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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo general aplicar la ingenieria de
métodos para incrementar la productividad en el area de envasado, el estudio fue
de tipo aplicada con un disefio de investigacion pre-experimental. La poblacion
estuvo representada por la productividad de los procesos productivos para la
elaboracion de conserva de filete de caballa, mientras que la muestra por la
productividad del area de envasado en la produccion de conserva de filete de
caballa. Los instrumentos empleados fueron el cursograma analitico del operario,
diagrama bimanual y el diagrama de recorrido. Por ultimo, se utilizé6 un cronémetro
y una hoja de analisis de tiempos para determinar el tiempo estandar del proceso.
Se obtuvo como resultado que, mediante el muestreo del trabajo se corrobor6 que
el proceso critico era el area de envasado. Ademas, se logré aumentar el porcentaje
de actividades productivas de 65.00% con el método actual a 75.00% con el método
mejorado, evidenciando una variacion de 15.78%. Asi mismo, se redujo el tiempo
estandar de 11.74 min/panera a 10.08 min/panera, denotando una variacion de -
14.40%. Finalmente, la productividad de mano de obra y la eficiencia fisica de

materia prima se incrementd en 7.57% y 7.49% respectivamente.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, tiempo estandar y productividad
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Abstract

The present research had the general objective of applying method engineering to
increase productivity in the packaging process, the study was applied with a pre-
experimental research design. The population was represented by the productivity
of the production processes for the production of canned anchovy in tomato sauce,
while the sample was represented by the productivity of the packaging process in
the production of canned anchovy in tomato sauce. The instruments used were the
operator's analyticalcurogram, bimanual diagram and the path diagram. Finally, a
stopwatch and time analysis sheet were used to determine the standard time of the
process. It was obtained as a result that, by sampling the work, it was confirmed that
the critical process was packaging. In addition, it was possible to increase the
percentage of productive activities from 65.00% with the current method to 75.00%
with the improved method, showing a variation of 15.78%. Likewise, the standard
time was reduced from 11.74 min / bread basket to 10.08 min / bread basket,
denoting a variation of -14.40%. Finally, the productivity of labor and the physical
efficiency of raw materials increased by 7.57% and 7.49% respectively.

Keywords: Method Engineering, Standard Time, and Productivity
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INTRODUCCION

En este estudio titulado “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la
productividad del area de envasado de la empresa INVESTMENTS BERESHIT
S.A.C., Chimbote-2021", se propuso con la finalidad de minimizar todos los
problemas existentes en el area de envasado de la conservera de pescado
implementando el estudio de trabajo, siendo la importancia del presente informe
de investigacion el de demostrar que por medio de la aplicacién del estudio del
trabajo se tuvo un aumento de manera significativa de la productividad en la linea
de cocido, este aumento trajo consigo grandes beneficios en la rentabilidad de
la empresa, debido al cumplimiento de las exigencias pedidas por los clientes,

se logré cubrir en su totalidad la demanda.

En la actualidad, la adaptacion de instrumentos de la ingenieria de métodos a
nivel Industrial es muy indispensable para el crecimiento de la empresa tanto en
el mejoramiento de la calidad como en la administracion operacional; hay tres
factores indispensables para lograr el éxito; primero, tener una base
organizacional sdlida es muy importante, los miembros involucrados desde la
alta gerencia hasta operarios deben tener muy claro y estar comprometidos con
la vision y mision; Segundo, esta el factor liderazgo, ya que siempre se debe
tener un lider que dirija a una organizacion; y como tercer factor se tiene a todas
las herramientas que se utiliza para la satisfaccion del cliente. Mencionado los
factores, si uno de ellos falla, existe una probabilidad de fracaso (Andrade, et al,
2018).

La produccién pesquera en el mundo es muy diversa en cuanto a las especies
marinas y los distintos productos de fabricacion; es importante tener un preciso
cuidado en la captura, manipulacion de la materia prima, elaboracion del
producto, almacenamiento y transporte del producto para garantizar la calidad y
propiedades nutricionales de la materia prima, esto conlleva a tener un eficiente

y eficaz método productivo para la elaboracion del producto (Roma, 2019).

