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RESUMEN

La presente tesis tiene como objetivo general elaborar una propuesta de estudio de trabajo
para mejorar la productividad del &rea de lavado de la empresa Trabunda S.A.C.

El tipo y disefio de estudio es descriptivo-propositiva. Para la mejora en los tiempos de
produccién y beneficios econémicos de la empresa, a través de este estudio, se considero
una muestra de 187 colaboradores con los cuales se realiz6 el estudio de tiempos de las
actividades que se desarrollaran durante todo el proceso en el &rea de lavado de pota. La
presente tesis comprendio el diagnostico, la propuesta de implementacion y evaluacién del
costo beneficio del estudio, basandose en el registro de tiempos obtenidos a través de la
observacion en sala de procesos; diagramas y datos cuantitativos obtenidos a través
registros produccién. Los resultados indican que se logré reducir el tiempo de proceso en
el &rea de lavado a 80 minutos por turno, asi mismo incrementé la cantidad procesada de
materia prima en un 16%. Se concluy6 que la aplicacion del estudio de trabajo y el uso de
la técnica de estudio de tiempo mejora la productividad aumentando la produccion en el
area de lavado de pota de la empresa Trabunda S.A.C.

Palabras claves: Estudio de tiempos, productividad, proceso.
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ABSTRACT

The general objective of this thesis is to prepare a work study proposal to improve
the productivity of the laundry area of the company Trabunda S.A.C.

The type and design of the study is descriptive-propositional. For the improvement
in the production times and economic benefits of the company, through this study, a
sample of 187 collaborators was considered with whom the study of the times of the
activities that were developed throughout the process in the area was carried out.
Squid washing. The present thesis comprised the diagnosis, the proposal for
implementation and evaluation of the cost benefit of the study, the continuation of
the recording of times obtained through observation in the process room; diagrams
and quantitative data obtained through production records. The results indicate that
it was possible to reduce the process time in the washing area to 80 per shift, also
increasing the processed amount of raw material by 16%. It was concluded that the
application of the work study and the use of the time study technique improves
productivity, increased production in the squid washing area of the company
Trabunda S.A.C.

KEYWORDS: Study of times, productivity, process.
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INTRODUCCION

El sector pesquero es sustancial a nivel mundial, pues genera altos ingresos
econdmicos en los diversos paises que se dedican a esta actividad. Claro ejemplo
es Dubai, ya que es la puerta de ingreso para los paises aledafios como Arabia
Saudita, Oman, Yemen, Iraq entre otros. Las cifras sefialan que el 50% de las
exportaciones que arriban a esta ciudad son reexportadas (Garcia, 2016).

En Peru la actividad pesquera se practica hace varios afios atras, pero cada vez ha
ido surgiendo mas y capturando gran protagonismo en el comercio nacional e
internacional; ya que diversas especies marinas consumibles forman parte esencial
de la alimentacién. En el rubro pesquero, nuestro pais se ubica entre las tres
actividades econémicas mas importantes. Perl es el segundo pais pesquero mas
grande después de China, y cuenta con la pesqueria mas grande del mundo en
una sola especie: la anchoveta o Engraulis ringens (FAO 2010).

A finales de los afios noventa surgio la pota como una opcion para mantener en
operacion las fabricas de congelado de Paita. Este producto estaba siendo
explotado por embarcaciones factoria extranjeras, en su mayoria de origen japonés.
“Los recursos se procesaban abordo y eran enviados directamente a Asia. En el afio
1997 se exporto el primer contenedor de Pota congelada extraida del mar peruano
hacia Espafa y desde ese momento tanto la flota artesanal que se dedica a esa
pesqueria como el numero de plantas se ha incrementado exponencialmente. En
los dltimos 20 afios, esta industria se ha convertido en la segunda pesqueria mas
importante del pais.” (Castillo 2016). Este es un producto que se puede extraer
durante todo el afio, aunque desde marzo a junio es la temporada de mayor
abundancia.

Es conocido que en la ciudad de Paita es donde se encuentran la mayor parte de
plantas procesadoras de pota. Para el procesamiento de esta materia prima, se
atraviesa por diferentes etapas. Se inicia con la recepcion del producto, que consiste
en el traslado del mismo en camiones isotérmicos; posteriormente, se pasa al area
de lavado para luego realizar el corte, separando el tubo, la cabeza y los tentaculos.
Asimismo, es fileteada de manera simétrica y se clasifican segun especificaciones

dadas. Estos cortes son colocados en bandejas para proceder al pesado de las



mismas y, por ultimo, es congelada para su posterior exportacion (Espinoza y
Huaman 2015).

Muchas de las plantas procesadoras suelen exceder su capacidad de
procesamiento con la supuesta finalidad de aumentar su productividad, sin
considerar lo que esta involucra. Las empresas que se dedican a este rubro, suelen
organizar sus procesos de manera empirica y no emplean estrategias de
planificacion que les ayuden a ordenar y agilizar los procedimientos internos para
asi atender productivamente los requerimientos del entorno.

El presente estudio de investigacién se llevard a cabo en la empresa Trabunda
S.A.C cuya principal actividad es el procesamiento de productos hidrobiologicos
frescos congelados, pudiendo realizarlos a través de la tercerizacion. Es una
empresa de sociedad anonima cerrada, inscrita en la partida N °11086219,
registrada el 18 de diciembre del 2017, cuya actividad es el procesamiento de
productos hidrobioldgicos frescos congelados, pudiendo realizarlos a través de la
tercerizacion, con domicilio fiscal, en carretera Panamericana N° S/N cent. Sullana-
Piura. Para realizacion de la actividad de la empresa se contrata a plazo
indeterminado y de naturaleza intermitente, teniendo en cuenta que depende de la
empresa usuaria el numero de colaboradores de sus actividades en épocas de alta
produccion, es por ello que el nimero de los mismos puede llegar a mas de 1000.
En la actualidad mantiene contrato de tercerizacion de servicios de procesamiento
de productos hidrobiolégicos frescos, congelados, salados y tratados quimicamente
con productora Andina de congelados S.R.L (Proanco S.R.L). Su misién es realizar
actividades econdmicas, buscar la satisfaccién del cliente y el bienestar de los
empleados y accionistas basado en la responsabilidad y equidad entre las personas
y el medio ambiente, estandares de calidad y productividad. Por su frescura, calidad
y preocupacion por el medio ambiente, su vision es convertirse en la mejor empresa
exportadora y procesadora de recursos biolégicos acuaticos del Peru.

Se ha enfocado la investigaciéon en dicha institucion debido a que se han
evidenciado problemas de productividad puesto que ciertos procesos no se realizan
adecuadamente. Dentro del area de lavado de la empresa se ubican en una zona

las personas encargadas de filetear el producto; es decir, separan las partes de la



pota. Asimismo, se ubican los lavadores los cuales realizan un corte al tubo de la
pota para darle la forma de manto, limpian las distintas partes de la materia prima ya
fileteada proceden al pesado y clasificado del producto para luego ser colocado en
dinos (Contenedores de plastico empleados en el ambito industrial para el
almacenamiento y traslado de alimentos como el pescado y sus derivados). Parte
de este personal emplean una técnica rapida para el corte debido a la préactica
continua, Otros, en cambio, demuestran mas lentitud, debido al temor de producirse
un corte con dafios mayores y por ello demoran un poco mas en realizar esta
actividad.

Sumada a la problemética anterior, se evidencia la paralizacion de la faja
transportadora, la cual es un elemento esencial para el transporte de la materia
prima, pues establece la manera mas practica y econdmica de trasladar materiales
de un lugar interno a otro en la misma area. Esta, deberia correr pasando el producto
para que asi cada lavador lo tenga a su alcance de manera inmediata; sin embargo,
al no suceder esto se genera demora en el proceso de lavado y corte, sobre todo
en aquellos que se encuentran mas alejados del insumo, pues tienen que caminar
hasta donde se encuentra el producto y regresar a su lugar para poder seguir con el
proceso. Por lo tanto, se encuentran dificultades en las actividades lo que produce
demoras y puede ocasionar retrasos o inconvenientes en la productividad de la
empresa. Esta realidad debe de mejorar para que los trabajadores tengan las
facilidades del caso y puedan subir los indices de eficiencia y eficacia asegurando
asimismo la comodidad del personal.

Otra de las probleméticas identificadas es la falta de organizacién y orden cuando
la pesca aumenta o disminuye. Puesto que cuando esta aumenta y hay paradas o
demoras en el area de lavado la materia prima se acumula ocasionando muchas
veces la pérdida del producto por descomposicion. De la misma manera cuando la
pesca aminora nos encontramos con el problema de exceso de personal, esto
debido a la falta de organizacién y comunicacion entre los jefes, supervisores y
trabajadores de la empresa.

Con base en la realidad descrita, se formula como pregunta general ¢En qué

medida la propuesta de un estudio del trabajo mejorara la productividad en el area
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de lavado de la empresa Trabunda S.A.C. Piura, 20217 Asimismo, como preguntas
especificas se plantean: ¢Cual es el diagnostico actual del &rea de lavado de la
empresa Trabunda S.A.C. Piura 20217, ¢Cuales son las herramientas mas
relevantes del estudio de trabajo que ayudaran a mejorar la productividad en el
area de lavado de la empresa Trabunda S.A.C. Piura 20217, ¢ De qué manera se
sustentaran los cambios que se van a proponer de acuerdo con el estudio de trabajo
para permitir el incremento de la productividad en el &rea de lavado de la empresa
Trabunda S.A.C. Piura 2021?,y ¢Cual es el costo beneficio de la propuesta de
mejora en el area de lavado de la empresa Trabunda S.A.C. Piura 20217

La presente investigacion se justifica de manera practica porque se aplicara el
estudio de trabajo al proceso dentro del &rea de lavado de la empresa Trabunda
S.A.C. con la finalidad de mejorar la productividad de la misma. Mediante la
aplicacion de este método de estudio se pretende reducir las operaciones
innecesarias que se realizan esta area durante el procesamiento de la materia
prima. Asimismo, el estudio se justifica de manera metodoldgica porque se
emplearan instrumentos de medicidn para evaluar indicadores propios de la variable
dependiente, ademas de diagramas de operaciones. Esto puede ser util para futuras
a mejoras en la institucién. De manera teérica, se justifica porque se pretende
comprobar que el estudio de métodos ayudara a reducir los tiempos improductivos
por parte de los trabajadores de la organizacion procurando maximizar la
productividad de la mano de obra lo que repercutird favorablemente en el servicio
que la empresa presta.

Ante la realidad descrita y segun la finalidad de la investigacion, se ha planteado
como objetivo general elaborar una propuesta de estudio de trabajo para mejorar
la productividad del area de lavado de la empresa Trabunda S.A.C. Piura 2021.
Asimismo, como objetivos especificos se han considerado: Realizar un
diagnostico actual en el area de lavado de la empresa Trabunda S.A.C. Piura
2021; Seleccionar la herramienta mas relevante del estudio de trabajo que ayude a
mejorar la productividad en el area de lavado de la empresa Trabunda S.A.C. Piura
2021; Sustentar los cambios que se van a proponer de acuerdo con el estudio de

trabajo que permitira el aumento de la productividad en el area de lavado de la
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empresa Trabunda S.A.C. Piura 2021; y por altimo, Determinar el costo beneficio
de la propuesta de la aplicacion del estudio de trabajo para incrementar la
productividad en el &rea de lavado de la empresa Trabunda S.A.C. Piura 2021.
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Il. MARCO TEORICO

Para la presente investigacion se consideraron los siguientes trabajos previos
relacionados tanto al estudio del trabajo como a la productividad.

(Cortina, 2017) realiz6 una investigacion cuyo objetivo fue mejorar la productividad
en la planta FIBROCEMENTO (Colombia), con base en la problematica encontrada
relacionada a la baja productividad en la linea de produccién de placas lo que
generaba bajos resultados econdémicos en la empresa en comparacion con los
presupuestados. Se baso en una investigacion aplicada con disefio mixto, de tipo
descriptiva. Se midio la productividad y la eficiencia a través de diagramas de flujo,
diagramas de causa y efecto, diagramas de Pareto, histogramas, diagramas de
tendencias, diagramas de dispersion y graficos de control. Como resultado, el
problema tuvo un impacto positivo en el ritmo y la produccidén de materia prima, pero
para las paradas de produccion y las interrupciones de la produccion sugirié que se
propongan nuevas estrategias para lograr las metas.

