researchgate.net/publication/335767638_Application
ISSN: 2534-2641

ASSESSMENT of postures and manual handling of loads at southern Brazilian
Foudries by Concepcién Eduard [et al]. Revista scielo [en linea]. March 2016.
[Fecha de consulta: 05 de abril del 2021].

Disponible en http://www.scielo.org.co/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0120-
ISSN: 0120-6230

BAZAN, Ana. Mejora de métodos de trabajo en el proceso de conserva de alcachofa
para aumentar la productividad en una empresa agroindustrial en el afio 2018. Tesis
(Licenciatura en Ingenieria Industrial). Trujillo: Universidad Nacional de Truijillo,
2018. 168 pp.

Disponible en http://dspace.unitru.edu.pe/handle/UNITRU/13435

BRAVO, Katherine, MENENDEZ, Jessica y PENAHERRERA, Fabian. Importancia
de los estudios de tiempos en el proceso de comercializacion de las empresas.
Observatorio de la economia Latinoamericana [en linea]. Mayo 2018. [Fecha de
consulta: 05 de abril del 2021].

Disponible en https://www.eumed.net/rev/oel/2018/05/comercializacion

ISSN: 1696-8352

BUPE, Mwanza y MBOHWA, Charles. Application of Work Study for Productivity
Improvement. A Case study of a Brewing Company. Proceedings of the
International Conference on Industrial Engineering and Operations Management
[en linea]. Vol. 29. March 2016. [Fecha de consulta: 05 de abril del 2021].

51


https://scielo.conicyt.cl/pdf/infotec/v30n3/0718-0764-infof

Disponible en http://ieomsociety.org/ieom_2016/pdfs/88.pdf

ISSN: 4673-7762

CEVIKCAN, Emre, SELCUK, Huseyin y ZAIM, Selim. Westinghouse Method
Oriented Fuzzy Rule Based Tempo Rating Approach. International Conference on
Industrial Engineering and Operations Management [en linea]. July 2014. [Fecha
de consulta: 06 de abril del 2021].

Disponible en https://pdfs.semanticscholar.org/851a/aa2b2547f5afb417dc625a2p
ISSN: 287-932

CHEN, Toly. New fuzzy method for improving the precision of productivity
predictions for a Factory. The natural computing applicactions forum [en linea].
March 2016. [Fecha de consulta: 03 de abril del 2021].

Disponible en http://eds.b.ebscohost.com/eds/pdfviewer/p

ISSN: 3507-3520

CHIHUALA, Gianinay TUESTA, Gean Paul. Aplicacién de la ingenieria de métodos
para incrementar la productividad del proceso de envasado en “LA CHIMBOTANA
S.A.C.” - Chimbote 2019. Tesis (Titulo en Ingenieria Industrial). Per: Universidad
César Vallejo, 2019.

Disponible en https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/44228
CRUELLES, Agustin. Métodos de trabajo, tiempos y su aplicacién a la planificacion
y mejora continua. 12 ed. México: Alfaomega Grupo Editor, 2013. 848pp.

ISBN: 9786077076513

GANOZA, Rodrigo. Aplicacién de la Ingenieria de Métodos para incrementar la
Productividad en el area de empaque de la empresa agroindustrial Estanislao del
Chimu. Tesis (Licenciatura en Ingenieria Industrial). Trujillo: Universidad Privada
del Norte, 2018. 127 pp.

Disponible en https://repositorio.upn.edu.pe/handle/11537/

GARCIA, Roberto. Estudio del trabajo: ingenieria de métodos y medicion del
trabajo. 2. 2 ed. México: Mc Graw Hill, 2012. 459 pp.

ISBN: 9701046579

GARCIA Juérez, Hugo. Aplicacion de mejora de métodos de trabajo en la eficiencia
de las operaciones en el area de recepcion de una empresa Esparraguera. Tesis
(Maestria en Ingenieria Industrial). Trujillo: Universidad Nacional de Truijillo, 2016.
132 pp.

52


http://eds.b.ebscohost.com/eds/pdfviewer/pdfviewer?vid=5&si
https://repositorio.upn.edu.pe/handle/11537/

Disponible en http://dspace.unitru.edu.pe/bitstream/handle/UNITRU

GAVRIKOVA, DOLGIH y DYRINA. Increase productivity through knowledge
management. IOP ebook. [en linea]. Junio-julio 2016. [Fecha de consulta: 04 de
abril del 2021].

Disponible en https://iopscience.iop.org/article/10

ISSN: 1271-2003

GUARACA Guaraca, Segundo. Mejora de la productividad, en la seccion de
prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicién del trabajo, de
la fabrica de frenos automotrices Egar S.A. Tesis (Magister en Ingenieria Industrial
y Productividad). Quito: Escuela Politécnica Nacional, 2015. 142 pp.

Disponible en https://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/9118/3/CD-6072.pdf
GUJAR, Shantideo, y SHAHARE, Achal. Increasing in Productivity by Using Work
Study in a Manufacturing Industry. International Research Journal of Engineering
and Technology [en linea]. Vol. 5. May 2018. [Fecha de consulta: 07 de abril del
2021].

Disponible en https://www.irjet.net/archives/V5/i5/IRJET-V5I5378.pdf

ISSN: 2395-0056

GUTIERREZ, Humberto. Calidad total y productividad. 4. 2 ed. México: McGraw Hill,
2014. 363pp.

ISBN: 9786071503152

HAZRA, Avijit. Using the confidence interval confidently. Journal of thoracic disease
[en linea]. Vol. 9.n. © 10. October 2017. [Fecha de consulta: 07 de abril del 2021].
Disponible en https://www.ncbi.nlm.nih.gov/articles/

ISSN: 2926-8424

HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Carlos y BAPTISTA, Maria. Metodologia de
la investigacion. 5. 2 ed. México: McGraw Hill, 2014. 634 pp.

ISBN: 976071502919

HUMAN factor analyser for work measurement of manual manufacturing and
assembly processes by Faccio Maurizio [et al]. International Journal of Advanced
Manufacturing Technology [en linea]. Vol. 10. July 2019. [Fecha de consulta: 08 de
abril del 2021].

Disponible en https://link.springer.com/article/

ISSN: 0268-3768

53


http://dspace.unitru.edu.pe/bitstream/handle/UNITRU
https://iopscience.iop.org/article/10
https://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/9118/3/CD-6072.pdf
https://www.ncbi.nlm.nih.gov/articles/
javascript:__doLinkPostBack('','mdb~~egs%7C%7Cjdb~~egsjnh%7C%7Css~~JN%20%22International%20Journal%20of%20Advanced%20Manufacturing%20Technology%22%7C%7Csl~~jh','');
javascript:__doLinkPostBack('','mdb~~egs%7C%7Cjdb~~egsjnh%7C%7Css~~JN%20%22International%20Journal%20of%20Advanced%20Manufacturing%20Technology%22%7C%7Csl~~jh','');
https://link.springer.com/article/

JIJON Bautista, Klever. Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de
los procesos de produccion de la empresa calzado Gabriel. Tesis (Titulo de
Ingeniero Industrial en Procesos de Automatizacion). Ambato: Universidad Técnica
de Ambato, 2015. 224 pp.

Disponible en http://repositorio.uta.edu.ec/bitstream/123456789/4962/1/t807id.pdf
KANAWATY, G., 2011. Introduccién al Estudio del Trabajo. 4ta Edicio. S.I.: s.n.
ISBN 9223071089.

KRAJEWSKI, Lee y MALHOTRA, Manoj. Administracién de operaciones: Procesos
y cadena de valor. México: Pearson Educacion, 2013. 728 pp.

ISBN: 9789702612179

KULKARNI, Prathamesh, KSHIRE, Sagar y CHANDRATRE, Kailas. Productivity
Improvement Through Lean Deployment & Work Study Methods. International
Journal of Research in Engineering and Technology [en linea]. Vol. 03, n. © 2,
february 2014. [Fecha de consulta: 08 de abril del 2021].

Disponible en http://citeseerx.ist.psu.edu/viewdoc/download?doi=10.1.1.676.27
ISSN 2321-7308

LOPEZ, Julian, ALARCON, Enrique y ROCHA, Mario. Estudio del trabajo: una
nueva vision. México: Grupo editorial patria, 2014. 235 pp.

ISBN: 9786074389135

LUKODONO, Rio y ULFA, Siti. Determination of standard time in packaging
processing using stopwatch time study to find output standard. Journal of
Engineering and Management in Industrial System [en linea]. May 2018. [Fecha de
consulta: 08 de abril del 2021].

Disponible en https://www.researchgate.net/publication/324817492

ISSN 2477-6025

MANTILLA, Angelith y QUISPE, Stalin. Estudio de métodos de trabajo para
aumentar la productividad en la linea de produccion de la empresa pesquera
artesanal de Chimbote, Chimbote — 2018. Tesis (Titulo en Ingenieria Industrial).
Peru: Universidad César Vallejo, 2018.

Disponible en https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/
MINISTERIO de la produccién. Boletin Estadistico Pesquero. Lima 2017. [Fecha de
consulta: 04 de abril del 2021]

Disponible en http://ogeiee.produce.gob.pe/index.php/shortcode/oee-documentos

54


http://citeseerx.ist.psu.edu/viewdoc/download?doi=10.1.1.676.27
http://ogeiee.produce.gob.pe/index.php/shortcode/oee-documentos

MOSQUERA, Silvio, DUQUE, Rafael y VILLADA, Dota. Estudio de métodos y
tiempos en una planta de alimentos. Temas agrarios [en linea]. Diciembre 2008.
[Fecha de consulta: 10 de abril del 2021].

Disponible en https://revistas.unicordoba.edu.co/index.php/temasagrarios/art
ISSN: 2389-9182

NWANYA, Santi, UDOFIA, Juan y AJAYI, Oscar. Optimization of machine downtime
in the plastic manufacturing. Cogent Engineering [en linea]. May 2017. [Fecha de
consulta: 10 de abril del 2021].

Disponible en https://www.tandfonline.com/doi/pdf/10.1080/23311916.2017.

ISSN: 1335-4445

NAZEERAH, Nurul y TAP, Masine. Increasing line efficiency by using timestudy and
line balancing in a food manufacturing company. Jurnal Mekanikal [en linea]. vol.38.
diciembre 2015. [Fecha de consulta: 06 de abril del 2021].