A nivel internacional, el indicador que emplean las empresas para poder evaluar
su desempefio es la productividad, es por ello que, en la actualidad, para todas
las grandes y pequefias compafiias, es de crucial perspectiva mejoras en el

rendimiento de las mismas, ya que es la pieza fundamental para crecer. Por ello,



muchos de ellos dedicados a la manufactura, ya sea en todas las industrias, se
ven obligados a incrementar el crecimiento y optimizar una adecuada gestion
estacional para desencadenar un comportamiento claro En este caso, el uso de
sus recursos es un dilema. muchas personas. Por ello, hasta el dia de hoy, entre
las empresas que pertenecen a la lista de fabricacion, principalmente buscan
lograr la maxima produccién en un corto periodo de tiempo, obteniendo asi la

aprobacion para incrementar los beneficios (Bazéan, 2018).

A nivel nacional, uno de los primordiales sectores de desarrollo econémicos es
la industria pesquera, segun el INEI en el afio 2020 el valor bruto monetario
agregado por la industria pesquera fue de 1,831 nuevos soles. Existiendo un
decrecimiento considerable respecto al afio pasado que fue 2,449 nuevos soles,
hoy en dia muchas industrias pesqueras no se encuentran listas para abarcar la
demanda de produccion mundialmente, esto conlleva a una mala imagen ante el

sector pesquero (Bravo, et al, 2018).

A nivel local, la empresa conservera INVESTMENTS BERESHIT S.A.C., es una
planta procesadora de conservas de pescado que tiene a su disposicion a 118
operarios y posee un tope de elaboracion de 1600 cajas por turno de 10 horas o
3,200 cajas diarias, lleva a cabo tres procesos importantes, los cuales son,
recepcion, elaboracibn y empaquetado, estas presentan defectos en su
procesamiento, a causa del incremento de su demanda, la empresa también esta
exportando a otros paises de Sudamérica y se encuentra al tanto de la
satisfaccion de sus clientes. Se encontré que uno de los principales problemas
que presenta INVESTMENTS BERESHIT S.A.C., es en el proceso directo de
conservas de pescado, produciendo solo el 48.5% de su capacidad maxima, solo
se produce 1552 cajas por turno, generando una baja productividad y deficiencia

en el uso de los bienes y servicios conllevando a pérdidas monetarias.

Para poder proveer lo demandado de aproximadamente de 60,000 cajas de
conservas mensualmente se debieron hallar los problemas pertinentes durante
el procesamiento de conservas en la linea de cocido, las cuales son, la demora
entre una operacién a otra, otros problemas son que, el personal no esta
aptamente capacitado para ejercer el fileteado del pescado, las cuales estan

siendo manipuladas incorrectamente ya que existe personal que no colocan



adecuadamente la materia prima provocando una demora y generando un
retraso a la produccion. La obtencion de resultados de la ultima prueba en la
empresa, indicé que un 15% de la materia prima que se recepciona no llega a
estar apto para el proceso productivo debido a una mala manipulacioén por parte
del personal o un tiempo de espera donde la materia llega a estar en un estado

de descomposicion.

Asi mismo, debido a una mala capacitacion del personal existe materia prima
que se desperdicia durante el proceso productivo, un 10% de las latas de
conservas tienen errores no permisibles en el etiquetado, lo cual conlleva a un
proceso de re-empaque generando tiempo y costos adicionales. La empresa
esta generando muchas horas desperdiciadas y un costo de personal extra que
se ve reflejado en el proceso productivo debido a las demoras y pausas. Asi
mismo las maquinas selladoras se detienen por lapsos de tiempos considerables
porque existe una mala manipulacion de los operarios en el abastecimiento de
latas u operador, esto genera retraso en el proceso, generando coOstos
adicionales de hora hombre y fatiga laboral por una larga jornada de trabajo por

parte de los trabajadores.

Ante la problematica expuesta, se planted la siguiente interrogante: ¢En qué
medida la aplicacion del estudio de trabajo mejora la productividad del area de
envasado de la empresa INVESTMENTS BERESHIT S.A.C., Chimbote-2021?

La justificacion de manera practica fue porque los trabajadores mejoraron su
rendimiento como calidad de vida y la empresa, pues disminuyeron los tiempos
de proceso en el area de envasado, con lo cual se optimizaron los costos y
aumentd la rentabilidad. A nivel social, la investigacion tiene como objetivo
aumentar la productividad, lo que significa la estabilidad de los trabajadores de
la organizaciéon porque estan mejor capacitados en métodos efectivos, capaces

de adaptarse a los procesos y establecer tareas.