(Zurita, 2019) realiz6 una investigacion que tuvo como objetivo mejorar la
productividad de la empresa de lavado de prendas de vestir Prolavtex (Ambato —
Ecuador). En el estudio se demostré6 que a través del estudio de tiempos y
movimientos la organizacién posee un indice alto de productividad, lo cual quedé
comprobado mediante el calculo del ratio de operaciones. Asimismo, se pudieron
identificar los problemas mediante la evaluacién inicial de la 5S, lo que permitié
recomendar la realizacion de evaluaciones periddicas y capacitaciones al personal
con la finalidad de crear un plan diario de produccién y este se pueda cumplir.
(Gémez, 2012) en su estudio sobre la productividad del recurso humano realizada en
la industria de confecciones infantiles de Bucaramanga (Colombia), tuvo como
objetivo realizar un analisis de la valoracion del recurso humano y su productividad
vinculandolo con la estrategia de costos y calidad del producto. Para alcanzar este
propésito se aplicdé un estudio descriptivo con una muestra aleatoria de 52
empresas. Recopilando datos a través de un cuestionario de 32 preguntas, los
resultados muestran que los recursos humanos tienen un impacto positivo en la
creacion de valor, la productividad y la minimizacién de costos. Concluyendo de esta

maneraa que unfactor estratégico de la gerencia es la fuerza laboral, pues mediante
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ella se obtienen productos de mejor calidad, diferenciados y a costos atractivos para
incursionar y mantenerse en el mercado.

(Ramos, 2018) elaboro un estudio de tipo aplicado con disefio cuasi — experimental
y nivel explicativo. El fin del estudio fue determinar cémo la aplicacion del estudio
del trabajo incrementa la productividad del area de servicio de mantenimiento de
esmeriles angulares de la empresa Technical Services C&T SAC. Consideré como
muestra los servicios de esmeriles angulares por el periodo de un mes. Emple6
como instrumento una ficha de observacion directa. Los datos arrojaron que el
servicio de mantenimiento del producto mencionado aument6é en un 31.76%, el
tiempo estandar disminuy6 de 78.87 a 62.95 minutos y la productividad increment6
de 56.70% a 68.37%, en relacion a la eficiencia de 67.67% a 71.79% y la eficacia de
83.33% a 95.13%. Se concluyé que después de aplicar el estudio del trabajo
incrementd la productividad del area de mantenimiento de esmeriles produciendo
que se identifiqguen y supriman actividades que no generan valor al servicio, asi
como también los tiempos improductivos.

(Diaz, 2019) realiz6 un trabajo de investigacion cuyo objetivo general fue aplicar el
estudio de tiempos para incrementar la productividad en area de envasado de
lavavajillas en una empresa de Chorrillos — Lima. Debido a los retrasos en las areas
antes mencionadas, los investigadores realizaron un estudio de tiempos entre los
operadores de la linea de produccién de envases para preparar recomendaciones.
La aplicacion de estos optimiza el tiempo de produccion estandar de cada producto
en pote, acortando de 13,73 segundos a 12,40, aumentando asi la produccién. Esto,
permitio acortar tiempo de paradas recurrentes en el envasado de lavavajillas en
pasta. Asimismo, aument6 de la eficiencia de la operacion de envasado de un
52.44% a 81.15% vy la eficiencia de la maquina envasadora llegando a ser 18.33%
mas efectiva.

(Valentin, 2018) elabor6 un informe de investigacion cuyo objetivo fue aplicar el
estudio del trabajo para incrementar la productividad en el area de proceso de
envasado de harinas en una empresa molinera en la ciudad de Lima. El estudio fue
de tipo correlacional con un disefio no experimental longitudinal y bajo un enfoque

cuantitativo. Para la recoleccién de datos se aplico la técnica de la observacion

14



diaria y asi poder identificar claramente la problematica. Posteriormente, se realizé
un estudio de trabajo, que resulté en un aumento de la productividad de 105 sacos
por hora a 143 sacos, y se logro reducir la carga de trabajo de los trabajadores en
un 55%, aumentando asi su eficiencia y efectividad.

(Tejero-Green, 2013) en su investigacion tuvo como objetivo la optimizacién de
operaciones en un hospedaje de la ciudad de Piura. El trabajo permitié el
mejoramiento de los procesos en este y en otros de los locales del mismo duefio.
Después de la aplicacion de los instrumentos se llegé a la conclusién que se
disminuyeron los tiempos de las actividades, asi como la reduccion del esfuerzo
fisico de los trabajadores en la realizacibn de estas. Los nuevos métodos
implantados generaron cambios y mejoras en el establecimiento, sobre todo en el
area de housekeeping. Asimismo, estos estuvieron acompafnados de una adecuada
capacitacion a los operadores para alcanzar los objetivos planeados. Por lo tanto,
se concluy6 que hubo un incremento de la productividad al conseguirse ahorrar
anualmente el monto de S/. 17469,71, ademas de 1084,60 horas de trabajo y la
disminucibn en mano de obra, asi como ahorros en la problematica sobre
seguridad.

(Castillo, 2018) realizé un estudio cuyo objetivo principal fue determinar en qué
medida se incrementaba la productividad en el proceso de elaboracion de motores
aplicando la ingenieria de métodos en la empresa Ferreyros S.A. Piura. Esta
investigaciéon fue de tipo aplicada, con disefio cuasi experimental y de nivel
explicativo. Se trabajé con una muestra de dos motores por un periodo de dos
meses antes y dos después. La recoleccion de datos se realiz6 mediante la técnica
de la observacion y el andlisis documental empleando como instrumentos fichas de
registro de tiempos, de datos, de observacion y de tiempo estandar. La conclusion
es que la aplicacion de la ingenieria de métodos ha mejorado enormemente la
productividad del proceso de reparacion de motores de la empresa.

(Querevalu, 2018) en su trabajo de investigacién busco realizar cambios en el
procedimiento de produccién le leche de soya con la finalidad de incrementar la
productividad procurando reducir el tiempo de preparacion y aumentar la cantidad

de producto empleando los mismos recursos del proyecto “Vaca Mecanica” en la
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ciudad de Paita — Piura. Fue un estudio de tipo experimental y consideré como
muestra los procesos realizados entre los meses de septiembre y octubre. Emple6
como instrumento para recolectar datos, una hoja de produccion lo que arrojé como
resultado principal la disminucién de tiempo de 86 a 52 minutos y el incremento del
namero de procesos diarios de 3 a 5.

Se han considerado las siguientes bases tedricas para la descripcion de la variable
de estudio y sus respectivas dimensiones e indicadores:

De acuerdo con la Organizaciéon Internacional del Trabajo (OIT), la investigacion
laboral incluye una evaluacién sistematica de los métodos utilizados para realizar
las actividades con el fin de optimizar eficazmente el uso de recursos y establecer
estandares de desempefio relacionados con las actividades a realizar (Castafio y
Hayek, 2016). Por lo tanto, se puede aseverar que este es una herramienta esencial
para cumplir losobjetivos y para la toma de decisiones, ademas de procurar reducir
trabajo innecesario o excesivo.

Las medidas cognitivas y operativas de la complejidad del trabajo seran utilizadas
para el analisis y mejora de los elementos de informacién en el sitio de produccién
para la reduccién de la carga de procesamiento de informacion sobre los
trabajadores. (Kong, 2021).

Estudio de trabajo fue la técnica de base mas relevante en la ingenieria industrial,
ésta se desarrollé a base del estudio de accion de Gilberth y el estudio de tiempo
de Taylor. El atributo méas evidente es utilizar menos inversion para el incremento
de la eficiencia y el beneficio de la produccion, disminuir el costo y reforzar la
capacidad de competencia mediante el progreso del proceso y el método operativo,
utilizando absolutamente los recursos humanos, materiales y financieros internos
de la organizacion(Durana, 2015).

(Mayourshikha, 2018) Define el estudio del trabajo como término general que se
utiliza para examinar todas las tecnologias del trabajo humano en todos los
contextos, que conducen a la investigacioén de los factores que afectan la eficiencia
y la economia de la situacién, que se estudia para obtener un progreso. De esta
manera genera resultados debido a que posee como caracteristica principal la

sistematicidad, ya sea para investigar problemas como buscar su solucion
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(Kanawaty, 1996). Esto quiere decir que, gracias a este método sistematico, las
empresas pueden obtener resultados superiores en comparacion a otras épocas y
circunstancias. De igual forma trae mejoras a través de cambios en métodos,
procedimientos y algunos habitos. Sin embargo, cualquier cambio harad que los
humanos se sientan asustados, por las incertidumbres relacionadas (Sujay,Abhijit y
Nabanita, 2014)

La investigacion del trabajo consta de dos técnicas: la investigacion de métodos y
la medicién del trabajo. La investigacion del método se basa en el registro y sistema
de métodos de trabajo existente y propuesto, un analisis riguroso, como un método
mas simple y efectivo de disefio y aplicaciéon, y un método para reducir costos.
(Castafio y Hayek, 2016). El estudio de métodos tiene como objetivo minimizar las
actividades innecesarias y la medicion del trabajo se ocupa de estudiar y eliminar el
tiempo de pérdida de produccion (Nayakappa, 2016). Estas técnicas son costosas
de implementar en industrias de pequefa escala. Sin embargo, este método da
mejores resultados que cualquier otra técnica. Estas técnicas también han
evidenciado ser de gran ayuda en el control de inventario, trabajo de mano de obra
y calidad (Gujar y Moroliya, 2018).

En el estudio de métodos se pueden aplicar diferentes herramientas segun sea el
caso. Para la sucesion de actividades se pueden llevar a cabo graficos como el
diagrama bimanual, diagrama de operaciones, diagrama de procesos de flujo.
Puesto que es un examen decisivo de la forma actual y propuesta de hacer el
trabajo, como un medio de aplicacion mas sencilla y econémica (Pranjali, 2015).
Segun (Rajiwate, Mirza, Kazi y Momin, 2020) La productividad se define por los
ingenieros como la eficiencia de mano de obra, es decir el uso de la capacidad o
produccion por hombre hora. La cual se incrementa si es que se combinan de forma
adecuada los recursos econdémicos, materiales y humanos. Por ello, basandonos
que en todo proceso siempre se pueden hallar mejores posibilidades de solucion,
se considera al estudio de métodos como la técnica que permite realizar un andlisis
con el objetivo de determinar en qué medida se ajusta cada alternativa a los criterios
elegidos (Garcia, 1998). El mejor método implica el uso 6ptimo de los materiales y

mano de obra adecuada para que el trabajo se ejecute una manera organizada y
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conlleve a un mejor empleo de los recursos, calidad optimizada y disminucién de
los costes (Kulkarni, 2014). Se seleccionan los métodos adecuados para mejorar
la productividad eliminando el desperdicio y las actividades sin valor agregado
durante el proceso (Shah y Patel, 2018).

Se considera al estudio de métodos como una combinacion de diversas
herramientas basicas donde entran a tallar diagramas y graficos que le permiten
convertirse en una técnica compleja que tiene por finalidad la determinacion e
implementacion de métodos mas simples cuyo objetivo es disminuir costos (Prieto,
2017). Con lo mencionado se puede afirmar que, esta técnica parte de un analisis
minucioso que conllevar4d a suprimir actividades u operaciones que no son
relevantes. Asi mismo esta relacionada con la reduccién del contenido de trabajo
de las tareas u operaciones, y el medidor de trabajo esta esencialmente relacionado
con lainvestigacién y cualquier tiempo no valido asociado con €l y el establecimiento
posterior de estandares de tiempo para las operaciones cuando se realizan en modo
mejorado (Kulkarni, 2014).

La mejora de métodos de trabajo conlleva a incrementar los niveles de
productividad. La productividad es una medida de la tasa a la que se producen los
productos y servicios por unidad de insumo (mano de obra, capital, materias primas,
etc.). (Valdivieso, Meza y Gutiérrez, 2019). La medicién del trabajo consiste en
aplicar técnicas para establecer el tiempo que le toma a un trabajador realizar una
actividad especifica llevandola a cabo de acuerdo a una norma establecida con
anterioridad. (Castafio y Hayek, 2016). Esta técnica esta relacionada con la
investigacion de los tiempos improductivos con la finalidad de determinar normas de
tiempo que permitan ejecutar una operacion de forma mejorada. En el caso de la
medicion de trabajo, se pueden utilizar herramientas como: datos histéricos,
muestreo estadistico del trabajo, tiempos con cronOémetros y tiempos
predeterminados.