Disponible en https://pdfs.semanticscholar.org/3068/8f57095171d5b9e925d3afd3
ISSN: 2277-3878

NIEBEL, Benjamin y FREIVALDS, Andris. Ingenieria industrial: métodos,
estandares y disefio del trabajo. 13. 2 ed. México: McGraw-Hill, 2014. 570 pp.
ISBN: 9786071511546

PANCHOLI, Mayourshikha. Productivity improvement in automative industry by
using work study methods: a review. International journal of recent technology
science & management [en linea]. vol. 3, n. © 6. Jun 2018. [Fecha de consulta: 08
de abril del 2021].

Disponible en http://ijrtsm.com/wp-content/uploads/2018/06/Shikha.pdf

ISSN: 2455-9679

PRINCIPE, Wendy y RIVERA, Diana. Aplicacion de mejora de método para
incrementar la productividad de la linea de cocido en la empresa APOLO S.A.C. —
Chimbote 2019. Tesis (Licenciatura en Ingenieria Industrial). Perd: Universidad
César Vallejo, 2019.

Disponible en https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/45417/
OVALLE, Alex y CARDENAS, Diana. ¢Qué ha pasado con la aplicacion del estudio
de tiempos y movimientos en las Ultimas dos décadas? Revista ingenieria,
investigacion y desarrollo. [en linea]. Vol. 16, n.o 2. Julio-diciembre 2016. [Fecha
de consulta: 04 de abril del 2021].

55


https://revistas.unicordoba.edu.co/index.php/temasagrarios/art
https://www.tandfonline.com/doi/pdf/10.1080/23311916.2017
http://ijrtsm.com/wp-content/uploads/2018/06/Shikha.pdf

Disponible en file:////Dialnet
QueHaPasadoConLaAplicacionDelEstudioDeTiemposYMovi-6096114%20(2).pdf
ISSN: 2422-4324

PARASTOO, Roghanian, AMRAN, Rasli y HAMED, Gheysari. Productivity through
effectiveness and efficiency in the banking industry. Sciencedirect [en linea]. May
2012. [Fecha de consulta: 11 de abril del 2021].

Disponible en https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S18770428120069

ISSN: 555-556

RAMOS, Walter. Incremento de la productividad a través de la mejora continua en

calidad en la subunidad de procesamiento de datos de una empresa Courier: el
caso Peru Courier. Industrial data [en linea]. Julio 2013. [Fecha de consulta: 23 de
abril del 2021].

Disponible en https://www.redalyc.org/pdf/816/81632390007.pdf

ISSN: 1560-9146

RESTREPO, Guillermo, MONSALVE, Angela. Aplicacion de la ingenieria estandar
en las empresas de confecciones y alimentos del valle de aburrd. Revista Scielo
[en linea]. Julio 2016. [Fecha de consulta: 08 de abril del 2021].

Disponible en http://www.scielo.org.co/pdf/eia/n11/n11lal4.pdf

RUIZ, Heber. Estudio de métodos de trabajo en el proceso de llenado de tolva para
mejorar la productividad de la empresa Agrosemillas Don Benjamin E.I.R.L. Tesis
(Licenciatura en Ingenieria Industrial). Trujillo: Universidad Nacional de Truijillo,
2016. 125 pp.

Disponible en http://dspace.unitru.edu.pe/handle/UNITRU/1103

ISSN: 1794-1237

SALAZAR, Katherine, ARROYAVE, Alejandro y OVALLE, Alex. Tiempos en la
recoleccion de café. Ingenieria industrial. [en linea]. Vol. 37, n.o 2. Mayo-agosto
2016. [Fecha de consulta: 04 de abril del 2021].

Disponible en http://scielo.sld.cu/pdf/rii/v37n2/rii02216.pdf

ISSN: 1815-5936

SARI, Lusia. Work measurement approach to determine standard time in assembly
line. Industrial Engineering Department [en linea]. vol.2. october 2016. [Fecha de
consulta: 10 de abril del 2021].

Disponible en http://www.iraj.in/journal/journal_file/journal_pdf/14-30

56


https://reader.elsevier.com/reader/sd/pii/S18770428120069
http://www.scielo.org.co/pdf/eia/n11/n11a14.pdf
http://scielo.sld.cu/pdf/rii/v37n2/rii02216.pdf
http://www.iraj.in/journal/journal_file/journal_pdf/14-30

ISSN: 2394-7926

SOCIEDAD Nacional de Pesqueria. Aportes al debate en Pesqueria [en linea]. Lima
2018 [Fecha de consulta: 04 de abril del 2021].

Disponible en https://www.snp.org.pe/aportes-al-debate-en-pesqueria/

THE FUTURE of productivity for McGowan Mige [et al.]. United State: Organization
for Economic Cooperation and Development, 2015. 102 pp.

ISBN: 9875426578782

THE MANAGEMENT by processes as business strategy of continuous
improvement by Rodriguez Rodrigo [et al]. Journal of lean systems. [en linea]. vol.4,
n.o 1. 2019. [Fecha de consulta: 04 de abril del 2021].

Disponible en http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=8&sid=

ISSN: 2448-0266

VALDERRAMA, Santiago. Pasos para elaborar proyectos de investigacion
cientifica: cuantitativa, cualitativa y mixta. 2. @ ed. Lima: editorial San Marcos, 2013.
469 pp.

ISBN: 978612302878

Work hour constraints in the German nursing workforce: A quarter of a century in
review by Alameddine Mohamad [et al]. Health workforce [en linea]. October 2018.
[Fecha de consulta: 04 de abril del 2021].

Disponible en: http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=2&sid=7100d

ISSN: 0168-8512

57


http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=8&sid
http://eds.b.ebscohost.com/eds/detail/detail?vid=2&sid=7100d96a-8fa9-4cc4-b434-0d92aef80f7e%40pdc-%200168851018303300

ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Variables C
Definicién S . . ., : Escala de
de Definicidon operacional Dimension Indicador L
estudio conceptual medicién
es el ‘“examen La mejora de meétodo esta D. - Seleccionar Proceso seleccionado = proceso con mayor Nominal
organizado de los representada por una serie de r tiempo de inactividad
métodos para - ; £t ] ]
cjecutar las tareas procedimientos  sistematicos, Diagramas de proceso actual Nominal
con el objetivo de’ en donde, se comienza con )
- seleccionar el trabajo, con el fin D:Registrar . L TANAV )
optimizar _ el de  delimi I | % de act.improd.inicial = ( - )x100% Razbén
de los recursos e presenta mayor frecuencia de . i ) - i
implantar normas  retrasos. La segunda etapa es D3:Examinar Numero de alternativas de solucion Razoén
o : 4 o .
S de ejecucion en registrar los hechos del método 4 tiempos
= relacion con las ; ; Tiempo promedio = (— -
o {areas que 56 estan de trabajo actual, mediante pop (Nmero de observaciones
3 desarrollando, dlagre_lmas como: .curs_ograma Tiempo normal = Tp x (Factor de Valoracion) Razodn
© involucrando el apalltlco del opere_mo, diagrama ' , tolerancia
.QO_) método operativo bimanual 'y diagrama de Dy Desarrollar Tiempo estandar = Ty(1 +1—00
= para reducir el recorrido. La tercera etapa, es _ . :
3 trabajo innecesario examinar los detalles del Diagramas de proceso mejorado Nominal
S y estableciendo el trapajo, con el propésito de TANAV
% tiempo normal para 10, p p % de act.improd. final = (?) x100% Razén
2 X . establecer alternativas de
& la ejecucidn de -
= cada tarea” solucion. La cuarta etapa
E (Kanawaty, 2010, consiste ,end dezarrollarb .eI (:C(:;c.ilrrnnprrgg.ifrllril;lﬂ)— et
p.9). NUevo metodo  de t.ra a0, Var. act.improd. = —— PTO%. D) x 100%
mediante el cual se define los act.impro. inicial
nuevos procedimientos. Por  Ds: FJeC_U,C'%n?/
ultimo, se evalta la variacion evaluacion de ) ]
de las actividades nuevo metodo (tiemp. desp. estudio —
. . L tiemp. antes estudio .
improductivas y la variacion del Var. tiempo = p ) x 100% Razoén

tiempo estandar.

tiemp. antes estudio



Dependiente: Productividad

La productividad es
“Larelacién entre el
namero de
productos
obtenidos en el
proceso productivo
y la cantidad de
recursos utilizados.
Ademas, sirve para
medir el cociente
constituido por los
resultados
obtenidos y los
recursos
empleados”
(Gutiérrez,
p.21).

2014,

La productividad es el indicador
que medira la utilizacion de los
recursos. Por ello, la
productividad de mano de obra,
estard expresado por la
relacion de kilogramos netos
entre las horas hombre
empleadas. Ademas, el costo
de mano de obra estara
representado por la relacion
entre los kilogramos netos y el
costo de mano de obra.
Finalmente, se abarca la
eficiencia fisica de la materia
prima que estara representado
por la relacion entre kilogramos
netos y kilogramos brutos.

D,: Productividad de

Produccion (Kg netos)

materia prima

Materia Prima (Kg brutos)

P(M.0) = Razon
mano de obra (M.0) Horas — Hombre empleadas
D,: Productividad de Produccion (Kg netos) .
costo de mano de obra PCM.0) = Costo de mano de obra Razon
D, Eficiencia de la Efi.fisica = Produccién (Kg netos) Razén

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 2. Matriz de consistencia

- - DISENO DE LA
FORMULACION DEL PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS INVESTIGACION VARIABLES
GENERAL:
¢En qué medida la aplicacion de la GENERAL: . . GENERAL:., . . .
meiora de método incrementara la Aplicar la mejora de método para La aplicacion de la mejora de método  TIPO DE INVESTIGACION: V.1
jora d incrementar la productividad en el incrementara significativamente la . .
productividad en el proceso de d fil d ductividad | de fil d Aplicada Mejora de
fileteado en PANAFOODS SAC. - Proceso e ileteado en productividad en el proceso de fileteado en )
Santa 20217 PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021.  PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021. método
ESPECIFICAS:
ESPECIFICOS: : . El diagnéstico demostrara inadecuados
¢Cuél es el diagndstico del del E?;ngﬁoja nostico del proceso métodos de trabajo en el proceso de - 3
proceso productivo de filete de bonito productivo de gflilete de boE\ito en fileteado en PANAFOODS S.A.C. — Santa DPISENO DE INVESTIGACION
EBZEANAFOODS SAC. - Santa pANAFOODS S.AC. - Santa 2021, 202 El disefio es pre experimental
. Determinar |a productividad antes de La productividad inicial sera baja en el
¢Cuél es la productividad inicial en el aplicar la mejora de metodo en el proceso de fileteado en PANAFOODS Su esquema es:
; proceso de fileteado en PANAFOODS _
proceso de fileteado en PANAFOODS SAC. —Santa 2021 S.A.C. — Santa 2021.
S.AC. - Santa 2021? Al sana sue L. G 0,—-X -0,
s L . Aplicar la mejora de método en el La aphcampn de I"?‘ mejora de metqdo s€ ]
¢Cémo se aplicara la mejora de fil desarrollara mediante el estudio de pgpge:
método en el proceso de fileteado en proceso de fileteado en PANAFOODS métodos y medicion de trabajo en el ' V2 .
S.A.C. — Santa 2021. Productividad

PANAFOODS S.A.C. - Santa 20217

¢, Cudl es la productividad final en el
proceso de fileteado en PANAFOODS
S.A.C. - Santa 2021?