A nivel medio ambiental, La planificacion razonable de la produccion de
conservas de pescado evita el dafio de la maquina durante el proceso de
produccion. Es bien sabido que cuando la maquina falla durante el proceso de
produccion a plena carga, generara un exceso de vapor y contaminara el medio

ambiente. Al mismo tiempo, se realiza control de calidad, lo que ayuda a



proteger el medio ambiente. A nivel econdmico, este trabajo de investigacion es
atil para promover el desarrollo econdémico de la empresa, porque la empresa
encontré grandes dificultades, es decir, por el uso de recursos, no es capaz de
gestionar bien el proceso productivo y no tiene el mejor control del proceso
productivo., no obstante, la constancia de una gestién de calidad, ayudo al buen

aprovechamiento de recursos.

De acuerdo al planteamiento del problema se desarrolla el objetivo general
Aplicar el estudio del trabajo para mejorar la productividad del &rea de envasado
de la empresa INVESTMENTS BERESHIT S.A.C., Chimbote-2021.

Para poder conseguir el objetivo general, se planted los siguientes objetivos
especificos: Evaluar la situacion actual del 4rea de envasado de la empresa
INVESTMENTS BERESHIT. Determinar la productividad inicial de la empresa
INVESTMENTS BERESHIT. Efectuar el estudio de trabajo como herramienta
de la calidad del area de envasado en la empresa INVESTMENTS BERESHIT.
Verificar los resultados obtenidos posteriormente a la aplicacién del estudio de
trabajo en la empresa INVESTMENTS BERESHIT.

Para esta investigacion se plante6 la siguiente hipotesis: La aplicacion del
estudio del trabajo mejora la productividad del &rea de envasado de la empresa
INVESTMENTS BERESHIT S.A.C., Chimbote-2021.



Il. MARCO TEORICO

Este trabajo de investigacion es util para promover el desarrollo econémico de la
empresa, porque la empresa encontré grandes dificultades, es decir, por el uso
de recursos, no fue capaz de gestionar bien el proceso productivo y no tuvo el

mejor control del proceso productivo.

En el articulo de investigacion de Yepes (2021), menciona que el estudio de
trabajo habla de un registro sistemético y un examen critico de recursos y medios
involucrados en sistemas que ya existen y proyectados a ejecutarse, como
procedimiento para desarrollarse e incorporar mejores métodos y minimizar los
costos. El autor finaliza mencionando que cuando se plantee este método de
trabajo, a través de pruebas cada periodo, al inicio frecuentes, se debe

monitorear que se ejecute segun lo proyectado.

Bello et. al (2020), en su articulo de investigacion menciona que el estudio de
trabajo no es muy apreciado actualmente de forma eficaz y eficiente, ya que este
se dirige principalmente a mejorar la productividad empresarial, indic6 que
presenta como objetivo reconocer el problema en la productividad por medio de
los operarios de una empresa generadora de energia mediante el estudio de
tiempos y movimientos, una vez identificados los problemas haciendo uso de un
Diagrama de Ishikawa y método de 6M, posteriormente se procedié a
estandarizar las actividades de produccién mediante un diagrama de procesos y
luego se aplic6 el estudio de tiempos por cronémetro vuelta a cero, determinando
asi que ninguna de las areas estudiadas contaban con algun estandar para

realizar correctamente sus actividades.

Mientras tanto en la investigacion de Andrade et. al (2019) presentaron los
resultados del estudio de tiempos y movimientos de una industria fabricadora de
calzados. Utilizando el grafico de Ishikawa y el método de diagndstico 6M, el
tiempo de produccion se determiné mediante un estudio de tiempo guiado por
cronodgrafo, que determiné que las diferentes areas de produccion no estaban
distribuidas de manera uniforme. Los autores al finalizar su informe de
investigacion comprobaron que la utilizacion de técnicas de gestion productiva
aumenta la produccion y eficiencia en los diversos procesos productivos, por lo

gue se corroboré mediante el aumento de produccion de un 5,49%.