Con la técnica de medicién del trabajo se puede medir el tiempo invertido en ejecutar
una operaciéon de tal manera que se recalgque el tiempo improductivo y se separe
del productivo (Kanawaty, 1996). Esto es de mucha utilidad, pues generalmente en

las organizaciones se evidencia tiempo muerto en las diferentes operaciones que
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se realizan y que, gracias a esta técnica se puede suprimir considerablemente
tomando las medidas necesarias paraello.

Los principales objetivos de la medicion del trabajo son: incrementar la eficiencia
del trabajo y proporcionar estandares de tiempo que seran Gtiles para otros sistemas
de la empresa. Por lo tanto, esta técnica permite la reduccion de costos, eliminando
el trabajo y tiempo improductivo y; mejorar las condiciones obreras, promoviendo
incentivos laborales (Garcia, 1998).

En cuanto al estudio de tiempo, (Kanawaty, 1996) menciona que para llevar a cabo
esta técnica, es necesario tambien como material fundamental un cronémetro, un
tablero de observaciones y formularios de estudio de tiempos. (Ravikumar y
Vinayakel, 2014) El estudio de trabajo se ejecuta manualmente con un cronometro
y un block plasmandose principalmente en papel. Los resultados del este estudio
se informan en forma de libro, generalmente archivados con la alta direccién y el
departamento de ingenieria industrial. (Meyers, 2000) menciona que esta técnica es
la més empleada para determinar el tiempo estandar de una determinada tarea; pero
no es facil de realizarla debido que los trabajadores pueden adoptar actitudes
negativas perjudicando de esta manera la medicién de los tiempos. Se define el
tiempo estandar como, el tiempo justo para producir un producto en un area de
trabajo considerando tres condiciones: un colaborador calificado y capacitado,
laborar a un ritmo normal y desarrollar una actividad determinada (Vatsal, Sharwari,
Ashish y Saumdeep, 2019).

Para la medicion de tiempo se realizan dos procedimientos. El primero es el
cronometraje acumulativo, el cual funciona ininterrumpidamente durante el estudio
y se pone en marcha con el primer elemento y se detiene al finalizar la toma de
tiempos. El segundo, denominado cronometraje con vuelta a cero, se miden de
forma directa los tiempos; es decir, al finalizar cada elemento se regresa a cero y
nuevamente se ponen en marcha con el siguiente (Kanawaty, 1996).

(Patange, 2015) Para la técnica de medicion del trabajo se utilizaran mecanismos
de cronometraje, para registrar el tiempo real transcurrido durante la ejecucién de
una tarea, ajustado para cualquier alteracion del esfuerzo o ritmo normal, retrasos

inevitables, periodos de reposo y necesidades personales. Trabajadores calificados
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utilizan la investigacion del cronometro para analizar procesos especificos con el fin
de encontrar el método que ahorre méas tiempo. (Nitin, Pankaj, Chandresh y
Akhilesh, 2017).

(Moreno, 2017) EI tiempo estandar se deduce considerando los tiempos
cronometrados a los que se le afladen, los suplementos y el factor de actuacion ya
calculados.

Segun (M.P Y Hemant, 2016), el estudio del trabajo se relaciona especificamente
con la productividad. Utilizado para incrementar la cantidad generada a partir de
una cantidad determinada de recursos sin gran inversion de capital o en una escala
muy pequeia. La productividad es aquella que se relaciona con los resultados
obtenidos en un determinado sistema (salidas o productos), es decir el incremento
de esta generara mejoras en los resultados del proceso productivo (Gutierrez,
2010). Muchas veces confundimos productividad con trabajo intenso, pero es
conveniente separar ese concepto, pues esta mayormente relacionada con un
incremento en el esfuerzo y no en el trabajo. El que un sistema sea productivo
significa “una comparacion favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la
cantidad de bienes y servicios producidos” (Carro y Gonzalez, 2012); es decir,
obtener mas empleando igual cantidad de recursos y que la calidad del insumo sea
la misma.

Las métricas de productividad suelen convertir las comparaciones de produccion en
entradas mediante el calculo de indices de productividad. Productividad = entrada /
salida. (Moktadir, Ahmed, Tuj-Zohra y Sultana, 2017)

En términos generales, la productividad se puede considerar como una medida
global de la manera en que la organizacion satisface criterios como los objetivos,
eficiencia, eficacia y comparabilidad. Asimismo, es importante para aumentar el
bienestar de toda actividad humana ya que produce aumentos directos de los nieles
de vida cuando la distribucion de los beneficios de la productividad se efectla
conforme a la contribucién (Prokopenko, 1989).

Generalmente, la productividad sirve como instrumento de medicion y guia para
gerentes empresariales y todos aquellos que se dediguen a este ambito, pues ayuda

a contrastar la produccion en los distintos niveles del sistema econdmico.
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En términos mas simples, la productividad es el producto de la relacion entre la
produccién e insumo; es decir este término se puede emplear para valorar o medir
el grado en que puede obtenerse un determinado producto de un insumo dado
(Kanawaty, 1996).

Tipos de productividad (Prieto, 2017):

Productividad parcial: se realiza la medicion entre la cantidad de produccién y un
solo factor, que puede ser mano de obra, capital, materiales, entre otros. La utilidad
de este indicador consiste en determinar el rendimiento de cada uno de los factores

mencionados.

. ) Producto total
Productividad parcial = ——
Insumo parcial

Productividad de factor total: este indicador muestra la relacion entre la cantidad
obtenida indicada en términos netos y la suma de todos los factores de insumo de
mano de obra y capital.

Productividad total: consiste en la medicion de la cantidad producida y todos los

insumos. Puede ser expresada en unidades fisicas 0 monetarias.

Producto total

Productividad total =
Insumo total
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METODOLOGIA

3.1Tipo y Disefio de Investigacion

3.1.1 Tipo deinvestigacion

La presente investigacion sera del tipo aplicada, pues segun Lozada (2017), este
tipo de investigaciones genera conocimiento realizando la aplicacion a los
problemas identificados.

3.1.2 Disefo de lainvestigacion

La investigacion sera descriptivo- propositivo

Descriptiva, puesto que, se describira la situacion actual que tiene la empresa con
respecto al proceso que tiene la empresa en el area de lavado. De acuerdo a
Hernandez, Fernandez y Baptista (2010) La investigacion de tipo descriptivo, tiene
como objetivo indagar la incidencia de las modalidades o niveles de una o mas
variables en una poblacion. Propositiva, porque se elabor6 una propuesta de
Aplicacion de estudio del trabajo para incrementar la productividad del area de
lavado en la empresa. La investigacién propositiva segun Hernandez, Fernandez y
Baptista (2010) Nos permite saber como las cosas deben alcanzar las metas y

funcionar correctamente. Se utiliz6 el siguiente disefio y el esquema es el siguiente:

M ) (O =) ) =) P

|

Tn
Donde:
M = Muestra de estudio
O = Observacion
D = Diagnostico y evaluacion
P = Propuesta

Tn = Andlisis de teorias
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3.2 Variables y Operacionalizacién:

3.2.1. Definicién conceptual

Las definiciones conceptuales del presente estudio son las siguientes.

Variable 1. Estudio del trabajo

Segun el concepto formulado por Lépez etal. (2014), indica que el estudio del trabajo
es una forma de sistematizar los métodos, haciendo un uso eficaz de sus recursos,
estableciendo normas y parametros de rendimiento respecto a los procesos que se
estan realizando, ademas indica que el estudio del trabajo es utilizado para
aumentar los niveles de productividad en un sistema de trabajo.

Variable 2. Productividad

Segun lo planteado por Fuentes (2018), menciona que la productividad se describe
como la conexion entre la produccion excedente de un producto utilizando una

cantidad igual de recursos.

3.2.2. Definicion operacional

Variable 1. Estudio del trabajo

El estudio de trabajo tiene como objetivos la reduccion de movimientos y tiempos
de proceso, controlando sus parametros.

Variable 2. Productividad

La productividad es un grado de rendimiento, teniendo como indicadores a la mano

de obra y maquinaria.

3.3. Poblacion, muestray muestreo
3.3.1. Poblacién de estudio

Segun lo indicado por Otzen & Manterola, (2017), menciona que la poblacién es un
grupo conformado por individuos, objetos o fenOmenos que tiene caracteristicas
similares y que pueden ser estudiadas. La poblacién del estudio estara conformada
por 360 trabajadores del area de lavado de la empresa que laboran en dos turnos

por dia.
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Tabla 1.Poblacién de estudio

Caracteristicas Cantidad

Trabajadores del éarea de
lavado de la empresa360
Trabunda SAC

Fuente. Registro de trabajadores de la empresa Trabunda SAC

Criterios de inclusion:
- Personal trabajador de la empresa Trabunda S.A.C. que se desempefie en el area
de lavado.

- Personal con contrato vigente al afio en que se realizara el estudio.

Criterios de exclusion:
- Personal trabajador de la empresa Trabunda S.A.C. que no se desempeifie en el
area de lavado.

- Personal que no cuente con contrato vigente al afio en que se realizara el estudio

3.3.2. Muestra

Segun lo mencionado por Otzen & Manterola (2017), la muestra es un conjunto
conformado por individuos, objetos o fendmenos que tiene caracteristicas similares
y que ha sido extraida de una poblacién de estudio.

Para el presente estudio se ha realizado el célculo de la muestra considerando
una poblacién de 360 personas que se encuentran en el area de lavado de la
empresa Trabunda SAC, para ello se realizdé el célculo utilizando la siguiente

formula.

N+Z% +PxQ

(N-1)«E2 +72 «PxQ

24



n = Tamafio de muestra

N = Tamairio de poblacién

Z = Valor obtenido de la distribucién normal estandar asociado al nivel de confianza

P = Proporcion de Personal que presentan la caracteristica de interés

Q = Proporcion de Personal que no presentan la caracteristica de interés (Q =1 -
P)

E = Error de muestreo

Para efectos del célculo se asumira un nivel de confianza del 95% (Z=1.96), un error

de muestreo de 5% (E=0.05), y una varianza maxima (PQ=0.25, con P=0.5y Q=0.5),

para asegurar un tamafio de muestra lo suficientemente grande respecto al tamafio

de la poblacién (N=360). Con este célculo se pudo obtener una muestra de 187

personas.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para obtener los datos requeridos por el estudio se utilizara la técnica de la

observacion, segun lo indicado por Lépez (2019), la observacion es una técnica que

refleja la relacion entre el objeto que se observa y el objeto que es observado. Los

instrumentos que seran utilizados para la obtencion de la informacion son los

siguientes.

a. Variable 1. Estudio del Trabajo

Dimensién: Estudio de método

Instrumento: Diagrama de analisis de proceso

Denominacion: Identificar los tipos de procesos y su valor

Obijetivo: Evaluar métodos de trabajo

Administracion: grupal y/o individual

Nivel de medicion: Razon Numérica

Dimension: Estudio de Tiempo

Instrumento: Formato de Toma de tiempo

Denominacion: Estudio de Tiempo

Objetivo: Evaluar el tiempo de los procesos

Administracion: grupal y/o individual

Nivel de medicion: Razén Numérica
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b. Variable 2. Productividad

Dimensiones: Productividad de mano de obra y productividad de maquinaria.

Instrumento: formato de horas-hombre y horas-maquina trabajadas

Denominacion: Determina la productividad

Objetivo: Evaluar productividad mano de obra y maquinaria.

Administracion: grupal y/o individual

Nivel de medicion: Razén Numérica

3.4.1. Validez del instrumento

La validacion de los instrumentos propuestos, sera medida por juicio de expertos,

los cuales seran revisados y validados por tres docentes de la especialidad de

ingenieria industrial.

3.4.2. Confiabilidad del instrumento

Debido a que se tomara tiempos, la confiabilidad de los instrumentos planteados

seran a traves de la ficha técnica del cronometro que seré utilizado para el presente

estudio.

3.5. Procedimientos

Para la recoleccion de datos se solicitara los permisos respectivos a la empresa

para la realizacion de la toma de datos, ligados al estudio. Los procedimientos que

se desarrollaran para la toma de datos son los siguientes.

Variable 1. Estudio del trabajo

- Se realizard en visitas in situ en el area de lavado

- Se evaluard la cantidad de procesos con su clasificacion de operacion,
inspeccidn, transporte y demora.

- Se analizara los tiempos que desarrollan las etapas del proceso

- Se propondran mejoras para disminucion de tiempos muertos en el proceso.

- Se analizara los tiempos que desarrollaran las etapas del proceso.

Variable 2. Productividad

- Se procedera a analizar los datos de toma de tiempo

- Se analizaran los calculos de productividad de mano de obra y maquinaria.