,Cual es la evaluacion de la
productividad antes y después de
aplicar la mejora de método en el
proceso de fileteado en PANAFOODS
S.A.C. - Santa 2021?

Determinar la productividad después
de aplicar la mejora de método en el
proceso de fileteado en PANAFOODS
S.A.C. — Santa 2021.

Evaluar las productividades antes y
después de aplicar la mejora de
método en el proceso de fileteado en
PANAFOODS S.A.C. — Santa 2021.

proceso de fileteado en PANAFOODS
S.A.C. — Santa 2021.

La productividad final sera alta en el
proceso de fileteado en PANAFOODS
S.A.C. — Santa 2021.

La evaluacién de la productividad antes y
después de la aplicacién de la mejora de
método sera positiva en el proceso de
fileteado en PANAFOODS S.A.C. — Santa
2021.

G: Proceso de fileteado en la
empresa PANAFOODS S.A.C.
O:1:  Observacion de la
productividad antes de aplicar
la mejora de método

X1: Mejora de método

O2:  Observacion de la
productividad después de
aplicar la mejora de método

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 3. Diagrama de andlisis del proceso de fileteado

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

W FILETE DE BONITO EN ACEITE VEGETAL

q l" | o § -
l
Producto: Filete de bonito en aceite vegetal Fecha: 08/07/21
Elaborado por: Burgos y Cribillero Hoja Nro.1 de 3

Tipo: [ ] Operario Material [_] Maquinaria Método[x] Actual
[ Propuesto

MP (bonito) =20 Tm
Distancia Tiempo T°

16" 4.4°C GD Recepcioén de materia prima
18 10 °C Encanastillado
14m Trap:_:,porte a los cocinadores
estaticos
2 o)
81' 100°C |32/ Pre-coccién
— Agua y grasa
62' 40 °C @ Enfriamiento
11m Transporte al area de fileteado
153’ 5 ) Fileteo
Envases i 1
Regduo)s (Visceras, cabeza,
espinas
1rr _ @3 Envasado
Aceite
—>
60’ 80°C Adicion de liquido de gobierno
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
FILETE DE BONITO EN ACEITE VEGETAL

Producto: Filete de bonito en aceite vegetal

Fecha: 08/07/21

Elaborado por: Burgos y Cribillero

Hoja Nro.2 de 3

Tipo: [ ] Operario Material [ ] Maquinaria Método[x] Actual

O Propuesto

Distancia Tiempo

18'

62'

21

23'

92'

26'

18 m

54'

N
e (2
Tapas
-
\
9-4
(9
70 °C
o)
116 °C [12-5
N
30°C
Cajas =
1
(146

Exhausting

Sellado

Lavado de latas

Estibado de latas

Esterilizado

Enfriado

Transporte al rea de limpieza'y
empacado

Limpieza y empaque




w DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

- FILETE DE BONITO EN ACEITE VEGETAL
|

Producto: Filete de bonito en aceite vegetal Fecha: 08/07/21
Elaborado por: Burgos y Cribillero

W=

Hoja Nro.3 de 3
Tipo: [] Operario Material [_] Magquinaria Método [x] Actual

Distancia Tiempo  T° @
Etiquetas=

LI Propuesto

43 Etiquetado

25' @ Codificado

25 m !» Transporte al area de
almacenamiento de P.T
v Almacenamiento
Cajas de conservas de bonito en aceite
veqgetal
Resumen
Simbolo # Tiempo(min) | Distancia(m)
O 16 769 :
6 162 -

|j‘> 4 ; 68

VAR -

Total 27 931 68




Anexo 4. Formato del muestreo de trabajo

Tabla 22. Observaciones del proceso de recepcion de materia prima

Fecha: 05/2021- 06/2021 Ohservadora: Burgos y Cribillero
Proceso: Recepcion de materia prima Nimero de observaciones: 89
Observaciones: Necesaris
12 3145 6]7| 8 9[10]11|12|13|14|15{16{17(18|19)20|121) 22 | 23| 24| 25 |26| 27) 28 (29| 30| 31 | 32| 33|34)35 36(37| 38|39 40 0142 43) 44
Activo X[X]|X X[X]|X X X[X|X[X]|X][X X X X X[ X] X [X X XX X X[ X [X X X X
Personal insuficiente X X X X X | x X
Inactivo  (Tiempo de espera por cansancio X X X X X
Fatiga laboral X X X
Fecha: 05/2021- 06/201 Observadora: Burgos y Cribillero
Proceso: Recepcidn de materia prima Nimero de observaciones: 89
, Necesarias
Observaciones: ,
46| 47|48|49) 501 51{ 52| 53] 5455 56| 57| 5859 60| 61| 6263 64| 65| 66 67 | 68 | 69 | 70 71| 72| 73 (74| 75 | 76 | 77| 78 (79[80| 81 (82 83 |84 85| 86(87 88| 89 Total/porcentaje
Activo x{x|x(x| [x] |x|x X{x|x[x x| [x|x[x] x|x] x X x L x| x X X)X [x[ x| x [x X [61] 6% | 61 | 6%
Personal insuficiente X X X|X X X X 141 16%
Inactivo - (Tiempo de espera por cansancio X X X X 9| 10% | 28 |31%
Fatiga laboral X X 5| 6%

Fuente: Adaptacion de la tesis de Chihuala y Tuesta (2019)




Tabla 23. Observaciones del proceso de encanastillado

Fecha: 05/2021- 06/2001

Observador: Burgos y Cribillero

Proceso: Encanastillado

Nimero de observaciones: 84

, Preliminares
Onenoes L2 34L S 6 7] 8 901012 3( 1415\ 16( 17| 18{ 19| 200 20) 22| 23 24 25 (26 27, 28|29 30| 3R BB KA OB L ML Bu|6 6| a|B|[N] N
Activo | {epxl [epepxxpepel |x] fefx]x X[l x| o] x|x X| x| x X || x (x| x| ] x X| X [x]x X | X X
Fltade personal X X
Inactivo - |Encanastillado incorrecto X X X X
Faltade ordenylimpieza X X[k [x x| x X X
Fecha: 05/2021 - 06/2021 Observador: Burgos y Cribillero
Proceso: Encanastillado Niimero de observaciones: 84
Observaciones: preliminaes .
51] 52| 53| 54 55| 56| 57| 58| 59| 60 61| 62) 63| 64{ 65| 66| 67] 68| 69{ 70{ 71| 72| 73| 74 75 |76 77| 78|79 80| 81| 82| 83|84 Total/porcentaje
Activo s x{x{x{x|x| [x[X XIX{x [ x| [x]x|x[x] x| x X| X[ x X | x| x| x|62| 74% [62| 74%
Flta de personal X X 41 5%
Inactivo  |Encanastillado incorrecto X 5| 6% |22| 26%
Falta de ordeny limpieza X x| |x x| x 13| 15%
84 100% | 84| 100%

Fuente: Adaptacién de la tesis de Chihuala y Tuesta (2019)




Tabla 24. Observaciones del proceso de fileteado

Fecha: 05/2021 - 06/2021

Observadora: Burgos y Cribillero

Proceso:Fileteado Nimero de observaciones: 84
, Necesarias
Observaciones:
112 31415 67| 8 911011)12 13| 14 15{16{ 17 18{19{20{ 20 22| 23 24 25 (26) 27) 28 (29| 30| 31 | 32| 33 (34(35| 36 (37) 3B (39| 40 | 41 (42 43 |44|45( 46 | 47 | 8B | 49 | 50
Activo X X|X X X X[ x X X X X X
Retrabajos X x| x XX X
Cansancio por movimientos repetitivos X X X X X
. [Falta e materia prima X X X X X
Inactivo [— - -
Método de trabajo no estandarizado x| |X X X X X X
Transportes que no agregan valor x| [x X[ X x| x X X
Personal lento X X X X X X X
Fecha: 05/2021 - 06/2021 Observadora: Burgos y Cribillero
Proceso:Fileteado Numero de observaciones: 84
. Necesarias
Observaciones: -
51| 52| 53| 54| 55| 56| 57| 58| 59| 60| 61| 62| 63| 64| 65| 66| 67| 68| 69| 70| 71| 72 73| 74| 75 |76| 77| 78 [79] 80| 81 |82| 83 |84| Total/porcentaje
Activo X X X X X X X| x X X x| x 241 29% (24] 29%
Retrabajos X X | x 9| 11%
Cansancio por movimientos repetitivos X X X 8| 10%
—— "

Inactivo Fa!tadematerlaPrlma ' X X X|[8] 10% 6ol 719
Método de trabajo no estandarizado X X X X 11| 13%
Transportes que no agregan valor X X X X X X 14( 17%

Personal lento X X X 10| 12%
84| 100% | 84| 100%

Fuente: Adaptacién de la tesis de Chihuala y Tuesta (2019)




Tabla 25. Observaciones del proceso de envasado

Fecha: 05/2021- 06/2021 Observadora: Burgos y Cribillero
Proceso: Envasado Ndmero de observaciones: 93
. Necesarias
Observaciones:
TU 2 3415 671 8 9110(11] 1213|141 15(16) 17) 18{19| 20 20{22| 23| 24| 25 | 26|27| 28 |29] 30[31|3233(34( 35| 36 [37| 3B |39(40|41)42(43|44| 45 |46 47 | 48149 50
Activo X1 X(X XXX [ X] (XXX XXX XEX | X | X X X x| x| X|X[ X X[ XXX XIX] X X)X [ X
Personal sn experiencia X X1 X X X
Inactivo (Calculo de peso empirico X{ (X X X X
Transportes innecesarios X X X X X X
Fecha: 05/2021- 06/2021 Observadora: Burgos y Cribillero
Proceso: Envasado Niimero de observaciones: 93
Observaciones: Necesaria .
51|52| 53] 54{ 55| 56 57| 58| 59| 60| 61| 62{ 63| 64] 65| 66| 67| 68| 69| 70 71| 72| 73| 74| 75| 76{77] 78|79 80[81|82|83(84| 85| 86| 87| 88| 89[ 90| 91|92( 93| Total/porcentaje
Activo XTXTXIX[ (X[ | X x| X{X[XX] X)X (XXX (x| X| X | X X X X[ X | X] [x|X X[ X | X] [x |x |x [67) 72% | 67| 72%
Personal sn experiencia X X 7| 8%
Inactivo  |Calculo de peso empirico X X 7| 8% (26| 28%
Transportes innecesarios X| |X X X X X 12( 13%
93| 100% | 93 | 100%