En el articulo cientifico de Gutiérrez et. al (2019), presentaron como principal
objetivo desarrollar la mejora de estudio de trabajo para aumentar la
productividad en una empresa conservera de pescado. Mediante informacion
previamente recopilada de la empresa, se detectd que el fileteado era el area
mas critica, la productividad de mano de obra. Para ello, se elaboré un estudio
de métodos implementando una faja transportadora esto hizo disminuir el
innecesario transporte y el tiempo estandar. Por ultimo, se comprobd el
incremento de la productividad a 3,91 kg/hh y la productividad de mano de obra
en un 78,19%.

Por otro lado, Saldafia y Ventocilla (2019) presentd como objeto principal
reconocer en qué forma la implementacion de estudio de trabajo en la linea de
costura blazer aumenta la productividad, para diagnosticar la situacion de la
empresa se realiz6 mediante diagramas y el arbol de problema que determind
las raices de la problematica mencionando que no cuentan con una
estandarizacion para sus tiempos de procesos, reproceso y manufactura
inadecuada. Mediante el estudio incorporado se pudo determinar que resulté
favorable la implementacion de estudio de métodos ya que se concluyd que por
cada operario se producen 9 prendas diarias y por una hora 1.125, obteniéndose

un costo beneficioso de S/ 2.59.

En su investigacion Ramirez y Quiliche (2018), determinaron el nuevo método
de trabajo que aminoroé el retraso que presentaban los operarios para el cortado
y pesado de una panera (8 kg. De anchoveta), logré aumentar la productividad.
Mediante el estudio de tiempos y el uso del diagrama bimanual que determino el
tiempo estandar y movimientos que deberian realizar los operarios y reducir los
cuellos de botella. En sus resultados se muestran que se redujo el tiempo
estandar en el area de corte de 37.78 min/panera a 22.60 min/paneray se elimind
al 100% el tiempo por demoras, concluyendo que el tiempo estandar y el analisis

de movimientos requeridos incrementaron la productividad.

Siguiendo las teorias relacionadas al tema, se hablara en primera instancia de la
variable independiente. El estudio del trabajo consiste en identificar la fuente de
problemas en el refinamiento de productos o servicios. Se busca lograr la mayor

confiabilidad en el resultado final, para poder descomponer el trabajo para



reducir el total de actividades involucradas en el mismo, reducir costos y
optimizar recursos de produccion. Asignar eficazmente los recursos econémicos,
los materiales y la mano de obra utilizados para aumentar la productividad.
(L6pez, 2019).

En cuanto al trabajo realizado, cuando el equipo esta parado, a través de la
ampliacion del tiempo de trabajo y las actividades manuales, el cumplimiento no
se ve afectado, pero se satura el trabajo del operador. Estas actividades se
clasifican de acuerdo con sus esfuerzos y se realizan estudios de tiempos para
determinar la estandarizacion de las horas de trabajo. Las actividades incluyen
duraciones de 8 segundos y 100 segundos. Para actividades que toman mas de
100 segundos, aumentara el tiempo de inactividad del operador, lo que afectara
la descripcion de la tarea requerida para describir la secuencia, comprender de
manera confiable el método de trabajo, clasificarlo segun el tipo y brindar la
atencion requerida. Por ello, la medicion del trabajo se basa en un método de
investigacion en el que se aplican diversas herramientas y técnicas para
determinar las tareas planteadas, fijar el tiempo empleado por técnicos
cualificados y considerar las pautas de desarrollo responsables del trabajo.
(Edinsson, 2018).

También existen algunas metas, principalmente basadas en poder medir la
mejora de la eficiencia del trabajo, brindar estandares de tiempo, los beneficios
de todos los sistemas de la organizacion, costos de programacion, costos de
produccion y costos fijos. La ingenieria de métodos incluye la seleccion e
implementacion de métodos adecuados en el proceso de fabricacion, tales como
herramientas, equipos, productos y sus derivados. Las encuestas de trabajo
estan disefiadas para mejorar el proceso de cualquier tipo de trabajo y reducir el
desplazamiento de herramientas y operarios. Algunos procedimientos técnicos,
encuestas de trabajo y mediciones de trabajo se aplican de forma independiente
para evaluar las actividades de los operarios en su entorno. La investigacion de
todos los motivos que llevaron a una intervencion eficaz ha beneficiado a la
actividad (Noemi, et. al, 2018).