- Se analizara la eficacia del proceso.

26



3.6. Meétodo de analisis de datos

Los datos obtenidos por el presente estudio se tabulardn y procesaran
estadisticamente utilizando los programas Microsoft Excel, seguidamente se
presentara los resultados en cuadros y graficos para los respectivos analisis y

conclusiones.

3.7. Aspectos éticos

El estudio estara enmarcado en el respeto estricto de la ética de la investigacion,
segun las normas internacionales y adecuandose a la normativa nacional vigente,
ademas se tendra en cuenta los siguientes principios estipulados en el cédigo de
ética de la Universidad César Vallejo:

Beneficencia: el presente estudio procurara el bienestar y beneficios a los

participantes de la investigacion.

- Justicia: se tratar4 de manera igualitaria a los participantes de la investigacion,
sin exclusién alguna, para el mejor desarrollo del estudio.

- No Maleficencia: se realizarda un andlisis riesgo/beneficio respetando la
integridad fisica y psicoldgica de los participantes de la investigacion.

- Probidad: en todo momento se actuard con honestidad en el desarrollo de la
investigacion; es decir, los resultados obtenidos seran fidedignos y no se
modificaran con fines propios.

- Consentimiento Informado: se solicitara el permiso y aprobacion de la empresa

presentando un permiso para la realizacion del estudio.
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IV.RESULTADOS

4.1. Objetivo especifico 1: Realizar un diagnostico actual en el area de lavado de la
empresa Trabunda S.A.C. Piura 2020.

Para diagnosticar la actual situacién de la empresa se realizara un diagrama de
Ishikawa donde se evaluaran las causas y efectos de los problemas que surgen en

el area de lavado.

Grafico 1. Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA

.
IRREGULAR MEDICION

DE LACANTDAD

FALTA CAPACITACION ———35  PRODUCIDA DIARIA.

FALTADE CONTROL EN
LAS OPERACIONES

TEMPOS Y DISTANCIA

TEMPOS MUERTOS
EN EL AREA DE
LAVADO

—

FALTAMOTIVACION AL

FALTADE
MEEDICION DE
TEMPOS

PERSONAL

Q@

— PRODUCTIVIDAD

MALA UBICACION IMPRODUCTIVOS
DEL PERSONAL

PROCEDIMIENTOS

DESORDEN EN LA INCORRECTOS

LINEA DE NO HAY PLAN DE
MANTENIMIENTO

-—

PROCESO

ENTORNO METODO

Fuente: Elaboracion propia

Evidenciando la problematica de la baja productividad de la empresa se observa
gue las causas que ocasionan este problema son la mano de obra, las mediciones

de distancias, tiempos y productividad, el entorno y algunos métodos incorrectos.

Se realizara un diagrama de Pareto para identificar la problematica que tiene mayor

relevancia.
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Grafico 2. Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia

Se refleja en el grafico de Pareto que la causa de tiempos muertos en el area de
lavado representa un mayor porcentaje de frecuencias, es por ello que se enfocara
toda la atencién en este punto para poder solucionar gran parte de la problematica

gue existe en la empresa Trabunda SAC

El diagrama de operaciones muestra las operaciones e inspecciones que se

efectdan en el area de lavado.
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Grafico 3. Diagrama de operaciones en el area de lavado
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Este diagrama de operaciones me ha servido para identificar actividades

innecesarias que pueden ser eliminadas sin afectar negativamente el proceso y

calidad del producto.

El diagrama de andlisis de operaciones, representa graficamente la secuencia de

cada operacion, transporte, inspeccion, y almacenamiento que ocurre durante todo

el proceso en el &rea de lavado.

Grafico 4. Diagrama de analisis de operaciones

Empresa Trabunda SAC

Seccion Area de lavado

Proceso Corte ,lavado y clasificado de pota

Actividad Método Maria Filomena Chapilliquen
Propuesta Min Observador Saavedra

Operacion O 0

Inspeccion |:| 0 Fecha 16/09/2020

Transporte = 0 Método Propuesta

0 Actual X

Demora

Almacenaje v 0 Operario X

Total ipo Material

Total minutos Maquina X

N° Descripcién Distancia Minutos

=
O[] )

1 Descarga de materia prima X X 0 8.66

b Secr}nonado de pota (aleta, nuca,x 1 912
tentadculos y tubo)

3 CIaS|f|Fado de aleta, nuca, tubox 1 994
y tentaculos

4 Corte de tubo para dar forma dex 1 s 41
manto

5 Trasla,do de manto , nuca, aleta X 5 16.73
y tentaculos (manual)

6 ler,Jleza del manto, nuca yx 1 b6.28
tentaculos

7 Pesado X X 4 16.74

s Codificado ’del manto y aletax 1 b0 54
nuca y tentaculo

9 Re-hielado X 15 5.31

10 Traslado al area de envasado X 5 2.27
Total 34 126

Elaboracion propia.
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Este diagrama analitico de operaciones muestra el proceso que se realiza en el area
de lavado de pota, el cual da a conocer el proceso y tiempo que demora cada
actividad por 20 toneladas de materia prima.

Obteniendo como resultado que los trabajadores realizan el proceso completo de
20 toneladas de materia prima en 126 minutos. Siendo la actividad con mayor
requerimiento de tiempo la limpieza del manto, nuca y tentaculos, luego el traslado
de manto, nuca, aleta y tentaculo el cual se realiza de manera manual,

posteriormente el codificado y pesado de estos productos.

4.2. Objetivo especifico 2: Seleccionar las herramientas mas relevantes del estudio
de trabajo que ayude a mejorar la productividad en el &rea de lavado de la empresa
Trabunda S.A.C. Piura 2021.

La investigacion de este trabajo incluye dos tipos de técnicas, como la investigacion
de métodos y la medicion del tiempo. Se utiliza para evaluar el trabajo humano en
todas las situaciones posibles y conducir a una investigacion e investigacion
sistematica de los factores que afectan la eficiencia y la economia de la situaciéon
investigada con el fin de realizar mejoras.

Por lo tanto, se seleccioné la herramienta de estudio de tiempo, la cual se basa en el
contenido del trabajo y los métodos prescritos, tomando en cuenta los retrasos causados
por la fatiga, los retrasos personales y otros retrasos inevitables, determinando con esta
técnica el estandar de tiempo permitido para realizar una determinada actividad. Asi mismo
se identific6 como herramientas importantes para el desarrollo de esta investigacion el DAP
y DOP para la realizacién de un buen andlisis de cada actividad y el tiempo que ocupa

durante todo el proceso.

4.3. Objetivo especifico 3: Sustentar los cambios que se van a proponer de acuerdo
con el estudio de trabajo que permitira el incremento de la productividad en el area
de lavado de la empresa Trabunda S.A.C. Piura 2021.

Se realizara un diagrama de operaciones mejorado donde representaremos el

nuevo flujo de proceso que se realizara.
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Gréfico 5. Diagrama propuesto de operaciones

MHAGRARMA DE OPEAACDNES DEL PROCESD DEL AREA DE LAYAIDD

POTA 1

SECCIONADD DE POTA

N
d,/j DESCARGA DE MATERIA PRIMA
I
™

CLASIFICADD EN DINGE

CLASIFICADO DE ALETA,
3 _\-\-H\I ]
NUCA ¥ TENTACULOS | CLASIFICADD DE TUBG
. _H'“\'I CORTE DE TUBO PARA
_;__/ DAR FORMA DE MANTO
TRASLADD DE ALETA, NUCA ¥ TENTACULOS TRASLADO  DE  MANTO

& FOR FALA TRANEPORTADORA

LIMPIEZA DE
MLICA ¥ TENTACULDE

LIMPIEZA DEL MANTD

AN

| CODIFICADD DEL MANTO,
ALETA MUCA Y TENTACULD

_H\'I RE-HIELADD
qﬁ\‘l TRASLADO AL AREA DE
ERWAEADD

: _H\" ALMACENAMIENTO
Elaboracion propia.

En este diagrama de operaciones propuesto se eliminé la actividad de pesado del
producto asi mismo se reemplazé la actividad de traslado de manto de manera
manual por la de traslado por faja transportadora de producto.
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Se realiza un DAP donde determinaremos el tiempo y distancia recorrida con la
nueva propuesta de secuencia en el proceso.

Grafico 6.Diagrama propuesto de analisis de operaciones

Empresa Trabunda SAC
Seccion Area de lavado
Proceso corte ,lavado y clasificado de pota
Actividad Método Maria Filomena|
Propuesta Min  |Observador Chapilliquen Saavedra
Operacion O 0
Inspeccién |:| 0 Fecha 16/09/2020
Transporte = 0 Método Propuesta X
Demora 0 Actual
Almacenaje v 0 Operario X
Total Tipo Material
Total minutos Maquina X
N° Descripcién ODQD v Distancia [Minutos
(m)
1 Descarga de materia prima [X X 0 3.66

Seccionado de pota (aleta,

2 X 1 12
nuca, tentaculos y tubo) 0

Clasificado de aleta, nuca,

3 X 1
tubo y tentaculos 9.94

Corte de tubo para dar

4 X 1 8.41
forma de manto

Traslado, nuca, aleta v

5 X S 13.47
tentdculos (manual)

Limpieza del manto, nuca y,

6 ) X 1 26.28
tentaculos
Codificado del manto

8 ) X 1 22.54
aleta nuca y tentaculo

9 Re-hielado X 15 5.31
Traslado al area de

10 X 5 2.27
envasado
Total 30 106

Elaboracion propia.
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En la propuesta actual del proceso en el area de lavado, se consider6 eliminar la
actividad del pesado, puesto que esta actividad se puede reemplazar por los
estandares de rendimiento del producto disminuyendo 15 minutos por cada 20
toneladas. Asi mismo se reemplazo la actividad de traslado del manto de forma
manual por el traslado de este producto usando la faja transportadora la cual
mantendra abastecido a cada lavador ahorrando de esta manera 5 minutos por 20
toneladas. Y por lo tanto se obtuvo una mejora en el tiempo total de los procesos
en el area de lavado de pota disminuyendo 20 minutos por cada 20 toneladas de

lavado.

4.4. Objetivo especifico 4: Cudl es el costo beneficio de la propuesta de mejora en

el area de lavado de la empresa Trabunda S.A.C. Piura 2021.

Para calcular los beneficios de una mayor productividad, se estima que se reduciran

20 minutos cada dia.

Toneladas diarias procesadas por turno de 8.4 hrs. = 80 tn.
Tiempo ganado por proceso de 20 tn = 20 min.
Tiempo ganado con la propuesta, por proceso de 80 toneladas por turno = 80 min

Beneficio

Tabla 2.Cuadro de costos de procesos.

Costo por producto o Rendimiento por Costo por proceso
Proceso .
actividad por tonelada producto de 1 tonelada
Recepcidn S/13.00 0 S/13.00
Fileteo $/120.00 0 $/120.00
Tubo $/150.00 49.30% S/73.95
. Nuca $/120.00 15.40% $/18.48
Limpieza -
Tentaculos $/120.00 21.40% S/25.68
Aleta $/10.00 13.40% S/1.34
Mermado S/0.00 0.50% $/0.00
Total 100.00% $/252.45

Elaboracion propia.
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El costo total con la propuesta, por proceso de 1 tonelada es de S/. 252.45.

Tabla 3. Cuadro de costos de proceso de 20 toneladas.

Costo por proceso

Costo por tonelada Costo por 20 toneladas

S/252.45 S/5,049.00

Elaboracion propia.
El costo de 20 toneladas es de S/5.049,00

Tabla 4.Cuadro de duracién de minutos del proceso.

Duracién en minutos del proceso
Cantidad
Minutos | Toneladas por
minuto
126 20 0.1587302 | <- Proceso de Lavado por 2.1 Horas

Elaboracion propia.

El proceso de 20 toneladas dura 126 minutos

Tabla 5. Cuadro de beneficio obtenido con la propuesta.

Beneficio del estudio

Minutos Total
Costo Total
por turno | Toneladas
80 12.698413 | S/3,205.71

Elaboracion propia.
Por proceso de 80tn se reducen 80 minutos, por ende en estos 80 min se pueden
procesar 12.70 toneladas con un costo de s/. 3,205.71. Por lo tanto por turno
pasaran de procesar 80 toneladas a procesar 92.70 toneladas. Aumentando la

produccion diaria de la empresa en un 16%.
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Tabla 6.Cuadro de productividad de mano de obra sin la propuesta:

Mano de obra

Toneladas | Minutos(8

por turno horas) Ton*Min Ton*Hora

80 480 0.16666667 10

Elaboracion propia.