Fuente: Adaptacion de la tesis de Chihuala y Tuesta (2019)



Tabla 26. Observaciones del proceso de adicion de liquido de gobierno

Fecha: 05/2021 - 06/2021 Observadora: Burgos y Cribillero
Proceso: Adicion de liquido de gobiemo Nimero de observaciones: 79
. Necesarias
Observaciones:
LU0 34567 8] 910[ 10 1213|141 150 16| 17) 18191 201 20) 22| 23| 24 25 (26 27) 28| 29] 30) 31 | 32{ 333435 36[37] B39 40 | 44| | 4| 4
Activo X{XX[X XUXUX] K] [ XEX] | XXX (XX XPXP X | [ X X|X] X x| (X X X XXX X1X
Temperatura elevada X X X X X X
Inactivo | Mal manejo de marmitas X X X X X X
Demasiada adicion de liquido de gobiero X
Fecha: 05/2021 - 06/2021 Observadora: Burgos y Cribillero
Proceso: Adicion de liquido de gobierno Nimero de observaciones: 79
Observaciones: Necesarias .
46| 47| 48( 49| 50| 51) 52| 53| 54{ 55| 56| 57) 58| 59| 60| 61| 62| 63| 64| 65| 66| 67| 68| 69| 70|71| 72 73|74 75| 76| 77| 78| 79| Total/porcentaje
Activo XXX XX X1 X|X X1 X|X]|X XXX X]|X X[ X] X X X| X [ X | X[ X |X[59] 75% |59] 75%
Temperatura elevada X X X 9| 11%
Inactivo  |Mal manejo de marmitas X X X 9| 11% |20{ 25%
Demasiada adicion de liquido de gobierno X 2| 3%
79] 100% | 79] 100%

Fuente: Adaptacién de la tesis de Chihuala y Tuesta (2019)



Tabla 27. Observaciones del proceso de etiquetado

Fecha: 05/2021.- 06/201

Observadora: Burgos y Cribillero

Proceso: Etiquetado

NUmero de observaciones: 71

Necesarias

Obsadones 1120 31415 67 8 9[10( 11 12({13) 14| 15(16| 17, 18[19| 20{ 201 22| 23| 24| 25 | 26{27) 28 |29 3031{3233|34| 35| 36| 37| 38 |39|40(41|42(43| 44| 45
Activo XIXTXP IXUX(X] (X [ X[XXEX (X (X)X [X)X[X] X | X XTI X [X] X | [X]X[X] X XL X [ X[X[X]X]X
Personal lento X X X X X
Inactivo - [Etiquetas colocadas empiricamente X X X
Carencia de capacitacion X X X
Fecha: 05/2021 - 06/2021 Observadora: Burgos y Cribillero
Proceso: Etiquetado Ndmero de observaciones: 71
Observaciones: Necesarias .
46| 47| 48 49| 50| 51| 52| 53| 54| 55| 56| 57| 58| 59| 60| 61| 62| 63| 64| 65| 66| 67| 68| 69| 70| 71| Total/porcentaje
Activo X[X[X XXX X[ X[X]|X XIX[X]X]|X XIX[X]| X X X | X [56] 79% |56| 79%
Personal lento X X X 8| 11%
Inactivo  |Etiquetas colocadas empiricamente X 6% |15 21%
Carencia de capacitacién 4%
71| 100%| 71| 100%

Fuente: Adaptacion de la tesis de Chihuala y Tuesta (2019)




Tabla 28. Observaciones del proceso de almacenamiento

Fecha: 05/2021 - 06/2021

Observadora: Burgos y Cribillero
Proceso: Almacenamiento

Numero de observaciones: 64

, Necesarias
Observaciones:
1( 2] 3145 6[ 7| 8 9/10|11)12{13|14{15/16(17] 18[19] 20( 21| 22 23| 24( 25 |26 27| 28|29 30 31 | 32| 33|34|35
Activo X X|X|[X X X|X|X X XIX|X]X[X]X]X X x [ X] X [X|X X| X x | X| X | X]|X
. Fatiga de los colaboradores X X X
Inactivo
Falta de orden X X X
Fecha: 05/2021 - 06/2021 Observadora: Burgos y Cribillero
Proceso: Almacenamiento NUmero de observaciones: 64
. Necesarias
Observaciones: -
36| 37| 38| 39| 40| 41| 42| 43| 44| 45| 46| 47| 48| 49| 50| 51| 52| 53| 54| 55| 56| 57| 58| 59| 60| 61| 62| 63|64 Total/porcentaje
Activo X[ X X[ x| X[X X[ X]|X X{X|IX[X]|X|IX[X[X[X] X X1 X [ X]| X X| 53 |83% (53| 83%
Inactivo Fatiga de los colaboradores X 4 | 6% 1] 17%
Falta de orden X X X X 7 | 11%
64 (100% | 64 | 100%

Fuente: Adaptacion de la tesis de Chihuala y Tuesta (2019)




Anexo 5. Registro de productividad de mano de obra inicial

Tabla 29. Productividad de mano obra inicial-marzo

Productividad de mano de obra _
Empresa PANAFOODS S.A.C. W
MES
Marzo
- Tiempo | Produccién | Productividad
Fecha N° Fileteras (horaps) (Kg) (Kg/ h-H)

03/03/2021 91 13.20 12628 10.51
04/03/2021 80 11.30 12362 13.67
05/03/2021 85 12.35 13128 12.51
06/03/2021 90 12.10 13052 11.99
08/03/2021 87 13.00 12489 11.04
09/03/2021 91 11.20 13492 13.24
10/03/2021 81 12.15 13464 13.68
11/03/2021 94 13.15 13994 11.32
12/03/2021 89 12.50 12902 11.60
16/03/2021 90 11.40 12820 12.50
17/03/2021 84 13.10 13677 12.43
18/03/2021 80 12.00 12635 13.16
23/03/2021 95 12.20 12408 10.71
24/03/2021 89 12.15 12969 11.99
25/03/2021 85 12.45 12877 12.17

Fuente: Conservera Panafoods S.A.C



Tabla 30. Productividad de mano de obra inicial-abril

Productividad de mano de obra B
Empresa PANAFOODS S.A.C.. w |
MES
Abril
o Tiempo | Produccién | Productividad
Fecha N° Fileteras (horaps) (Kg) (Kg/ h-H)
05/04/2021 94 12.40 12338 10.59
06/04/2021 81 12.20 13128 13.28
07/04/2021 85 13.10 12345 11.09
12/04/2021 82 13.15 12903 11.97
13/04/2021 84 12.25 12788 12.43
14/04/2021 84 13.00 12624 11.56
15/04/2021 87 12.50 12371 11.38
16/04/2021 92 13.45 12755 10.31
20/04/2021 89 12.50 13297 11.95
21/04/2021 93 12.15 12800 11.33
22/04/2021 82 13.10 12861 11.97
23/04/2021 83 11.45 12442 13.09
26/04/2021 80 12.30 12925 13.14
27/04/2021 85 12.20 12338 11.90
28/04/2021 90 13.00 12949 11.07

Fuente: Conservera Panafoods S.A.C



Tabla 31. Productividad de mano de obra inicial-mayo

Productividad de mano de obra B
Empresa PANAFOODS S.A.C.. w |
MES
Mayo
o Tiempo | Produccién | Productividad
Fecha N° Fileteras (horaps) (Kg) (Kg/ h-H)
04/05/2021 81 11.30 12039 13.15
05/05/2021 85 12.00 12350 12.11
06/05/2021 85 12.20 12474 12.03
07/05/2021 94 12.00 12140 10.76
10/05/2021 83 13.50 13430 11.99
11/05/2021 87 13.30 12143 10.49
12/05/2021 94 12.55 12252 10.39
13/05/2021 92 11.45 12330 11.70
17/05/2021 83 12.40 13216 12.84
20/05/2021 87 11.55 13270 13.21
21/05/2021 95 13.25 13305 10.57
22/05/2021 88 13.00 12269 10.72
23/05/2021 89 13.25 12510 10.61
27/05/2021 90 12.20 12340 11.24
28/05/2021 80 12.35 12127 12.27

Fuente: Conservera Panafoods S.A.C



Anexo 6. Registro de productividad de costo de mano de obra inicial

Tabla 32. Productividad de costo de mano de obra inicial-marzo

Productividad de costo de mano de obra
YWWW
Empresa PANAFOODS S.A.C S NaEsSa |
MESES
Marzo
o Tiempo | Produccion Productividad
Fecha N° Fileteras (horas) (Kg) S/./h (Kg /S1.)
03/03/2021 91 13.20 12628 8.00 1.31
04/03/2021 80 11.30 12362 8.00 1.71
05/03/2021 85 12.35 13128 8.00 1.56
06/03/2021 90 12.10 13052 8.00 1.50
08/03/2021 87 13.00 12489 8.00 1.38
09/03/2021 91 11.20 13492 8.00 1.65
10/03/2021 81 12.15 13464 8.00 1.71
11/03/2021 94 13.15 13994 8.00 1.42
12/03/2021 89 12.50 12902 8.00 1.45
16/03/2021 90 11.40 12820 8.00 1.56
17/03/2021 84 13.10 13677 8.00 1.55
18/03/2021 80 12.00 12635 8.00 1.65
23/03/2021 95 12.20 12408 8.00 1.34
24/03/2021 89 12.15 12969 8.00 1.50
25/03/2021 85 12.45 12877 8.00 1.52