La investigacion del trabajo incluye dos técnicas, la investigacion de métodos y

la investigacion de tiempos (Vasquez, 2016, p. 33). La investigacion sistematica



se centra en desarrollar una forma de trabajo sencilla, econémica, practica y
eficiente que permita a la empresa analizar posteriormente resultados similares.
(Barcelli, Henrich y Ledn, 2017, p.34). En general, la investigacion del trabajo y
la investigacion del tiempo se convierten en estrategias para aumentar la
productividad, porque se aplica la tecnologia que logra una mayor eficiencia en
el proceso con el fin de lograr mejoras en el proceso productivo o qué mejoras

se necesitan (Correa, Gomez, Botero, 2016, p.107).

La implementacion de este método elimina el desperdicio y los procesos
innecesarios y reduce el tiempo de producciéon. (Wankhad y Shahare, 2017,
p.1501). También alent6 la estandarizacion de los métodos de trabajo, materiales
y equipos utilizados en el proceso de fabricacion. (Adeyemi et al, 2018, p.1). El
método incluye los siguientes pasos: El primer paso es identificar el proceso o
trabajo que necesita mejora, teniendo en cuenta los factores que afectan el
proceso. También se deben considerar los aspectos operativos, identificando
“cuellos de botella” en los retrasos en la produccién. (Gujar y Shahare, 2018,
p.1983). El segundo paso es documentarlo mediante la recopilacion de los datos
mas relevantes para una tarea en particular utilizando herramientas analiticas
adecuadas. En estas herramientas, podemos utilizar redes de analisis de
procesos para facilitar la comprensién de tareas especificas. (Gutarra, 2018,
p.120).

Luego, continla examinando los métodos de trabajo realizados a través de la
observacion critica, considerando las metas a alcanzar, el entorno de desarrollo,
las etapas de ejecucion y los procedimientos utilizados. Esta revision critica se
puede desarrollar a través de preguntas para probar los métodos actuales,
teniendo en cuenta los siguientes factores: objetivos, entorno de desarrollo,
secuencia del proceso, personas involucradas y la forma en que se produce el

proceso (Marescalchi, 2018, p.33).

Desarrolle el método mas econdmico, considere diversas tecnologias como el
disefio de productos y la utilizacion de recursos, calidad, manejo de materiales,
planificacion del espacio, planificacién de operaciones, planificacion y control de
la produccion, gestion de productos, gestion de productos, mantenimiento y

desarrollo de diversas tecnologias. Teniendo en cuenta las opiniones de



directivos y colaboradores, se debe analizar y discutir. En este paso, se tomaran
en consideracion todas las ideas innovadoras y se tomaran todos los
comentarios para crear una mejor forma de trabajar. (Peralta, Jiménez, Pérez,
2018, p.12).

Entonces se evaluaran las ventajas del método antiguo y del método nuevo.
considerando el analisis de costo-beneficio (Cruelles, 2017, p.129). Después de
la evaluacion del nuevo método de trabajo, se debe realizar una investigacion de
tiempos para determinar el tiempo estandar para el nuevo método de trabajo y
el método correspondiente a realizar con el fin de reducir el tiempo de operacion
del trabajo y reducir o eliminar acciones innecesaria8 (Tejada, Gisbert, Pérez,
2017, p.47). Este tiempo estandar es el tiempo necesario para completar la tarea
teniendo en cuenta los factores de discrecion y tolerancia. (Moktadir et al. 2017,
p.4). Este nuevo método debe comunicarse y presentarse claramente a todos

los que puedan interferir con el proceso. (Niebel, Freivalds, 2017, p.7).

Una vez determinado el nuevo método, se implementara. Se debe informar a los
empleados del nuevo plan de implementacion para mejorar el proceso de trabajo.
La organizacion debe tener los recursos para desarrollar un nuevo plan. (Bonilla,
Diaz, Kleeberg, Noriega, 2019, p.171). Finalmente, en la fase de control se
identifican errores y fallas, se comparan los resultados obtenidos con las metas
propuestas y se desarrollan nuevos métodos de trabajo. La empresa debe
realizar revisiones periddicas para evitar fallas en el proceso y aumentar la
productividad. (Mishra, 2018, p.362).

Para realizar mejor el trabajo, no es facil, por lo que se debe considerar el
significado de la investigacion laboral. Bueno, su objetivo es mejorar el
movimiento, la inspeccioén, el transporte, la operacion, el retraso y el tiempo de
almacenamiento. El método de trabajo actual es diagnosticar mediante la
elaboracion de diagramas, y luego utilizar determinadas preguntas (qué, cuando,
quién, por qué, como) para criticar; y plantear posibles soluciones alternativas a
partir de este cuestionario, para luego estimar que Elegir las opciones mas
adecuadas y ajustar a las variables de investigacion al mismo tiempo para

permitir el analisis de variables (Restrepo y Monsalve, 2017).