La productividad de mano de obra es de 10 tn/ hora.

Tabla 7. Cuadro de productividad de mano de obra con la propuesta:

Mano de obra

Toneladas Minutos | Ton*Min Ton*Hora

92.6984127 504 | 0.18392542| 11.0355253

Elaboracion propia.

La productividad de mano de obra aumenté con la propuesta a 11.04 tn/hora.

Tabla 8.Cuadro de productividad de la maquinaria sin la propuesta.

Maquinaria

Toneladas |MinenEjec |Ton*Min |Ton*Hora

0 504 0 0

Elaboracion propia.

La productividad de la maquinaria (faja transportadora) es de 0 tn/hora.

Tabla 9. Cuadro de productividad de maquinaria con la propuesta.

Maquinaria

Toneladas | Min en Ejec | Ton*Min Ton*Hora

45.7003175 504 | 0.09067523 | 5.44051398

Elaboracion propia.
La productividad de la maquinaria (faja transportadora) aumento6 con la propuesta a
5.44 tn/hora.
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Tabla 10. Cuadro de beneficio/costo

Toneladas

costo

Beneficio

92.6984127 S/23,401.71

S/31,124.28

Elaboracion propia.

indice B/C= 1.33

<- beneficio de la propuesta

La empresa Trabunda invierte s/.23,401.71 y obtiene como beneficio s/.31,124.28

por el proceso que se realiza en el area de lavado de pota por turno.

Costo beneficio de la propuesta sera de 1.33, lo que significa que el proyecto es viable y

rentable para la empresa en la que se esta haciendo el estudio.
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V. DISCUSION

Esta investigacion tuvo como proposito proponer la aplicacion del estudio del
trabajo para incrementar la productividad del area de lavado en la empresa
Trabunda S.A.C, los resultados de la presente investigacion se muestran a traves
de las técnicas e instrumentos de estudio en datos que se abstraen mediante

graficos, diagramas y cuadros estadisticos.

Al realizar el diagnéstico actual en el area de lavado de la empresa Trabunda
S.A.C. Se obtuvo como resultado que la causa de tiempos muertos en esta area
representa la problematica con mayor relevancia. Este resultado se obtuvo a partir
del uso del diagrama de Ishikawa y Pareto para determinar las causas del
problema, reconociendo las mas importantes y en las que debemos enfocarnos,
tomando en cuenta el porcentaje de frecuencia de cada una de ellas en el diagrama
de Pareto aplicado. Asi mismo realizando el estudio del proceso en el area de
lavado, se determin6 que la actividad con mayor requerimiento de tiempo es la
limpieza del manto, nuca y tentaculos, luego el traslado de manto, nuca, aleta y
tentaculo el cual se realiza de manera manual y posteriormente el pesado y
codificado de estos productos. Obteniendo este resultado con el uso del estudio de
tiempos al determinar el tiempo estandar de cada actividad, para luego aplicarlo en
el diagrama de proceso de operacionesy el diagrama analitico de operaciones para
el andlisis del proceso de lavado de pota, lo cual coincide con la investigacion de
(Zurita 2019), (cortina, 2017) y (Valentin, 2018) quienes concluyen que el uso de
Ishikawa, Pareto y los diagramas de procesos ayudan a medir el desempefio y
eficiencia de la productividad. En tal sentido, bajo lo referido anteriormente se
resume que es de gran importancia para la empresa realizar un analisis minucioso
sobre las problematicas que se pueden encontrar en la empresa, estudiar y
analizar el proceso observando de esta manera las actividades innecesarias o que
generan tiempos muertos para posteriormente determinar el procedimiento para su

mejora o eliminacion.
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Al seleccionar la herramienta mas relevante del estudio de trabajo para la mejora
de la productividad en el area de lavado de la empresa Trabunda S.A.C. Como
resultado se selecciono la técnica de estudio de tiempo, asi como los diagramas de
operaciones y diagrama analitico de operaciones, para medir el trabajo que se ha
realizado y su posterior mejora en el proceso. Lo cual coincide con la investigacion
de (Diaz, 2019); quien concluye que el estudio de tiempos es una herramienta que
permite determinar el tiempo estandar para cada operacion que constituye cualquier
proceso. De esta manera, con lo mencionado anteriormente se resume que el
estudio de tiempos sera una pieza clave en esta investigacion en conjunto con los
diagramas DAP y DOP puesto que determinara el tiempo requerido para cada
proceso, evitando asi un alto porcentaje de no productividad que afecte la eficiencia

del trabajo realizado.

Al sustentar los cambios que se propondran en el proceso productivo del area de
lavado de la empresa TRABUNDA, se obtuvo como resultado eliminar la actividad
de pesado del producto, de la misma manera reemplazar la actividad de traslado
de manto de manera manual por la de traslado por faja transportadora de producto
para lograr la mejora en el tiempo total del proceso, disminuyendo 20 minutos por
cada 20 toneladas de producto lavado. Se obtuvo este resultado haciendo uso del
DAP, DOP vy del estudio de tiempos del proceso en el area de lavado de pota. Lo
cual coincide con el trabajo de investigacion de (Ramos, 2018) quien determina que
con el uso del DOP, DAP y estudio de métodos logré eliminar y mejorar las
actividades que no adicionan valor al servicio. Asi mismo coincide con la
investigacién de (Tejero-Green, 2013) quien concluye que con la aplicacién del
DAP,DOP y estudio de tiempos, las actividades que originalmente tomaban
3838,64 horas ahora se emplean en 1084,60 horas menos. Del mismo modo
(Querevalu, 2018) nos dice que al aplicar estas herramientas en su estudio alcanzo
a disminuir los tiempos de 68 a 52 minutos. Segun lo referido anteriormente se
resume que el estudio de tiempos y el analisis de los procesos productivos nos
ayudaran a eliminar actividades innecesarias, reducir tiempos en el proceso y

aumentar la produccion de la empresa, asi mismo se validan los resultados
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obtenidos puesto que la investigacion se encuentra enfocada en la reduccion de
tiempos durante el proceso.

Al determinar el costo beneficio de la propuesta de mejora en el area de lavado de
la empresa Trabunda, se obtuvo como resultado que la empresa pasara de
procesar 80 toneladas a procesar 92.70 toneladas diarias, aumentando la
produccion diaria de la empresa en un 16%. Asi mismo la productividad de mano
de obra aumentd con la propuesta pasando de ser 10tn/hora a 11.04 tn/hora y la
productividad de la maquinaria (faja transportadora) también aumenté con la
propuesta pasando de ser Otn/hora a 5.44 tn/hora.

Y el costo-beneficio de la propuesta sera de 1.33, lo que significa que el proyecto
es viable y rentable. Se obtuvo este resultado haciendo uso de un estudio de costos
y el indice de costo/beneficio. Lo cual, coincide con las investigaciones de (Valentin,
2018) quien determina que la aplicacion del estudio del trabajo gener6é un aumento
de la productividad de 105 a 143 sacos por hora, (Gémez, 2012) quien determiné
el aumento de la produccion diaria de la empresa con el estudio de costos y el
indice de costo beneficio, (Castillo, 2018) quien muestra que aplicando la ingenieria
de métodos surge un incremento de la productividad en un 35.3% en el proceso de
reparacién de motores en la empresa Ferreyros s.a. Con lo referido anteriormente
se resume que la aplicacion del estudio del trabajo genera grandes beneficios

econdémicos a la empresa puesto que aumenta su productividad.
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VI.CONCLUSIONES

En el presente trabajo de investigacion se logro elaborar una propuesta de estudio
de trabajo haciendo uso de la técnica de estudio de tiempos, la cual ayudo a
aumentar la produccién por turno en un 16% en el area de lavado de la empresa
Trabunda S.A.C.

Lo expuesto anteriormente permite concluir que, realizar el diagndéstico actual en
el area de lavado de la empresa Trabunda S.A.C, donde se emplearon diagramas
como; DAP, DOP, Ishikawa y Pareto, permitié identificar las actividades de pesado
de producto y traslado de manto de manera manual, como 2 de las actividades que

generan tiempos muertos durante el proceso.

La herramienta mas relevante del estudio de trabajo que ayudo a mejorar la
productividad en el area de lavado de la empresa Trabunda S.A.C., fue el estudio
de tiempos, ya que con ella se pudo definir los tiempos estandar del proceso y por
ende determinar las actividades innecesarias y tiempos muertos generados.
Concluyendo que el tiempo del proceso en el area de lavado era 126 minutos por
20 toneladas.

Al analizar los resultados de la presente investigacion se concluy6 que eliminar la
actividad de pesado de producto y realizar el reemplazo del traslado manual de
manto por el uso de la faja transportadora de materia prima, se logré reducir 80
minutos por turno logrando de esta manera el aumento de la produccion diaria de la

empresa.

Para concluir se realizé un analisis de costos el cual sirvié para determinar el indice
de beneficio/costo de esta investigacion. Obteniendo como resultado 1.33
significando que este proyecto es viable. Ademas se determind que la produccion
diaria aumentaria en un16% por turno logrando asi un aumento significativo en la

productividad de la empresa Trabunda S.A.C.
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VII.

Recomendaciones

Para realizar un mejor diagnéstico de la problematica que se encuentra en la
empresa es recomendable utilizar varias herramientas o técnicas, como
flujogramas, analisis de los 5 porqué o diagrama de relaciones, para examinar la

relacion causa-raiz de un determinado problema.

Al elegir el estudio de tiempos como la técnica a utilizar en nuestra investigacion es
recomendable contar con cronometro, registros de tiempos de las actividades del
proceso, conocer bien el proceso y las actividades que se realizan en el area que

se realizara la investigacion.

Se recomienda aplicar mejora continua en los procesos de produccién de la
organizacion, puesto que ayudara a minimizar errores y optimizar los procesos
productivos logrando de esta forma reducir tiempos muertos y eliminar las
actividades innecesarias que puedan afectar el incremento de la produccion en la
empresa.

Se recomienda capacitar a todos los trabajadores, entre supervisores y obreros,
para que se familiaricen y adapten al actual tiempo estandar propuesto en el
proceso. Asi mismo seria viable realizar periodicamente un estudio de tiempos para

determinar si existe un cambio positivo o negativo en la linea de produccion.
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Anexo 1. Cuadro de operacionalizacién

Anexos

Variable Definicion conceptual (?sfelrna:gilggal Dimension | Indicador Escala
_ o _ | El estudio de A= TAV-TANV 100
“Lainvestigacion del trabajo analiza | trabajo tiene TAV »
principalmente  la  forma  de | como Estudio de | !A = Indice de actividades,
ejecucion del trabajo, actividades o | gpjetivos  la | Métodos TAV = Todas las actividades,
INDEPENDIENTE | t@r€as, con la  finalidad de | reduccion Tf,\e'f ,Yo_ Trgﬂﬁie'isvif;'rv dades .
ESTUDIO DE | Simplificar, modificar y  reducir | movimientos '?’S- TNp ik Razon
TRABAJO operaciones  innecesarias 0|y tiempos de = TN (1) numeérica
excesivas. En definitiva, buscar el | proceso. o TS= Tiempo estandar
uso econémico de los recursos y el Medicion de | TN=TIEMPO NORMAL
tiempo para realizar una actividad.” tiempos K= . actividades
(Mababu, 2012, p. 235). suplementarias
La productividad estéd relacionada | La Mano de Horas mano de obra
con los resultados obtenidos en un | productividad obra trabajadas/ cantidad
DEPENDIENTE determinado sistema (salidas o | es un tipo de producida. )
productos), es decir el incremento | desempefio. Razdn
PRODUCTIVIDAD de esta generard mejoras en !os o H_oras_ de maquinaria_ en | numérica
resultados del proceso productivo Maquinaria | ejecucién/ cantidad
(Gutierrez 2010). producida.

Fuente: Elaboracion propia.
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1. Objetivo
1.1. Objetivo General

Realizar la propuesta de aplicacién del estudio de trabajo para mejorar la
productividad del area de lavado de la empresa Trabunda S.A.C.

1.2. Objetivos especificos

Determinar las actividades de cada etapa de la implementacion de la propuesta.
Predecir los resultados de cada actividad de la propuesta.

Realizar el andlisis Beneficio/Costo de la implementacién de la propuesta.