Fuente: Conservera Panafoods S.A.C




Tabla 33. Productividad de costo de mano de obra inicial-abril

Productividad de costo de mano de obra
VWA”
Empresa PANAFOODS S.A.C S l
MESES
Abril
o Tiempo | Produccion Productividad
Fecha N° Fileteras (horas) (Kg) S/./h (Kg /S1.)
05/04/2021 94 12.40 12338 8.00 1.32
06/04/2021 81 12.20 13128 8.00 1.66
07/04/2021 85 13.10 12345 8.00 1.39
12/04/2021 82 13.15 12903 8.00 1.50
13/04/2021 84 12.25 12788 8.00 1.55
14/04/2021 84 13.00 12624 8.00 1.45
15/04/2021 87 12.50 12371 8.00 1.42
16/04/2021 92 13.45 12755 8.00 1.29
20/04/2021 89 12.50 13297 8.00 1.49
21/04/2021 93 12.15 12800 8.00 1.42
22/04/2021 82 13.10 12861 8.00 1.50
23/04/2021 83 11.45 12442 8.00 1.64
26/04/2021 80 12.30 12925 8.00 1.64
27/04/2021 85 12.20 12338 8.00 1.49
28/04/2021 90 13.00 12949 8.00 1.38

Fuente: Conservera Panafoods S.A.C




Tabla 34. Productividad de costo de mano de obra-mayo

Productividad de costo de mano de obra
Empresa PANAFOODS S.A.C N
MESES
Mayo
Fecha N° Fileteras | Tiempo | Produccion | S/./h | Productividad
(horas) (Kg) (Kg /S1.)
04/05/2021 81 11.30 12039 8.00 1.64
05/05/2021 85 12.00 12350 8.00 1.51
06/05/2021 85 12.20 12474 8.00 1.50
07/05/2021 94 12.00 12140 8.00 1.35
10/05/2021 83 13.50 13430 8.00 1.50
11/05/2021 87 13.30 12143 8.00 1.31
12/05/2021 94 12.55 12252 8.00 1.30
13/05/2021 92 11.45 12330 8.00 1.46
17/05/2021 83 12.40 13216 8.00 1.61
20/05/2021 87 11.55 13270 8.00 1.65
21/05/2021 95 13.25 13305 8.00 1.32
22/05/2021 88 13.00 12269 8.00 1.34
23/05/2021 89 13.25 12510 8.00 1.33
27/05/2021 90 12.20 12340 8.00 1.40
28/05/2021 80 12.35 12127 8.00 1.53

Fuente: Conservera Panafoods S.A.C




Anexo 7. Eficiencia fisica inicial

Tabla 35. Eficiencia fisica inicial-marzo

Eficiencia fisica
Empresa PANAFOODS S.A.C. W
MES
Marzo
Fecha N° Fileteras | Peso Bruto Peso Eficiencia
(Kg) Neto (%)
(Kg)

03/03/2021 91 17798 12628 70.95%
04/03/2021 80 18205 12362 67.90%
05/03/2021 85 18159 13128 72.29%
06/03/2021 90 17181 13052 75.97%
08/03/2021 87 18648 12489 66.97%
09/03/2021 91 18029 13492 74.83%
10/03/2021 81 18324 13464 73.48%
11/03/2021 94 17218 13994 81.28%
12/03/2021 89 18487 12902 69.79%
16/03/2021 90 18356 12820 69.84%
17/03/2021 84 16906 13677 80.90%
18/03/2021 80 17518 12635 72.13%
23/03/2021 95 17578 12408 70.59%
24/03/2021 89 17375 12969 74.64%
25/03/2021 85 18548 12877 69.43%

Fuente: Conservera Panafoods S.A.C



Tabla 36. Eficiencia fisica inicial-abril

Eficiencia fisica
Empresa PANAFOODS S.A.C. \\\:2’7//’
MES
Abril
Fecha N° Fileteras | Peso Bruto Peso Eficiencia
(Kg) Neto (Kg) (%)

05/04/2021 94 18420 12338 66.98%
06/04/2021 81 17568 13128 74.73%
07/04/2021 85 17739 12345 69.59%
12/04/2021 82 17174 12903 75.13%
13/04/2021 84 18609 12788 68.72%
14/04/2021 84 17985 12624 70.19%
15/04/2021 87 17818 12371 69.43%
16/04/2021 92 18389 12755 69.36%
20/04/2021 89 17299 13297 76.87%
21/04/2021 93 17252 12800 74.19%
22/04/2021 82 18417 12861 69.83%
23/04/2021 83 17980 12442 69.20%
26/04/2021 80 17639 12925 73.28%
27/04/2021 85 17888 12338 68.97%
28/04/2021 90 17837 12949 72.60%

Fuente: Conservera Panafoods S.A.C



Tabla 37. Eficiencia fisica inicial-mayo

Eficiencia fisica
Empresa PANAFOODS S.A.C. W [
MES
Mayo
Fecha N° Fileteras | Peso Bruto Peso Eficiencia
(Kg) Neto (%)
(Kg)
04/05/2021 81 18585 12039 64.78%
05/05/2021 85 17289 12350 71.43%
06/05/2021 85 17354 12474 71.88%
07/05/2021 94 18977 12140 63.97%
10/05/2021 83 17387 13430 77.24%
11/05/2021 87 17618 12143 68.92%
12/05/2021 94 17427 12252 70.30%
13/05/2021 92 17768 12330 69.39%
17/05/2021 83 18595 13216 71.07%
20/05/2021 87 17844 13270 74.37%
21/05/2021 95 17535 13305 75.88%
22/05/2021 88 18769 12269 65.37%
23/05/2021 89 17366 12510 72.04%
27/05/2021 90 18407 12340 67.04%
28/05/2021 80 17933 12127 67.62%

Fuente: Conservera Panafoods S.A.C






Anexo 8. Toma de tiempos iniciales

Tabla 38. Toma de tiempos iniciales

DATOS GENERALES

EMPRESA PANAFOODS S.A.C.
AREA Fileteado
INVESTIGADOR Brugos y Cribillero
prOCESG FECHA DEINICIO 01/07/2021
FECHA FINAL 13/07/2021
Numero de observaciones
Ne Elementos
1 > | 3] 4 5 6 7 8 9 10 11 1 13 | 14 15 | 16 ] 17 | 18 ] 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25
1 Se dirige a la zona de bandejas 042 | 043 | 041| 042 | 043 | 043 | 041 | 041 | 043 | 041 | 043 | 042 | 041 | 041 | 041 |042|042]| 041 042|041 041|041 |042]| 043|043
2 Coge la bandeja plastica 008 | 009|010 008 | 010 | 0.09 | 0.08 | 0.10 | 008 | 010 | 0.09 | 010 | 0.10 | 0.08 | 0.0 |0.09|0.10] 0.09 | 0.00] 0.08 | 0.08] 0.08 | 0.09| 0.10 | 0.10
3 Se dirige a la mesa de trabajo de fileteado 042 | 043 | 041 | 041 | 043 | 043 | 041 | 043 | 043 | 042 | 043 | 043 | 041 | 043 | 042 |041|043|042|042]|042|042]|042|042]| 041|043
4 Deja la bandeja en la mesa de trabajo 009 | 008 |o0.08| 009 | 008 | 0.00 | 0090 | 0.00 | 009 | 008 | 0.00 | 008 | 0.09 | 0.08 | 0.09 |0.09|0.09]0.08]0.08]0.09]009]0.00]008]|0.09]0.00
5 Se dirige a la mesa de cuchillos 053 | 051|053 050 | 050 | 0.53 | 050 | 0.52 | 050 | 052 | 050 | 053 | 053 | 050 | 050 |o0.51 052|052 050|052 052|051 052|050 051
6 Coge el cuchillo 0.04 | 0.05|005| 005 | 005 | 0.05 | 004 | 0.05 | 004 | 0.04 | 0.05 | 005 | 0.04 | 0.05 | 0.04 |0.05|0.04]0.05|0.05]0.04|0.04] 0.04 | 0.04] 0.04 | 0.05
7 Se dirige a la mesa de trabajo de fileteado 052 | 050 | 0.52| 053 | 052 | 0.50 | 052 | 0.51 | 051 | 053 | 051 | 051 | 050 | 052 | 052 | 0.51|0.50] 0.50 | 0.51] 0.50 | 0.53| 0.52 | 0.50 | 0.52 | 0.51
8 Deja el cuchillo en la mesa de trabajo 0.04 | 0.04 | 0.05| 0.04 | 0.05 | 0.04 | 0.05 | 0.04 | 005 | 0.04 | 0.04 | 004 | 0.05 | 0.04 | 0.04 |0.04|0.05]0.04|0.04]0.05| 0.04] 0.04 | 0.05| 0.04 | 0.04
9 Se traslada a la zona donde estan los racks 03 | 036|035 035 | 037 | 036 | 037 | 0.38 | 038 | 037 | 037 | 038 | 038 | 036 | 036 |0.36|038]0.37|035|0.35|035|0.37|036] 038|038
10 |Recoge su canastilla con materia prima 008 | 009 |009| 008 | 000 | 0.08 | 000 | 0.00 | 008 | 0.09 | 0.09 | 009 | 0.08 | 0.09 | 0.09 |0.09|0.09]0.09|0.08]0.08]0.00]0.08]0.08]0.09|0.00
11 |se dirige ala mesa de trabajo de fileteado 037 | 037|037 037 | 037 | 038 | 036 | 0.38 | 036 | 035 | 0.36 | 035 | 037 | 036 | 038 |0.37|037|0.38|035|0.35|036|0.35|037] 035|035
12 |Filetea la materia prima cocinada 1006 |10.98|1053| 1043 | 1028 | 10.26 | 10.93 | 10.75 | 10.41 | 1024 | 10.36 | 10.76 | 10.59 | 10.50 | 10.19 |10.15|11.44|10.63|10.24|10.30|10.49|10.28|11.47|10.19|10.51
13 |Limpia la materia prima fileteada 321 | 337 | 342 | 311 | 305 | 313 | 310 | 3.56 | 304 | 359 | 347 | 342 | 351 | 350 | 305 |344|325| 313351338322 324|317 354|303
14 |se dirige a la zona de inspeccion 050 | 051|052 050 | 051 | 053 | 053 | 053 | 052 | 053 | 051 | 052 | 050 | 052 | 052 |0.50 052|053 (052|052 051|051 |052] 052|053
15 |Espera la inspeccion de materia prima 013 | 015|015 015 | 014 | 013 | 016 | 0.16 | 014 | 015 | 015 | 015 | 013 | 013 | 015 |o0.16|0.16|0.14 | 0.15| 0.16 | 0.13| 0.14 | 0.14| 0.16 | 0.15
16 |Pesala bandeja con materia prima fileteada 010 | 010 |0.09| 009 | 008 | 0.09 | 0.10 | 0.08 | 008 | 009 | 0.00 | 010 | 0.08 | 0.08 | 0.0 |0.09|0.08]|0.09|0.10]| 0.08|0.00]0.10 | 0.08] 0.09 | 0.10
17 |se dirige al 4rea de envasado de materiaprima | 022 | 020 | 020 | 023 | 022 | 021 | 021 | 022 | 021 | 021 | 022 | 020 | 020 | 022 | 020 |020]0.20|022]0.21|023]0.21|023]0.21|021]0.23
18 E:;Zizgfaba"dqaw" materia prima & fa 008 | 009|009 008 | 000 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 008 | 0.09 | 0.09 | 008 | 0.09 | 0.08 | 0.08 |o0.09|0.08]|0.08]0.08]|0.09]0.00]0.08]0.08]|0.08|008