Por otro lado, se deben considerar algunas herramientas que se utilizaran para
realizar esta investigacion. Una de las herramientas que ayuda a registrar los
detalles de la obra es el diagrama de flujo, que sirve como herramienta de
analisis para reducir los costos incurridos en el proceso productivo de fabricacion
de componentes, informacion o servicios, pues el diagrama muestra
especificamente todo el transporte, Retraso y almacenamiento utilizados para
Definir estrategias y tomar acciones para reducir el nUmero de estos elementos
(Lopez et al, 2017 p.58). Una de las técnicas asociadas a la busqueda de empleo
es la busqueda por movimiento, que se refleja en graficos a dos manos, que
analizan los movimientos de los trabajadores y buscan repensar las tareas lentas

y mas efectivas. (Pancholi, 2018, p.14).

Otra técnica involucrada en la investigacion laboral es la medicién del trabajo;
esta determina el tiempo que los trabajadores tienen para desarrollar tareas
(Kulkarni, Kshire y Chandrate, 2017, p.432). Esta medicion se logra a través del
estudio de tiempos, técnica que puede mejorar las formas de determinar el
tiempo que tarda una persona en desarrollar una determinada tarea con ayuda
(Janania, 2018, p.100). La adopcion de métodos de trabajo innovadores afectara
a todas las éareas del negocio, especialmente a su productividad. Segun
Gamarra, Yarin, (2018), afirman que la productividad es la relacién entre el
producto final y los recursos utilizados para prepararlo, siempre teniendo en
cuenta la economia de uso. Por otro lado, en cuanto al trabajo de investigacion,
también se consideran teorias y técnicas modernas, cuya aplicacion ayudara a
lograr cambios en la resolucion de problemas existentes (Yadav, 2016, p. 229).
Una de las técnicas que lleva a la investigacion del trabajo es el estudio de los
movimientos, los cuales se reflejan en diagramas a dos manos, analisis de los
movimientos de los trabajadores, buscando repensar las tareas que se mueven
lentamente, de manera mas eficiente. (Pancholi, 2018, pag.14). De igual forma,
el estudio del trabajo tiene como objetivo mejorar las actividades y procesos que
ya se han realizado y que no tienen valor en el proceso productivo, por lo que es
necesario definir las actividades a través de graficos, como el ciclo de analisis de
procesos, donde se representan graficamente los programas. Se detectan

errores para hacerlo mas eficiente. un programa (Gore et al., 2016).
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Del mismo modo, el diagrama bimanual es una especie de diagrama curricular,
que detalla las tareas realizadas por las manos de los trabajadores, demuestra
la conexidn entre ellas y busca redisefiar las actividades a través de movimientos
mas simples (Pancholi, 2018, p.14). Después de anotar los métodos de trabajo
actuales, verifique los detalles del trabajo, y en esta etapa use un espiritu critico
para cuestionar la informacion relacionada con la pregunta de investigacion, y
para ello, utilice técnicas de indagacion. Coloque las actividades de manera
sistematica y razonable en una serie de preguntas estructuradas para ayudar a

mejorar el proceso. (Garcia, 2017, p.115).

Seguidamente se procede a describir la variable dependiente. Segun Gutiérrez
(2017) los resultados obtenidos en el proceso productivo de cualquier industria
estan relacionados con la productividad. Por lo tanto, si se logra la optimizacion
del proceso, se logrardn mejores resultados. Se aumentara la productividad
aumentando los recursos monetarios y reduciendo el uso de recursos, por lo que
es mas eficiente, Gutiérrez (2017) dice también que la medida productiva resulta
de como se utilicen los bienes empleados. Segun Garcia (2019) indica que esto
no tiene nada que ver con la cantidad de productos fabricados o la cantidad de
servicios prestados, si no es la eficiencia de usar los recursos para lograr el
resultado deseado, segun Garcia (2019) la productividad se puede medir desde

una perspectiva cara a cara o utilizando herramientas.