2. Desarrollo de la propuesta

2.1. Etapa 1: Diagnostico de la situacion actual
2.1.1. Actividad NO°1: Elaborar diagrama de Ishikawa
Para diagnosticar la actual situacion de la empresa se realizara un diagrama
de Ishikawa donde se evaluaran las causas y efectos de los problemas que
surgen en el area de lavado.

Graéfico 7. Diagrama de Ishikawa

.
MANO DE OBRA IRREGULAR MEDICION

DE LA CANTDAD
>  PRODUCIDA DIARIA

FALTA CAPACITACION
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TEMPOS MUERTOS

EN EL AREA DE
LAVADO

—>

FALTAMOTIVACION AL

PERSONAL FALTA DE
2]

MEEDICION DE
TEMPOS

MALA UBICACION IMPRODUCTIVOS

DEL PERSONAL

PROCEDIMIENTOS

DESORDEN EN LA INCORRECTOS

LINEA DE NO HAY PLAN DE
MANTENIMIENTO

ENTORNO METODO

Fuente: Elaboracion propia
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Evidenciando la problemética de la baja productividad de la empresa se
observa que las causas que ocasionan este problema son la mano de obra,
las mediciones de distancias, tiempos y productividad, el entorno y algunos

métodos incorrectos.

2.1.2. Actividad NO°2: Elaborar diagrama de Pareto
Se realizara un diagrama de Pareto para identificar la problematica que tiene
mayor relevancia.

Gréfico 8. Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO
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Fuente: Elaboracion propia

Se refleja en el grafico de Pareto que la causa de tiempos muertos en el
area de lavado representa un mayor porcentaje de frecuencias, es por ello
gue se enfocara toda la atencidn en este punto para poder solucionar gran

parte de la problemética que existe en la empresa Trabunda SAC .
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1.2.3. Actividad N° 3: Elaborar diagrama de operaciones de proceso

El diagrama de operaciones muestra las operaciones e inspecciones que se

efectian en el area de lavado.

Grafico 9. Diagrama de operaciones en el area de lavado

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DEL AREA DE LAVADO

— >
POTA l

: |
< ) DESCARGA DE MATERIA PRIMA
@ SECCIONADO DE POTA
@ CLASIFICADO EN DINOS
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DAR FORMA DE MANTO
TRASLADO DE ALETA,
 NUCAYTENTACULOS
——» TRASLADO DE MANTO
LIMPIEZA DE LIMPIEZA DEL MANTO
NUCA Y TENTACULOS

PESADO

CODIFICADO DEL MANTO,
ALETA NUCAY TENTACULO

5 >
° RE-HIELADO
TRASLADO AL AREA DE
— — ST ENVASADO

ALMACENAMIENTO

Elaboracion propia.
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Este diagrama de operaciones me ha servido para identificar actividades

innecesarias que pueden ser eliminadas sin afectar negativamente el proceso

y calidad del producto.

1.2.4. Actividad N°4: Elaborar diagrama de andlisis de proceso

El diagrama de analisis de operaciones, representa graficamente la
secuencia de cada operacion, transporte, inspeccion, y almacenamiento que
ocurre durante todo el proceso en el area de lavado.

Grafico 10. Diagrama de analisis de operaciones

Empresa Trabunda SAC
Seccion Area de lavado
Proceso Corte ,lavado y clasificado de pota
o Método
Actividad )
Propuesta Min Maria Filomena Chapilliquen Saavedra
y Observador
Operacion O 0
Inspeccién |:| 0 Fecha 16/09/2020
Transporte |:> 0 Propuesta
Método
D 0 Actual X
Demora
Almacenaje v 0 Operario X
Total . Material
Tipo
Total minutos Maquina X
Distancia
N° Descripcion DI:) D v ) Minutos
m
1 Descarga de materia prima X 0 8.66
Seccionado de pota (aleta, nuca,
2 tentaculos y tubo) 1 9.12
Clasificado de aleta, nuca, tubo y
3 tentaculos L 9.94
4 Corte de tubo para dar forma de manto 1 8.41
Traslado de manto , nuca, aletay
5 tentaculos (manual) X 5 16.73
6 Limpieza del manto, nuca y tentaculos 1 26.28
Pesado X 4 16.74
8 Codificado del ma}nto y aleta nuca y 1 2254
tentaculo
9 Re-hielado 15 5.31
10 Traslado al &rea de envasado X 5 2.27
Total 34 126

Elaboracion propia.
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Este diagrama analitico de operaciones muestra el proceso que se realiza en
el area de lavado de pota, el cual da a conocer el proceso y tiempo que demora
cada actividad por 20 toneladas de materia prima.

Obteniendo como resultado que los trabajadores realizan el proceso
completo de 20 toneladas de materia prima en 126 minutos. Siendo la
actividad con mayor requerimiento de tiempo la limpieza del manto, nuca y
tentaculos, luego el traslado de manto, nuca, aleta y tentaculo el cual se realiza
de manera manual, posteriormente el codificado y pesado de estos

productos.

2.2. Etapa 2: Herramientas seleccionadas elaboracion propuesta

La investigacion de este trabajo incluye dos tipos de técnicas, como la
investigacion de métodos y la medicion del tiempo. Se utiliza para evaluar el
trabajo humano en todas las situaciones posibles y conducir a una investigacion
e investigacion sistematica de los factores que afectan la eficiencia y la
economia de la situacién investigada con el fin de realizar mejoras.

Por lo tanto, se selecciond la herramienta de estudio de tiempo, la cual se basa
en el contenido del trabajo y los métodos prescritos, tomando en cuenta los
retrasos causados por la fatiga, los retrasos personales y otros retrasos
inevitables, determinando con esta técnica el estandar de tiempo permitido

para realizar una determinada actividad.

2.3. Etapa N° 3. Sustentar los cambios que se van a proponer
2.3.1. Actividad N°1: Elaborar diagrama propuesto DOP
Se realizara un diagrama de operaciones mejorado donde representaremos el

nuevo flujo de proceso que se realizara.
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Gréfico 11. Diagrama propuesto de operaciones
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Elaboracion propia.
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En este diagrama de operaciones propuesto se elimind la actividad de pesado

del producto asi mismo se reemplazo6 la actividad de traslado de manto de

manera manual por la de traslado por faja transportadora de producto.

2.3.2. Actividad N°1: Elaborar diagrama propuesto de DAP

Se realiza un DAP donde determinaremos el tiempo Yy distancia recorrida con

la nueva propuesta de secuencia en el proceso.

Grafico 12.Diagrama propuesto de analisis de operaciones

Empresa Trabunda SAC

Seccién Area de lavado

Proceso corte ,lavado y clasificado de pota

Actividad Método Maria Filomena Chapilliqguen
Propuesta Min  |Observador Saavedra

Operacion O 0

Inspeccion |:| 0 Fecha 16/09/2020

Transporte = Método Propuesta X

Demora (0] Actual

Almacenaje v 0 Operario X

Total Tipo Material

[Total minutos Maguina X

N° Descripcion O Distancia Minutos

=
[] -

1 Descarga de materia prima X [X 0 10

> Secuonad,o de pota (aIeta,X 1 10
nuca, tentaculos vy tubo)

3 Cla5|f|'cado de aleta, nuca, tuboX i 10

tentdculos

4 Corte de tubo para dar formaX 1 10
de manto

5 Tras'lado, nuca, aleta 'y X 5 15
tentdculos (manual)

5 Liineza del manto, nuca yX 1 b4
tentaculos

5 Codificado 'del manto y aletax i b0
nuca y tentaculo

9 Re-hielado X 15 5

10 [Traslado al area de envasado X 5 2
Total 30 106

Elaboracion propia.
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En la propuesta actual del proceso en el area de lavado, se considero6 eliminar

la actividad del pesado, puesto que esta actividad se puede reemplazar por

los estandares de rendimiento del producto disminuyendo 15 minutos por cada

20 toneladas. Asi mismo se reemplazo la actividad de traslado del manto de

forma manual por el traslado de este producto usando la faja transportadora

la cual mantendra abastecido a cada lavador ahorrando de esta manera 5

minutos por 20 toneladas. Y por lo tanto se obtuvo una mejora en el tiempo

total de los procesos en el area de lavado de pota disminuyendo 20 minutos

por cada 20 toneladas de lavado.

2.4. Etapa4. Elaborar presupuesto estimado para la Implementacién
de la propuesta.

Calculo del costo-beneficio

Para calcular los beneficios de una mayor productividad, se estima que se

reducirdn 20 minutos por turno.

Toneladas diarias procesadas por turno de 8.4 hrs. = 80 tn.

Tiempo ganado por proceso de 20 tn = 20 min.

Tiempo ganado con la propuesta, por proceso de 80 toneladas por turno =

80 min

Beneficio

Tabla 11.Cuadro de costos de procesos.

Costo por producto _ Costo por
. Rendimiento por
Proceso o actividad por proceso de 1
producto

tonelada tonelada

Recepcion S/13.00 0 S/13.00

Fileteo S/120.00 0 S/120.00
Tubo S/150.00 49.30% S/73.95
Limbieza Nuca S/120.00 15.40% S/18.48
P Tent4culos S/120.00 21.40% S/25.68
Aleta S/10.00 13.40% S/1.34
Mermado S/0.00 0.50% S/0.00
Total 100.00% S/252.45

Elaboracion propia.
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El costo total con la propuesta, por proceso de 1 tonelada es de S/.

252.45.

Tabla 12. Cuadro de costos de proceso de 20 toneladas.

Costo por proceso

Costo por Costo por 20 toneladas
tonelada
S/252.45 S/5,049.00

Elaboracion propia.

El costo de 20 toneladas es de S/5.049,00

Tabla 13.Cuadro de duracion de minutos del proceso.

Duracién en minutos del proceso

Minutos | Toneladas

Cantidad por minuto

126 20

0.1587302 <- Proceso de Lavado por 2.1 Horas

Elaboracion propia.

El proceso de 20 toneladas dura 126 minutos

Tabla 14. Cuadro de beneficio obtenido con la propuesta.

Beneficio del estudio

Minutos por turno Total Toneladas

Costo Total

80

12.698413 S/3,205.71

Elaboracion propia.

Por proceso de 80tn se reducen 80 minutos, por ende en estos 80 min se

pueden procesar 12.70 toneladas con un costo de s/. 3,205.71. Por lo tanto

por turno pasaran de procesar 80 toneladas a procesar 92.70 toneladas.

Aumentando la produccion diaria de la empresa en un 16%.
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Tabla 15.Cuadro de productividad de mano de obra sin la propuesta:

Mano de obra

Toneladas por turno | Minutos(8 horas) Ton*Min Ton*Hora
80 480|0.16666667 10

Elaboracion propia.

La productividad de mano de obra es de 10 tn/ hora.

Tabla 16. Cuadro de productividad de mano de obra con la propuesta:

Mano de obra

Toneladas Minutos Ton*Min Ton*Hora
92.6984127 504/0.18392542| 11.0355253

Elaboracion propia.
La productividad de mano de obra aumenté con la propuesta a 11.04

tn/hora.

Tabla 17.Cuadro de productividad de la maquinaria sin la propuesta.

Maquinaria

Min en
Toneladas | Ejec Ton*Min | Ton*Hora
0 504 0 0

Elaboracion propia.

La productividad de la maquinaria (faja transportadora) es de 0 tn/hora.

Tabla 18. Cuadro de productividad de maquinaria con la propuesta.

Maquinaria
Min en
Toneladas |Ejec Ton*Min Ton*Hora
45.7003175 504 /0.09067523|5.44051398

Elaboracion propia.
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La productividad de la maquinaria (faja transportadora) aumentd con la

propuesta a 5.44 tn/hora.

Tabla 19. Cuadro de beneficio/costo

Toneladas

costo

Beneficio

92.6984127 S/23,401.71

S/31,124.28

Elaboracion propia.

indice B/C= 1.33

<-  beneficio de la propuesta

La empresa Trabunda invierte s/.23,401.71 y obtiene como beneficio

s/.31,124.28 por el proceso que se realiza en el area de lavado de pota

por turno.