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 9. Factor de calificacion

Tabla 39. Factor de calificacion

FACTOR DE CALIFICACION

CRITERIOS HABILIDAD | ESFUERZO | CONDICIONES | CONSISTENCIA | TOTAL

1 | Se dirige a la zona de bandejas 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14

2 | Coge la bandeja plastica 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14

3 S_e dirige a la mesa de trabajo de 0.06 0.05 0.02 0.01 114
fileteado

4 | Deja la bandeja en la mesa de trabajo 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14

5 | Se dirige a la mesa de cuchillos 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14

6 | Coge el cuchillo 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14

7 Se dirige a la mesa de trabajo de 0.06 0.05 0.02 0.01 114
fileteado

8 | Deja el cuchillo en la mesa de trabajo 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14

9 Se traslada a la zona donde estan los 0.06 0.05 0.02 0.01 114
racks

10 | Recoge su canastilla con materia prima 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14

11 | 3¢ dirige a la mesa de trabajo de 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14
fileteado

12 | Filetea la materia prima cocinada 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14

13| Limpia la materia prima fileteada 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14

14 | Se dirige a la zona de inspeccién 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14

15 | Espera la inspeccién de materia prima 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14

16 Eesa la bandeja con materia prima 0.06 0.05 0.02 0.01 114
fileteada

17 Se d|r.|ge 6?' area de envasado de 0.06 0.05 0.02 0.01 1.14
materia prima

18 Entrega la bandeja con materia prima a 0.06 0.05 0.02 0.01 114

la envasadora

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 10. Tolerancias

Tabla 40. Tolerancias por descanso

Tolerancias
Suplementos Constante Mujer
Necesidades personales 5
Fatiga 4
Suplementos Variabes Mujer
Trabajar de pie 4
Ligeramente incomoda 1
trabajo bastante mondtono 1
peso levantado 4
TOTAL 19
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 11. Estudio de tiempos inicial
Tabla 41. Estudio de tiempos inicial
TIEMPO FACTOR DE TIEMPO TOLERANCIA TIEMPO
ACTIVIDAD | PROMEDIO | CALIFICACIO NORMAL S (%) ESTANDAR
N (%)
Se dirige a
la zona de 0.42 1.14 0.48 1.19 0.57
bandejas
Coge la
bandeja 0.09 1.14 0.10 1.19 0.12
plastica
Se dirige a
la mesa de 0.42 1.14 0.48 1.19 0.57
trabajo de
fileteado
Deja la
bandeja en 0.08 1.14 0.10 1.19 0.11
la mesa de
trabajo
Se dirige a
la mesa de 0.53 1.14 0.60 1.19 0.72
cuchillos
Coge el 0.05 114 0.05 1.19 0.06
cuchillo
Se dirige a
la mesa de 0.52 1.14 0.59 1.19 0.71
trabajo de
fileteado
Deja el
cuchilio en 0.04 1.14 0.05 1.19 0.06
la mesa de
trabajo




Se traslada
alazona
donde 0.36 1.14 0.41 1.19 0.49
estan los
racks

Recoge su
canastilla
con materia
prima

0.09 1.14 0.10 1.19 0.12

Se dirige a
la mesa de
trabajo de
fileteado

0.37 1.14 0.42 1.19 0.50

Filetea la
materia
prima
cocinada

10.52 1.14 11.99 1.19 14.27

Limpia la
materia
prima
fileteada

3.23 1.14 3.68 1.19 4.38

Se dirige a
la zona de 0.50 1.14 0.57 1.19 0.68
inspeccion

Espera la
inspeccion
de materia
prima

0.15 1.14 0.17 1.19 0.20

Pesa la
bandeja
con materia 6.82 1.14 7.78 1.19 9.25
prima

fileteada

Se dirige al
area de
envasado 0.21 1.14 0.24 1.19 0.29
de materia
prima

Entrega la
bandeja
con materia 0.09 1.14 0.10 1.19 0.12
prima a la
envasadora

TIEMPO ESTANDAR TOTAL POR BANDEJA (min) 33.22

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 12. Cursograma analitico inicial

PESQUERA PANAFOODS S.A.C
Ruc 20340941790 \\M._;//,
Localizacién de la empresa Santa 02816 —
CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x) Material () Equipo ()
Diagrama N°: 1 HojaN°: 1 de 1 Resumen
Producto: Filete de bonito en aceite vegetal Actividades Actual | Propuesto Ahorro
Actividad: Proceso de fileteo - Linea de cocido Operam_qn O 9
Inspeccion [l 0
Metodo:  Actual (x) Propuesto () Demora D 1
Lugar: Area de fileteado Transporte = 8
) ] i Almacenamiento \Y4 0
Fileteadora: Veronica Soto Lozano Total 18

Fecha de elaboracion:

14/ 07 1 2021 Distancia (m) 99
Elaborado por: Burgos
y Cribillero Fecha de aprobacion: Tiempo (seg) 1469.29
15/07/2021 Tiempo (min) 24.49
it D L Simbolo Distancia | _Tiempo (seg) Observaciones
em escripcion oV (m) Seg. Min.
1 [Se dirige a la zona de bandejas I ] 13 25.20 | 0.42
2 |Coge la bandeja pléstica Q| 5.44 | 0.09
I
3 |Se dirige a la mesa de trabajo de fileteado 3 13 2520 | 0.42
4 |Deja la bandeja en la mesa de trabajo 5.04 0.08
5 |Se dirige a la mesa de cuchillos 9 15 31.80 | 0.53
6 |Coge el cuchillo (= 2.76 | 0.05
7 |Se dirige a la mesa de trabajo de fileteado @ 15 31.20 | 0.52
8 |Deja el cuchillo en la mesa de trabajo 2.59 0.04
9 [Setraslada a la zona donde estan los racks j 11 21.60 | 0.36
10 [Recoge su canastilla con materia prima 5.16 0.09
I
11 |[Se dirige a la mesa de trabajo de fileteado ) 11 2220 | 0.37
12 |Filetea la materia prima cocinada 631.20 | 10.52 Hasta completar una bandeja
de 506 kg
13 [Limpia la materia prima fileteada ‘\\ 193.92 | 3.23
14 [Se dirige a la zona de inspeccién ) 15 30.00 | 0.50
15 |Espera la inspeccion de materia prima /‘/ 8.78 | 0.15 No debe tener cabeza, cola y
musculo oscuro
16 [Pesa la bandeja con materia prima fileteada ( 409.29 | 6.82
—~|

17 |Se dirige al area de envasado de materia prima ) 6 1275 | 0.21

E I j ia pri |
18 ntrega la bandeja con materia prima a la ./ 516 | 0.09 En el drea de emasado

envasadora

Total 9 0 1|80 99  |1469.29 | 24.49

Figura 4. Cursograma analitico inicial

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 13: Diagrama de recorrido inicial
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Figura 5. Diagrama de recorrido inicial

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 14. Diagrama bimanual inicial

PANAFOODS S.AC.

Ruc

20340941790

Localizacion de laempresa

Santa 02816

Diagrama N°: 2

Hoja N°: 1

de 1

DIAGRAMA BIMANUAL

Linea de produccion:

Linea de cocido

Producto: Filete de bonito en aceite vegetal
Operacion: Fileteado
Operario: Veronica Soto Lozano

Elaborado por: Burgos y Cribillero

Fecha de elaboracion: 14/07 / 2021

Fecha de aprobacion: 15 /07/ 20211

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA O :> D v O :> D v DESCRIPCION MANO DERECHA
Coge la canastilla ® ® Coge canastilla
Vierte el pescado en la mesa de fileteo [ . Vierte el pescado en la mesa de fileteo
Espera ‘ Coloca la canastilla en el suelo
Separa el pescado ‘ Separa el pescado
Coge pescado . Coge cuchillo
Sostiene el pescado | ® . Corta cabeza y cola
Sostiene el pescado . ’ Quita la piel con el cuchillo
Sostiene el pescado ‘ ‘ Abre el pescado con el cuchillo
Sostiene el pescado ‘ + Retira la espina dorsal y musculo oscuro
Sostiene el pescado (MK Deja el cuchillo en la mesa
Sostiene el pescado | ® | & Limpia el pescado con la mano
Coloca el pescado fileteado en la bandeja ."‘/ ) Espera
RESUMEN
Método Actual Propuesto Observaciones
1zq. Der. 1zq. | Der.
Operaciones 5 11
Transportes 0 0
Esperas 0 1
Sostenimientos 7 0
TOTALES 12 12