Costo beneficio de la propuesta seré de 1.33, lo que significa que el

proyecto es viable y rentable para la empresa en la que se esta haciendo

el estudio.
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2.5. Etapa 5. Cronograma de la propuesta

Tiempo
Actividades (Mescgs)
Ago-2021 Sep-2021 Oct-2021 Nov-2021 Dic-2021
1S| 2S| 3S| 4S| 1S| 2S| 3S| 4S| 1S| 2S| 3S| 4S| 1S| 2S| 3S| 4S| 1S| 2S| 3S| 4S
Aprobacion de la propuesta por la -
Gerencia
Coordinacion con Jefe de produccion
|
Asignacion de tareas
[ E—(
Recoleccion de informacion e ———
Mejoramiento de los procesos
[ —
Aplicacion del estudio de tiempos i —
Presentacion de avance a Gerencia
[—

65



Capacitacion a personal de produccion

Recomendaciones respectivas

‘ L

Elaboracion de informe final

Presentacion de mejoras a Gerencia

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3.
Anexo 3.1. Formato de DAP

EMPRESA

SECCION

PROCESO

NUMERO DE
OPERARIOS

ACTIVIDAD METODO MIN

ACTUAL OBSERVADOR
OPERACION O

INSPECCION FECHA

[1]

TRANSPORTE METODO ACTUAL

DEMORA D MEJORADO

ALMACENAJE \V/ OPERARIO

TOTAL TIPO MATERIAL

TOTAL MINUTOS MAQUINA

N° DESCRIPCION DISTANCIA MINUTOS

DORDY (™

= @] o] =

O] o] N] O] o1

TOTAL

67



Anexo 3.2. Formato estudio de tiempo

\Valoracion Tiempo Tiempo
Proceso del Ritmo de|Observacion (Min) Promedio |Normal [Suplementario |Estandar por
Trabajo Etapa
123 4pbBp|[7 1B O [10 11 12 13 14 (15 |16 17 18 19 20
1
2
3
4
5
6
Tiempo Estandar del ciclo del
proceso
Tiempo

Suplementario o

tolerancia %
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Anexo 3.3. Ficha técnica de cronometro

Crondmetro de mano CASIO HS-6-1EF
REFERENCIA: HS-6-1E

FICHA TECNICA

COLOR NEGRO
MATERIAL CAJA PLASTICO
FUNCION CRONOMETRO
MARCA CASIO
MECANISMO QUARZO
PARA UNISEX

TIPO DIGITAL
COLOR ESFERA DIGITOS BLANCO
FORMA CAJA REDONDA
CRISTAL PLASTICO
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Anexo N° 4.

Anexo 4.1. Constancias de validacion.

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Rodriguez Alegre, Lino Rolando con DNI N° 06535058, Magister
en Ingenieria Industrial, con N° CIP 25095, de profesion Ingeniero Industrial.

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

» Formato de productividad de mano de obra y maquinaria.
» Diagrama DAP y DOP
» Formato de toma de tiempos

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

Guia de Pautas Para
2 : i DEFICIE | ACEPTA MUY EXCELE
Jovenes Universitarios NTE BLE BUENO BUENO NTE

de la UCV-Piura

1.Claridad

2.0bjetividad

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

x| X| X| X X X X

8.Coherencia

9.Metodologia

En senal de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Piura a los 01 dias
del mes de diciembre del dos mil veinte.

Mgtr: Rodriguez Alegre, Lino Rolando L —A !

DNI: 06535058 WG LINO 7. RODRIGUEZ ALEGRE
—_— " 3 INGENIERQ PESQUERQ

Especialidad: Ingeniero Industrial CLP: 25085

Firma del Experto Informante.
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ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEJO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Zefia Ramos, José la Rosa con DNI N° 17533125, Dr. Magister en
Ingenieria Industrial, con N° CIP 188571, de profesion Ingeniero Industrial.

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

» Formato de productividad de mano de obra y maquinaria.
» Diagrama DAPy DOP
» Formato de toma de tiempos

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

Guia de Pautas Para Jovenes
Universitarios de la UCV- | DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO MUY BUENO EXCELENTE
Piura

1.Claridad

x

2.0bjetividad

3.Actualidad X

4.0Organizacion

S5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7.Consistencia

x| X| X| X| X

8.Coherencia

9.Metodologia

En seial de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Piura a los 01 dias del mes
de diciembre del dos mil veinte.

Dr. Mgtr. 2 Ing. Zeiia Ramos, José la Rosa
DNI : 17533125
Especialidad : Ingeniero Industrial

Firma del Experto Informante.
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ucv

e CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Hugo Daniel Garcia Juarez, con DNI N° 41947380, Magister en
Ingenieria Industrial, con N° CIP 110495, de profesion Ingeniero Industrial.

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

» Formato de productividad de mano de obra y maquinaria.
» Diagrama DAP y DOP
» Formato de toma de tiempos

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

Guia de Pautas Para
Jovenes Universitarios
de la UCV-Piura

1.Claridad

DEFICIE | ACEPTA
NTE BLE

MUY EXCELE

BUENQ BUENO NTE

2.Objetividad %

3.Actualidad

4.0rganizacion

5.Suficiencia

6.Intencionalidad

7 .Consistencia

x| X| X| X X X

8.Coherencia

9.Metodologia

En senal de conformidad, firmo la presente en la ciudad de Piura a los 01 dias
del mes de diciembre del dos mil veinte.

Mgtr: Hugo Daniel Garcia Juarez
Dni: 41947380

Especialidad: Ingeniero Industrial mﬁ'

P 11oess

Firma del Experto Informante.
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Anexo 4.2. Juicio de expertos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

PROPUESTA DE APLICACION DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE

LAVADO EN LA EMPRESA TRABUNDA S.A.C. PIURA, 2021.

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de productividad de mano de obra y maquinaria.

cientificos de la
investigacion

Deficiente Regular Buena Muy Buena Excelente
Indicadores Criterios 0-20 21-40 41-60 61-80 81-100 OBSERVACIONES
ASPECTOS DE VALIDACION 0 |6 |11 |16 |21 |26 |31 |36 |41 |46 |51 |56 |61 |66 |71 |76 |81 |8 |91 |9
5 [10 |15 |20 |25 |30 |35 |40 |45 |50 [55 |60 |65 |70 |75 [80 |85 |90 |95 | 100
1.Claridad Esta formulado 20
con un lenguaje
apropiado
2.0bjetividad Esta expresado 80
en conductas
observables
3.Actualidad Adecuado al 90
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion
4.0rganizacion Existe una 90
organizacién
légica entre sus
items
5.Suficiencia Comprende los 90
aspectos
necesarios en
cantidad y
calidad.
6.Intencionaldiad | Adecuado  para 90
valorar las
dimensiones del
tema de la
investigacion
7.Consistencia Basado en 90
aspectos
tedricos-

8.Coherencia

Tiene relacién

920

responde a la
elaboracién de la
investigacion

entre las
variables e
indicadores
9.Metodologia La estrategia 90

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalle la pertinencia, eficacia del Instrumento que se esta
validando. Deberd colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura, 1 de diciembre de 2020

Mgtr.: Hugo Daniel Garcia Judrez.
DNI: 41947380
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Ucv

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

PROPUESTA DE APLICACION DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE

LAVADO EN LA EMPRESA TRABUNDA S.A.C. PIURA, 2021.

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Diagrama DAP y DOP.

o Defici gul Buena Muy Buena Excelente
Indicadores Criterios 0-20 21-40 41-60 61-80 81-100 OBSERVACIONES
ASPECTOS DE VALIDACION 0 |6 |11 |16 [21 |26 |31 |36 [41 |46 |51 |56 |61 |66 |71 |76 |81 |86 |91 |9
5 |10 |15 |20 |25 |30 |35 |40 |45 |50 |55 |60 |65 |70 |75 |8 |8 |90 |95 |100
1.Claridad Esta formulado 20
con un lenguaje
apropiado
2.0bjetividad Esta expresado 80
en conductas
observables
3.Actualidad Adecuado al 20
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion
4.0rganizacion Existe una 90
organizacién
légica entre sus
items
5.Suficiencia Comprende los 90
aspectos
necesarios en
cantidad y
calidad.
6.Intencionaldiad | Adecuado  para 90
valorar las
dimensiones del
tema de la
investigacion
7.Consistencia Basado en 90
aspectos
tedricos-
cientificos de la
investigacion
8.Coherencia Tiene relacién 90
entre las
variables e
indicadores
9.Metodologia La estrategia 90
responde a la
elaboracién de la
investigacion

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalle la pertinencia, eficacia del Instrumento que se esta
validando. Debera colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura, 1 de diciembre de 2020

DNI: 41947380

Mgtr.: Hugo Daniel Garcia Judrez. gmr.

o
© 1o
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UCv

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

PROPUESTA DE APLICACION DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE

LAVADO EN LA EMPRESA TRABUNDA S.A.C. PIURA, 2021.

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de toma de tiempos.

N Deficiente Regular Buena Muy Buena Excelente
Indicadores Criterios 0-20 21-40 41-60 61-80 81-100 OBSERVACIONES
ASPECTOS DE VALIDACION 0 |6 |11 |16 [21 |26 |31 |36 |41 |46 |51 |56 |61 |66 |71 |76 |81 |86 |91 |9
5 |10 [15 |20 |25 |30 |35 |40 |45 |50 |55 |60 |65 |70 |75 |80 |85 |90 |95 |100
1.Claridad Esta formulado 90
con un lenguaje
apropiado
2.0bjetividad Esta expresado 80
en conductas
observables
3.Actualidad Adecuado al 20
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion
4.0rganizacion Existe una 90
organizacién
légica entre sus
items
S.Suficiencia Comprende los 90
aspectos
necesarios en
cantidad y
calidad.
6.Intencionaldiad | Adecuado  para 90
valorar las
dimensiones del
tema de |a
investigacion
7.Consistencia Basado en 90
aspectos
tedricos-
cientificos de la
investigacion
8.Coherencia Tiene relacién 90
entre las
variables e
indicadores
9.Metodologia La estrategia 90
responde a la
elaboracién de la
investigacion

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalle la pertinencia, eficacia del Instrumento que se esta
validando. Deberd colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

Piura, 1 de diciembre de 2020

Mgtr.: Hugo Daniel Garcia Judrez.
DNI: 41947380
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ﬁ UCv

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

PROPUESTA DE APLICACION DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE
LAVADO EN LA EMPRESA TRABUNDA S.A.C. PIURA, 2021.

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de toma de tiempos.

Indicadores

D

Criterios 0-20 21"_ 40

Buena
41-60

Muy Buena Excelente

61 -

80

81-100

OBSERVACIONES

ASPECTOS DE VALIDACION

6 [11[16 212631

36

M

46 | 51

56

61

66

71

76 | 81|86 |91 |96

oo

10 /15|20 | 25|30 |35

40

45

50 | 55

60

65

70

75

80 | 85|90 | 95| 100

1.Claridad

Esta formulado
con un
lenguaje
apropiado

2.0Objetividad

Esta expresado
en conductas
observables

96

3.Actualidad

Adecuado  al
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion

78

4.0Organizacion

Existe una
organizacion
légica entre
sus items

20

5.Suficiencia

Comprende los
aspectos
necesarios en
cantidad y

20

calidad.

6.Intencionaldiad

Adecuado para
valorar las
dimensiones
del tema de la
investigacion

7.Consistencia

Basado en
aspectos
tedricos-
cientificos de la
investigacion

20

8.Coherencia

Tiene relacion
entre las
variables e
indicadores

20

9.Metodologia

La estrategia
responde a la
elaboracion de
la investigacion

20

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalle la pertinencia, eficacia del Instrumento que
se esta validando. Debera colocar la puntuacién que considere pertinente  a los diferentes enunciados.

Piura, 1 de diciembre de 2020

DNI: 17533125

Dr. /Mgtr: Zefia Ramos, José la Rosa

Firma del Experto Informante.
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ﬁ UCv

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

PROPUESTA DE APLICACION DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE
LAVADO EN LA EMPRESA TRABUNDA S.A.C. PIURA, 2021.

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Diagrama DAP y DOP.

Indicadores

D

Criterios 0-20 21"_ 40

Buena
41-60

Muy Buena Excelente

61 -

80

81-100

OBSERVACIONES

ASPECTOS DE VALIDACION

6 [11[16 212631

oo

36

M

46 | 51

56

61

66

71

76 | 81|86 |91 |96

10 /15|20 | 25|30 |35

40

45

50 | 55

60

65

70

75

80 | 85|90 |95 100

1.Claridad

Esta formulado
con un
lenguaje
apropiado

2.0Objetividad

Esta expresado
en conductas
observables

96

3.Actualidad

Adecuado  al
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion

80

4.0Organizacion

Existe una
organizacion
légica entre
sus items

920

5.Suficiencia

Comprende los
aspectos
necesarios en
cantidad y

20

calidad.