Figura 6. Diagrama bimanual inicial

Fuente: Elaborac

iGn propia




Anexo 15. Resumen de la técnica interrogativa

Tabla 42. Resumen de técnica del interrogatorio sistematico

Propasito Lugar Sucesion Persona Medio
Mover la mesa de -
; . Indicar a un
cuchillos al lado de Un jornalero | .
. Antes que se jornalero que
la mesa de [En el area de corte | . . encargado de -
bandejas ara |y fileteo ingresa al area de movilizar las movilize la mesa
nae) P y trabajo de cuchillos a la de
evitar recorridos mesas .
) . bandejas
innecesarios
Disponer de un
jornalero Un jornalero .
Indicar a un
encargado de . Antes que se|encargado de].
LI En el area de corte | . . L9 jornalero a que
distribuir las ' ingresa al area de | distribuir las .
X y fileteo ; X lleve las bandejas y
bandejas y los trabajo bandejas y .
: : cuchillos
cuchillos a cada cuchillos
filetera
Hacer que tres .
. . Dirigir a tres
jornaleros Tres jornalero | .
o . Antes que se jornalero que
distribuyan las [ En el &rea de corte | . . encargado de
. ! ingresa al 4rea de : cologuen Is
canastillas con |y fileteo ; repartir las .
: . trabajo . canastillas en la
materia prima a canastillas .
. mesa de trabajo
cada filetera
. Dos jornaleros | Indicar a  dos
Organizar Antes ue se|ubiquen jornaleros a
correctamente  la| En el &rea de corte | . au q jornaters
o ' ingresa al area de | correctamente los | distribuir las los
distribucion de |y fileteo ; . :
: trabajo materiales de [ materiales
materiales ;
trabajo adecuadamente
Contar con un
supervisor
encargado de . Durante el | Supervisor . .
. En el area de corte . Seguir realizando
controlar la calidad ' proceso de corte | capacitado en : .
i X y fileteo . X la misma actividad
de la materia prima y fileteo calidad

en las mesas de
corte y fileteo

Indicar a un
jornalero que

traslade la bandeja
con materia prima
fileteada al area de
envasado

En el area de corte
y fileteo

Luego de que las
bandejas hayan
sido pesadas

Un jornalero que
lleve las bandejas
al area de
envasado

Indicar a un
jornalero que
traslade las
bandejas con

materia prima

Fuente: Técnica de interrogatorio sistematico




Anexo 16. Toma de tiempos finales

Tabla 43. Toma de tiempos finales

DATOS GENERALES
EMPRESA PANAFOODS S.A.C.
AREA Fileteado
INVESTIGADOR Brugos y Cribillero
PROCESO FECHA DE INICIO 16/07/2021
FECHA FINAL 27/07/2021
Namero de observaciones
Ne Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16|17 | 1819|2020 |2|23|24]|25
1 Se dirige a la zona de bandejas y cuchillos 042 1043|041 042 | 043 | 043 | 041 | 041 | 043 | 041 | 043 | 042 | 041 | 041 | 041 [042]042)|041(0.42]041(041]0.41]0.42(0.43]0.43
2 Coge la bandeja plastica 0.08 |0.09 (010 008 [ 020 | 0.09 | 008 [ 0.10 | 0.08 | 0.10 | 009 | 010 | 0.0 | 0.08 | 0.10 |0.09]0.10|0.09 | 0.09|0.08]0.08 | 0.08 | 0.09|0.10] 0.10
3 Coge el cuchillo 010 | 0.10 (010 0.09 | 0.08 | 0.08 | 010 [ 0.10 | 0.08 | 0.09 | 0.08 | 010 | 020 | 0.10 | 0.10 |0.09]0.08|0.08{0.10|0.09]0.10 | 0.08 | 0.10| 0.08] 0.10
4 Se dirige a la mesa de trabajo de fileteado 042 | 043 (041 041 | 043 | 043 | 041 | 043 | 043 | 042 | 043 | 043 | 041 | 043 | 042 |041]043|0.42(0.42]042]0.42|0.42(0.42]041]0.43
5 Deja la bandeja y el cuchillo en la mesa de trabajo 0.09 |0.08 (008|009 | 008 | 009|009 009]| 009 | 008 [ 009 | 008 | 009 | 0.08 | 0.09 |0.09]0.09|0.08]0.08]0.09]0.09|0.090.08]0.09]0.09
6 Espera la entrega de canastillas con pescado cocido | 0.37 | 035|035 038 | 036 | 037 | 036 | 037 | 037 | 036 | 038 | 036 | 037 | 035 | 0.36 [0.35]0.36)|0.37(0.37]0.37|0.35]0.36| 0.38 [ 0.36 | 0.37
7 Filetea la materia prima cocinada 10.06 |10.98|10.53( 10.43 | 10.28 | 10.26 | 10.93 [ 10.75| 10.41 | 10.24 | 10.36 | 10.76 | 10.59 | 10.50 | 10.19 |10.15|11.44{10.63|10.24|10.30(10.49(10.28|11.47|10.19/10.51
8 Limpia la materia prima fileteada 321 337 (342 311 | 305 | 313 | 310 | 356 | 3.04 | 359 | 347 | 342 | 351 | 359 | 3.05 |344]325|313(351]3.38]3.22(324(3.17|354]3.03
9 Se dirige a la zona de inspeccion 050 | 051 (052|050 | 051 | 053 | 053 053] 052 | 053 | 051 | 052 | 050 | 0.52 | 0.52 |0.50]0.52|0.53052]052]0.51051(052]|0.52]0.53
10 Espera la inspeccion de materia prima 013 |015]015( 015 | 014 [ 013 | 016 | 0.16 | 024 | 015 | 015 | 015 | 013 | 0.13 [ 0.15 [0.16]0.16]0.14|0.15(0.16 [ 0.13| 0.14] 0.14| 0.16 | 0.15
1 Pesa la bandeja con materia prima fileteada 010 | 0.0 {0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.09 | 010 [ 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.09 | 010 | 0.08 | 0.08 | 0.10 |0.09]0.08|0.090.10|0.08]0.09 | 0.10 | 0.08|0.09| 0.10

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 17. Estudio de tiempos final

Tabla 44. Estudio de tiempo final

ACTIVIDAD

TIEMPO
PROMEDIO

FACTOR DE
CALIFICACION
(%)

TIEMPO
NORMAL

TOLERANCIAS
(%)

TIEMPO
ESTANDAR

Se dirige a
la zona de
bandejas y
cuchillos

0.42

1.14

0.48

1.19

0.57

Coge la
bandeja
plastica

0.09

1.14

0.10

1.19

0.12

Coge el
cuchillo

0.09

1.14

0.11

1.19

0.13

Se dirige a
la mesa de
trabajo de
fileteado

0.42

1.14

0.48

1.19

0.57

Deja la
bandejay el
cuchillo en
la mesa de
trabajo

0.08

1.14

0.10

1.19

0.11

Espera la
entrega de
canastillas
con
pescado
cocido

0.37

1.14

0.42

1.19

0.50

Filetea la
materia
prima
cocinada

10.52

1.14

11.99

1.19

14.27

Limpia la
materia
prima
fileteada

3.23

1.14

3.68

1.19

4.38

Se dirige a
la zona de
inspeccion

0.50

1.14

0.57

1.19

0.68

Espera la
inspeccion
de materia
prima

0.15

1.14

0.17

1.19

0.20

Pesa la
bandeja
con materia
prima
fileteada

0.09

1.14

0.10

1.19

0.12

TIEMPO ESTANDAR TOTAL POR BANDEJA (min)

21.66

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 18. Cursograma analitico final

PESQUERA PANAFOODS S.AC
N
_ Ruc 20340941790 Nwdf,
Localizacion de laempresa Santa 02816
CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x) Material () Equipo ()
DiagramaN>:1  HojaN>1 de 1 Resumen
Producto: Filete de bonito en aceite vegetal Actividades Actual | Propuesto Ahorro
Actividad: Proceso de fileteo - Linea de cocido Operam_oln O 6
Inspeccion | 0
Metodo:  Actual ()  Propuesto (x) Demora D 2
Lugar: Area de fileteado Transporte [ 3
Fileteadora: Veronica Soto Lozano Almacenamiento v 0
Total
;e/ch;l/dze 2ellabora0|on. Distancia (m) 2
Elaborado por: Burgos 8/07/20
y Cribillero Fecha de aprobacion: Tiempo (seg) 957.98
28107/2021 Tiempo (min) 15.97
ltem Descripcion Simbolo Distancia | Tlempo (o9) Observaciones
scripel V (m) Seg. | Min.
1 |Se dirige a la zona de bandejas y cuchillos | @ 13 25.20 | 0.42
2 |Coge la bandeja pléstica o | 544 | 0.09
3 |Coge el cuchillo L 5.60 | 0.09
—
4 |Se dirige a la mesa de trabajo de fileteado :. 13 25.20 | 0.42
5 |Deja la bandejay el cuchillo en la mesa de trabajo 5.04 | 0.08
6 [Espera la entrega de canastillas con pescado cocidg 22.20 | 0.37
7 |Filetea la materia prima cocinada 631.20 | 10.52 Hasta completar una bandeja
de 506 kg
8 |Limpia la materia prima fileteada ‘\\ 19392 3.23
9 |Se dirige a la zona de inspeccion \/. 15 | 30.00 | 0.50
. - N No debe tener cabeza, colay
10 |Espera la inspeccién de materia prima /./ 8.78 | 0.15 musculo oscuro
11 |Pesa la bandeja con materia prima fileteada ./ 5.40 | 0.09
Total 6 |0 |2 |30 41 |957.98| 15.97

Figura 7. Cursograma analitico final

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 19. Diagrama de recorrido final
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Figura 8. Diagrama de recorrido final

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 20. Diagrama bimanual final

PANAFOODS S.A

.C

Ruc

20340941790

Localizacion de laempresa

Santa 02816

DIAGRAMA B

ANU

Diagrama N°: 2

Hoja N°: 1

de 1

IM

Linea de produccién:

Linea de cocido

AL

Producto: Filete de bonito en aceite vegetal
Operacion: Fileteado
Operario: Veeronica Soto Lozano

Elaborado por: Burgos y Cribillero

Fecha de elaboracién: 28/07 / 2021

Fecha de aprobacion: 28 /07/ 20211

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA Q |:> D V O I:> D v DESCRIPCION MANO DERECHA
Coge la canastilla [) [) Coge canastilla
Vierte el pescado en la mesa de fileteo Q| ‘ Vierte el pescado en la mesa de fileteo
Espera ‘ Coloca la canastilla en el suelo
Separa el pescado Q Separa el pescado
Coge pescado ‘ Coge cuchillo
Sostiene pescado 9| 0 Corta cabeza, cola y quita la piel del pescado
Sostiene el pescado (B Abre el pescado con el cuchillo
Sostiene el pescado Retira la espina dorsal, musculo oscuro y limpia el
? ? pescado
Sostiene el pescado ‘ ’ Deja el cuchillo en la mesa
Sostiene el pescado Q| Limpia el pescado con la mano
Coloca el pescado fileteado en la bandeja 0 Espera
RESUMEN
Método Actual Propuesto Observaciones
1zq. Der. 1zq. | Der.
Operaciones 5 10
Transportes 0 0
Esperas 0 1
Sostenimientos 6 0
TOTALES 11 11

Figura 9. Diagrama bimanual final

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 21. Productividad final de mano de obra

Tabla 45. Productividad de mano de obra final-agosto

Productividad de mano de obra

Empresa PANAFOODS S.A.C.. — |
MESES
Agosto
Fecha | N°Fileteras | [1emPO | Produccion | Productividad

02/08/2021 81 13.10 13524 12.75
03/08/2021 80 11.20 13712 15.30
04/08/2021 91 12.30 13352 11.93
05/08/2021 81 12.00 12965 13.34
06/08/2021 89 13.10 13083 11.22
08/08/2021 91 11.30 12962 12.61
09/08/2021 83 12.10 13292 13.24
10/08/2021 83 13.10 12936 11.90
11/08/2021 85 12.40 13860 13.15
12/08/2021 84 11.30 12921 13.61
16/08/2021 81 13.00 12894 12.25
17/08/2021 85 12.10 12810 12.46
18/08/2021 86 12.30 13490 12.75
19/08/2021 88 12.30 13863 12.81
21/08/2021 89 12.40 13782 12.49

Fuente: Pesquera PANAFOODS S.A.C.



Tabla 46. Productividad de mano de obra final-septiembre

Productividad de mano de obra

Empresa PANAFOODS S.A.C.. == |
MESES
Septiembre
. Tiempo Produccion Productivida
Fecha N° Fileteras (horaps) (Kg) (Kg/ h-H) d

01/09/2021 81 12.00 13604 14.00
02/09/2021 81 12.10 13538 13.81
03/09/2021 91 11.00 13558 13.54
04/09/2021 81 13.10 13836 13.04
06/09/2021 87 12.20 13610 12.82
07/09/2021 81 13.10 13777 12.98
08/09/2021 82 12.40 13482 13.26
09/09/2021 90 11.00 13847 13.99
10/09/2021 91 11.00 13660 13.65
11/09/2021 87 12.10 13862 13.17
13/09/2021 80 13.20 13573 12.85
14/09/2021 89 11.40 13475 13.28
15/09/2021 90 11.00 13583 13.72
16/09/2021 82 12.20 13666 13.66
17/09/2021 87 13.10 13610 11.94

Fuente: Pesquera PANAFOODS S.A.C.



Tabla 47. Productividad de mano de obra final-octubre

Productividad de mano de obra

Empresa PANAFOODS S.A.C.. - |
MESES
Octubre
Fecha | N*Fileteras | [1omPO | Produccion | Productividad

04/10/2021 93 11.20 14255 13.69
05/10/2021 88 12.10 13203 12.40
06/10/2021 93 11.20 14228 13.66
07/10/2021 84 12.50 14370 13.69
08/10/2021 84 12.10 13266 13.05
09/10/2021 86 11.30 14323 14.74
11/10/2021 91 11.30 14329 13.93
12/10/2021 85 12.30 14071 13.46
13/10/2021 89 11.30 14259 14.18
14/10/2021 83 11.50 14163 14.84
15/10/2021 86 12.00 14015 13.58
16/10/2021 82 12.15 13179 13.23
18/10/2021 80 12.30 14284 14.52
19/10/2021 85 12.10 14060 13.67
20/10/2021 83 11.40 14159 14.96

Fuente: Pesquera PANAFOODS S.A.C.



Anexo 22. Productividad de costo de mano de obra

Tabla 48. Productividad de costo de mano de obra final-agosto

Productividad de costo de mano de obra
Empresa PANAFOODS S.A.C W‘-jﬁ/’? |
MESES
Agosto
o Tiempo | Produccién Productividad
Fecha N° Fileteras (horas) (Kg) S/./h (Kg /S1.)
02/08/2021 81 13.10 13524 8.00 1.59
03/08/2021 80 11.20 13712 8.00 1.91
04/08/2021 91 12.30 13352 8.00 1.49
05/08/2021 81 12.00 12965 8.00 1.67
06/08/2021 89 13.10 13083 8.00 1.40
08/08/2021 91 11.30 12962 8.00 1.58
09/08/2021 83 12.10 13292 8.00 1.65
10/08/2021 83 13.10 12936 8.00 1.49
11/08/2021 85 12.40 13860 8.00 1.64
12/08/2021 84 11.30 12921 8.00 1.70
16/08/2021 81 13.00 12894 8.00 1.53
17/08/2021 85 12.10 12810 8.00 1.56
18/08/2021 86 12.30 13490 8.00 1.59
19/08/2021 88 12.30 13863 8.00 1.60
21/08/2021 89 12.40 13782 8.00 1.56

Fuente: Pesquera Panafoods S.A.C.




Tabla 49. Productividad de costo de mano de obra final-septiembre

Productividad de costo de mano de obra
Empresa PANAFOODS S.A.C ’\F\‘:w- / ,-;"
|
MESES
Septiembre
o Tiempo | Produccion Productividad
Fecha N° Fileteras (horas) (Kg) S/./h (Kg /S1.)
01/09/2021 81 12.00 13604 8.00 1.75
02/09/2021 81 12.10 13538 8.00 1.73
03/09/2021 91 11.00 13558 8.00 1.69
04/09/2021 81 13.10 13836 8.00 1.63
06/09/2021 87 12.20 13610 8.00 1.60
07/09/2021 81 13.10 13777 8.00 1.62
08/09/2021 82 12.40 13482 8.00 1.66
09/09/2021 90 11.00 13847 8.00 1.75
10/09/2021 91 11.00 13660 8.00 1.71
11/09/2021 87 12.10 13862 8.00 1.65
13/09/2021 80 13.20 13573 8.00 1.61
14/09/2021 89 11.40 13475 8.00 1.66
15/09/2021 90 11.00 13583 8.00 1.72
16/09/2021 82 12.20 13666 8.00 1.71
17/09/2021 87 13.10 13610 8.00 1.49

Fuente: Pesquera Panafoods S.A.C.



Tabla 50. Productividad de costo de mano de obra final-octubre

Productividad de costo de mano de obra

Empresa PANAFOODS S.A.C W |
MESES
Octubre
N° Tiempo | Produccion Productividad
Fecha | fictoras | (horas) Kg) | S kg sty
04/10/2021 93 11.20 14255 8.00 1.71
05/10/2021 88 12.10 13203 8.00 1.55
06/10/2021 93 11.20 14228 8.00 1.71
07/10/2021 84 12.50 14370 8.00 1.71
08/10/2021 84 12.10 13266 8.00 1.63
09/10/2021 86 11.30 14323 8.00 1.84
11/10/2021 91 11.30 14329 8.00 1.74
12/10/2021 85 12.30 14071 8.00 1.68
13/10/2021 89 11.30 14259 8.00 1.77
14/10/2021 83 11.50 14163 8.00 1.85
15/10/2021 86 12.00 14015 8.00 1.70
16/10/2021 82 12.15 13179 8.00 1.65
18/10/2021 80 12.30 14284 8.00 1.81
19/10/2021 85 12.10 14060 8.00 1.71
20/10/2021 83 11.40 14159 8.00 1.87

Fuente: Pesquera Panafoods S.A.C.




Anexo 23. Eficiencia fisica final de materia prima

Tabla 51. Eficiencia fisica inicial-agosto

Eficiencia fisica

Empresa PANAFOODS S.A.C. w
MESES
Agosto
o Peso Bruto | Peso Neto Eficiencia
Fecha N° Fileteras (Kg) (Kg) (%)
02/08/2021 81 18162 13524 74.46%
03/08/2021 80 17866 13712 76.75%
04/08/2021 91 18910 13352 70.61%
05/08/2021 81 17870 12965 72.55%
06/08/2021 89 17832 13083 73.37%
08/08/2021 91 18177 12962 71.31%
09/08/2021 83 18177 13292 73.13%
10/08/2021 83 18017 12936 71.80%
11/08/2021 85 17899 13860 77.43%
12/08/2021 84 18025 12921 71.68%
16/08/2021 81 17962 12894 71.78%
17/08/2021 85 18300 12810 70.00%
18/08/2021 86 18134 13490 74.39%
19/08/2021 88 18057 13863 76.77%
21/08/2021 89 18225 13782 75.62%

Fuente: Pesquera PANAFOODS S.A.C.



Tabla 52. Eficiencia fisica inicial-septiembre

Eficiencia fisica
Empresa PANAFOODS S.A.C. w l
MESES
Septiembre
o Peso Bruto Peso Neto Eficiencia
Fecha N° Fileteras (Kg) (Kg) (%)

01/09/2021 81 18733 13604 72.62%
02/09/2021 81 18431 13538 73.45%
03/09/2021 91 18118 13558 74.83%
04/09/2021 81 18446 13836 75.01%
06/09/2021 87 18713 13610 72.73%
07/09/2021 81 17997 13777 76.55%
08/09/2021 82 17895 13482 75.34%
09/09/2021 90 18103 13847 76.49%
10/09/2021 91 18131 13660 75.34%
11/09/2021 87 18174 13862 76.27%
13/09/2021 80 18585 13573 73.03%
14/09/2021 89 17892 13475 75.31%
15/09/2021 90 18243 13583 74.46%
16/09/2021 82 18708 13666 73.05%
17/09/2021 87 18360 13610 74.13%

Fuente: Pesquera PANAFOODS S.A.C.



Tabla 53. Eficiencia fisica inicial-octubre

Eficiencia fisica -
e —
Empresa PANAFOODS S.A.C. S eaEssa |
MESES
Octubre
Fecha N° Fileteras Peso Bruto Peso Neto Eficiencia
(Kg) (Kg) (%)
04/10/2021 93 17894 14255 79.66%
05/10/2021 88 17869 13203 73.89%
06/10/2021 93 17999 14228 79.05%
07/10/2021 84 18771 14370 76.55%
08/10/2021 84 17699 13266 74.95%
09/10/2021 86 18677 14323 76.69%
11/10/2021 91 18362 14329 78.04%
12/10/2021 85 18097 14071 77.75%
13/10/2021 89 18483 14259 77.15%
14/10/2021 83 18275 14163 77.50%
15/10/2021 86 18737 14015 74.80%
16/10/2021 82 17945 13179 73.44%
18/10/2021 80 18242 14284 78.30%
19/10/2021 85 18748 14060 74.99%
20/10/2021 83 18488 14159 76.58%

Fuente: Pesquera PANAFOODS S.A.C.




Anexo 24. Mapa de la linea de produccion de Panafoods S.A.C.
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Figura 10. Mapa de la linea de produccion

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 25. Diagrama de Ishiawa del proceso de fileteado
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Figura 11. Diagrama de Ishikawa del proceso de fileteado

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 26.

Diagrama de flujo del proceso
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Fuente: Elaboracion propia




Anexo 27. Organigrama de la empresa Panafoods S.A.C
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Figura 13. Organigrama de la empresa Panafoods. S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 28. Ubicacion de la empresa
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Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 29. Fachada de Panafoods S.A.C

Figura 15. Fachada de la empresa Panafoods S.A.C.

Fuente: Google Maps



Anexo 30. Método de trabajo antes de la mejora

Figura 16. Proceso de fileteado antes de la mejora de métodos de trabajo

Fuente: Panafoods S.A.C.



Anexo 31. Método de trabajo después de la mejora

Figura 17. Proceso de fileteado después de la mejora de métodso de trabajo

Fuente: Panafoods S.A.C.