6.Intencionaldiad

Adecuado para
valorar las
dimensiones
del tema de la
investigacion

7.Consistencia

Basado en
aspectos
tedricos-
cientificos de la
investigacion

20

8.Coherencia

Tiene relacion
entre las
variables e
indicadores

20

9.Metodologia

La estrategia
responde a la
elaboracién de
la investigacion

20

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalle la pertinencia, eficacia del Instrumento que
se esta validando. Debera colocar la puntuaciéon que considere pertinente  a los diferentes enunciados.

Piura, 1 de diciembre de 2020

DNI: 17533125

Dr. /Mgtr: Zefia Ramos, José la Rosa

Firma del Experto Informante.
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ﬁ UCv

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

PROPUESTA DE APLICACION DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE
LAVADO EN LA EMPRESA TRABUNDA S.A.C. PIURA, 2021.

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de productividad de mano de obra y maquinaria.

Indicadores

Criterios

D

0-20

21-

40

Buena
41-60

Muy Buena
61 -

80

81-100

Excelente

OBSERVACIONES

ASPECTOS DE VALIDACION

6 [11

oo

16

21|26

31

36

M

46 | 51

56

61

66

71

76 | 81|86 | 91

96

10 15

20

25|30

35

40

45

50 | 55

60

65

70

75

80 | 85|90 | 95

100

1.Claridad

Esta formulado
con un
lenguaje
apropiado

2.0Objetividad

Esta expresado
en conductas
observables

920

3.Actualidad

Adecuado  al
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion

79

4.0Organizacion

Existe una
organizacion
légica entre
sus items

20

5.Suficiencia

Comprende los
aspectos
necesarios en
cantidad y

20

calidad.

6.Intencionaldiad

Adecuado para
valorar las
dimensiones
del tema de la
investigacion

20

7.Consistencia

Basado en
aspectos
tedricos-
cientificos de la
investigacion

20

8.Coherencia

Tiene relacion
entre las
variables e
indicadores

920

9.Metodologia

La estrategia
responde a la
elaboracion de

lair igacion

20

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalle la pertinencia, eficacia del Instrumento que
se esta validando. Debera colocar la puntuacion que considere pertinente  a los diferentes enunciados.

Piura, 1 de diciembre de 2020

Dr. /Mgtr: Zefia Ramos, José la Rosa

DNI: 17533125

i

Firma del Experto Informante.
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ﬁ UCv

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

PROPUESTA DE APLICACION DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE
LAVADO EN LA EMPRESA TRABUNDA S.A.C. PIURA, 2021.

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de productividad de mano de obra y maquinaria.

Indicadores

D

Criterios 0-20

21-

40

Buena
41-60

Muy Buena

61 -

80

Excelente

81-100

OBSERVACIONES

ASPECTOS DE VALIDACION

6 [11

oo

16

21|26

31

36

M

46 | 51

56

61

66

71

76

81

86

91

96

10 15

20

25|30

35

40

45

50 | 55

60

65

70

75

80

85

920

95

100

1.Claridad

Esta formulado
con un
lenguaje
apropiado

2.0Objetividad

Esta expresado
en conductas
observables

920

3.Actualidad

Adecuado  al
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion

95

4.0Organizacion

Existe una
organizacion
légica entre
sus items

20

5.Suficiencia

Comprende los
aspectos
necesarios en
cantidad y

20

calidad.

6.Intencionaldiad

Adecuado para
valorar las
dimensiones
del tema de la
investigacion

7.Consistencia

Basado en
aspectos
tedricos-
cientificos de la
investigacion

20

8.Coherencia

Tiene relacion
entre las
variables e
indicadores

20

9.Metodologia

La estrategia
responde a la
elaboracién de
la investigacion

20

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalle la pertinencia, eficacia del Instrumento que
se esta validando. Debera colocar la puntuacién que considere pertinente  a los diferentes enunciados.

DNI: 06535058

Piura, 1 de diciembre de 2020

Dr. /Mgtr: Rodriguez Alegre, Lino Rolando
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ﬁ UCv

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

PROPUESTA DE APLICACION DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE
LAVADO EN LA EMPRESA TRABUNDA S.A.C. PIURA, 2021.

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Formato de toma de tiempos.

Indicadores

D

Criterios 0-20

21-

40

Buena
41-60

Muy Buena

61 -

80

Excelente

81-100

OBSERVACIONES

ASPECTOS DE VALIDACION

6 [11

oo

16

21|26

31

36

M

46 | 51

56

61

66

71

76

81

86

91

96

10 |15

20

25|30

35

40

45

50 | 55

60

65

70

75

80

85

920

95

100

1.Claridad

Esta formulado
con un
lenguaje
apropiado

2.0Objetividad

Esta expresado
en conductas
observables

920

3.Actualidad

Adecuado  al
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion

20

4.0Organizacion

Existe una
organizacion
légica entre
sus items

20

5.Suficiencia

Comprende los
aspectos
necesarios en
cantidad y

20

calidad.

6.Intencionaldiad

Adecuado para
valorar las
dimensiones
del tema de la
investigacion

7.Consistencia

Basado en
aspectos
tedricos-
cientificos de la
investigacion

20

8.Coherencia

Tiene relacion
entre las
variables e
indicadores

20

9.Metodologia

La estrategia
responde a la
elaboracién de
la investigacion

20

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalle la pertinencia, eficacia del Instrumento que
se esta validando. Debera colocar la puntuacién que considere pertinente a los diferentes enunciados.

DNI: 06535058

Piura, 1 de diciembre de 2020

Dr. /Mgtr: Rodriguez Alegre, Lino Rolando
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UCv

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

PROPUESTA DE APLICACION DE ESTUDIO DEL TRABAJO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE
LAVADO EN LA EMPRESA TRABUNDA S.A.C. PIURA, 2021.

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO: Diagrama DAP y DOP

Indicadores

Criterios

D

0-20

ite

21-

40

Buena
41-60

Muy Buena
61 -

80

Excelente
81-100

OBSERVACIONES

ASPECTOS DE VALIDACION

6 |11

oo

16

2126

31

36

M

46 | 51

56

61

66

71 /76 | 81|86 91

96

10 |15

2530

35

40

45

50 | 55

60

65

70

75|80 | 85|90 | 95

100

1.Claridad

con

lenguaje
apropiado

Esta formulado
un

920

2.0bjetividad

en

Esta expresado
conductas
observables

920

3.Actualidad

Adecuado
enfoque tedrico
abordado en la
investigacion

85

4.0Organizacion

Existe

légica

una
organizacion
entre
sus items

20

5.Suficiencia

cantidad

Comprende los
aspectos
necesarios en

y

20

calidad.

6.Intencionaldiad

valorar

Adecuado para

las

dimensiones
del tema de la
investigacion

20

7.Consistencia

Basado
aspectos
tedricos-

en

cientificos de la
investigacion

920

8.Coherencia

entre
variables
indicadores

Tiene relacion

las
e

20

9.Metodologia

La

elaboracion
lair

estrategia
responde a la

de

20

INSTRUCCIONES: Este instrumento, sirve para que el EXPERTO EVALUADOR evalle la pertinencia, eficacia del Instrumento que
se esta validando. Debera colocar la puntuacion que considere pertinente  a los diferentes enunciados.

Piura, 1 de diciembre de 2020

Dr. /Mgtr: Rodriguez Alegre, Lino Rolando

DNI: 06535058

/.
INGENIERO PESQUERD TECNOLOGO
CLP:208
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Anexo N° 5. Tablas y célculos

Anexo 5.1. Cuadro de instrumentos

Objetivos

indicador

técnica

Realizar un diagnéstico actual en el areade Procesos en el

lavado de la empresa Trabunda S.A.C. Piura
2020

Seleccionar las herramientas mas
relevantes del estudio de trabajo que ayude
a mejorar la productividad en el area de
lavado de laempresa Trabunda S.A.C. Piura
2021

Sustentar los cambios que se van a
proponer de acuerdo con el estudio de
trabajo que permitird el incremento de la
productividad en el area de lavado de la

empresa Trabunda S.A.C. Piura 2021

Determinar el costo beneficio de la
propuesta de la aplicaciéon del estudio de
trabajo para incrementar la productividad
en el area de lavado de

Trabunda S.A.C. Piura 2021.

la empresa

area

Tiempos
Productividad

Procesos

Tiempos

Costos

Observacion

Andlisis de

datos

Observacion

Andlisis de

costos

Instrumentos
Diagrama de
Ishikawa

Pareto

Diagrama de

operaciones
Diagrama analitico

de operaciones

Formato de estudio

de tiempos

Diagrama de
operaciones
propuesto
Diagrama analitico
de operaciones

propuesto
Cuadro de calculo

de costo beneficio

de la propuesta.
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Anexo 5.2. Diagrama de Pareto

Posibles causas FREC % FREC.| FREC. % FREC.
ACUMUL. |ACUMUL

Tiempos muertos en area dejll 14.8 11 14.8
lavado
Falta de capacitacion 9 12.2 20 27
Desorden en la linea def7 9.5 27 36.5
Produccion.
Procedimientos incorrectos. 7 9.5 34 46
Falta medicion de tiempos 7 9.5 41 55.5
Mala ubicacién del personal. 7 9.5 48 65
Falta control en las 7 9.5 55 74.5
Operaciones
Falta motivacion al 6 8.1 61 82.6
Personal
Irregular medicién de 5 6.8 66 89.4
Cantidad
Tiempos y distancia. 4 5.4 70 94.8
Improductivos. 2 2.6 72 97.4
No hay plan de mantenimiento 2 2.6 74 100

74 100

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 5.3. Tabla de estudio de tiempos.

« Ver producto Ver layout del proceso Ver Tabla Ver Tabla n’
- s ¢ Tiempo | Suplemento 11e'mpo
N° Elemento Descripcidn de la actividad PROMEDIO| Valoracién estandar | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
NORMAL (%) ;
(min)
1 HoRR SRR 8.00 95% 7.60 1.06 866 |801|7.98|7.99 800|797 |800]|802|798|800|802| o
2 ALETA, NUCA , TUBO Y TENTACULO |SECCIONADO DE POTA (ALETA, NUCA, TENTACULOS Y TUBO) 8.00 100% 8.00 1.12 9.12 795 |795|798|798|798|798|807|8.03|804]|8.00 0
3 ALETA, NUCA TUBO Y TENTACULO |CLASIFICADO DE ALETA NUCA,TUBO Y TENTACULOS 8.99 97% 8.72 1.22 9.94 9.00 | 8.98 | 8.98 | 9.00 | 8.98 | 9.00 | 8.98 | 9.00 | 9.00 | 8.98 0
4 MANTO CORTE DE TUBO PARA DAR FORMA DE MANTO 7.03 105% 7.38 1.03 8.41 7.00|7.05(|7.00(|7.05|7.05|7.00|7.05]|7.00)| 7.05| 7.05 0
5 MANTO TRASLADO DE MANTO POR FAJA TRANSPORTADORA 14.97 98% 14.67 2.05 16.73 |15.00/14.96|14.96|14.96|15.00| 14.96|14.96|15.00|14.96 | 14.96 0
6 MANTO NUCA Y TENTACULOS LIMPIEZA DEL MANTO, NUCA Y TENTACULOS 21.96 105% 23.05 3.23 26.28 |[21.95|21.96|21.98|21.95|21.90|21.92|21.98|21.93|21.98(22.00 0
7 MANTO NUCA TENTACULOS Y ALETA|PESADO 14.98 98% 14.68 2.06 16.74 |15.00{15.08(14.99(15.00{14.98|15.00/14.98|14.90|14.90|15.01 0
8 MANTO ALETA NUCA Y TENTACULO |CODIFICADO DEL MANTO , ALETA, NUCA 'Y TENTACULO 19.97 99% 19.77 2.77 22.54 |20.00/19.90|19.98|20.06|19.95|19.97|19.92|19.97|19.92 | 20.05 0
9 PRODUCTO LIMPIO Y CODIFICADO |RE-HIELADO 4.85 96% 4.66 0.65 5.31 5.00 | 4.80 | 4.94 | 4.80 | 4.80 | 4.90 | 4.90 | 4.80 | 4.80 | 4.80 0
9 PRODUCTO LIMPIO Y CODIFICADO |[TRASLADO AL AREA DE ENVASADO 1.99 100% 1.99 0.28 2.27 2.00)198|1.99|1.98|1.99|1.98|1.99|1.98|1.99 |2.02 0
126.000

Tiempo suplementario en el proceso de 8horas
14%
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Anexo N° 6.

Fotos actuales de la empresa TRABUNDA SAC.
» Actividad de fileteado de pota
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» Area de lavado de pota
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