Si analizamos las diferentes investigaciones y analisis de terminologia, la
productividad cambiara y apareceran tres modelos centrales; uno es la
productividad parcial, que es la capacidad de produccion, cantidad e insumo
anico; el otro es la productividad total de los factores, que se relaciona con el
trabajo. insumos e inversiones Capacidad de produccion neta relacionada con
los factores. La mejora de la productividad de una empresa se puede realizar en
dos etapas: retrasar la produccién sin cambiar el tamafio del insumo, es decir,
elaborar y obtener mas ganancias o reducir la escala del insumo sin cambiar la
produccion, como reducir el costo del insumo us0. La organizacion; al aumentar
su productividad, se mejorara el desempefio de su empresa, aumentando asi

sus ganancias (Muhammad, 2017, p.3).
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Segun Gutiérrez (2017), dice “La productividad se mide generalmente por el
resultado obtenido y el cociente producido por los medios utilizados. Los
resultados obtenidos se pueden medir en unidades de produccion, unidades
vendidas o utilidades y, por otro lado, el uso de recursos viene determinado por

el nimero de operadores y el tiempo y horas totales del operador” (p. 21).

La importancia de aumentar la productividad requiere encontrar mejores formas
de utilizar de manera mas eficaz el capital fisico, la mano de obra y el capital
humano existentes en la region (Montoya, 2017, p.4). Esto hace que la
organizacion sea competitiva y rentable. Hoy en dia, el entorno industrial y
empresarial estd cambiando, y la Unica opcion para que las empresas sobrevivan
y prosperen es aumentar la productividad. La mejora de esto es un aumento en
la produccién por hora de trabajo o por tiempo dedicado. Descripcion general de
la medicion de la productividad. A nivel organizativo y funcional, se han
desarrollado varios métodos de medicion de la productividad. A nivel grupal e
individual, existen diferentes conceptos y métodos, desde el método de incentivo
y evaluacion de la estructura salarial / distribucién del trabajo / analisis de carga
de trabajo hasta el tiempo estandar y fragmentado para procesar la medicion y

evaluacion (Phusavat, 2017, p.30).

La eficiencia es la accion, la fuerza y la virtud de la produccion. Enfatiza hacer
las cosas bien, resolver problemas, reducir gastos, completar tareas y
obligaciones y capacitar a los empleados. Método reactivo aplicado a la
eficiencia. (Sanchez, 2017, p.74). Esta definicion se refiere al hecho de que la
eficiencia es beneficiosa si se utilizan muy pocos recursos para lograr los
objetivos marcados. La productividad laboral se considera un recurso activo
necesario en el proceso de transformacion, que determina la duracién del

proceso de transformacion. (Sanchez, 2017, p.74).
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l1.METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion

En este estudio, dado que los resultados obtenidos en las variables se expresan
en la tabla de frecuencias mediante frecuencia, valores numéricos y
estadisticos (Hernandez y Mendoza, 2017), se propone un método cuantitativo.
La investigacion se aplica porque el problema central radica en la baja
productividad del area de envasado, por lo que se aplica una investigacion de
trabajo para resolver todos los problemas en el campo productivo de la empresa
inversora BERESHIT SAC. (Galeno, 2016).

El disefio fue de tipo Pre Experimental, ya que existid una ligera manipulacion
en el estudio del trabajo (variable independiente), el cual se aplico en el area
de envasado, para después determinar su efecto en cuanto a la productividad
(variable dependiente), para ello, se empled una prueba del antes y después
para determinar la mejoria de la productividad en el area de envasado
(Hernandez, 2017 péag. 120).

G —>»01 —"X —O02
Donde:
G = Area de envasado la empresa INVESTMENTS BERESHIT SAC.
O1 = Productividad inicial (PRE PRUEBA).
X = Estudio del trabajo (ESTIMULO)
02 = Productividad final (POST PRUEBA).
3.2.Variables y Operacionalizacion
Variable independiente: Estudio del trabajo

El estudio del trabajo la identificacién de los problemas durante el proceso de
elaboracion de un producto o servicio, que busca lograr la maxima confiabilidad
en el resultado final, pudiendo desglosar el trabajo para reducir las actividades
gue involucran su totalidad que persigue la reduccion de costos y optimizacion

de los recursos de la produccion (Salinas, 2018)
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Variable dependiente: Productividad

Se entiende que la productividad es el resultado de la division de todos los
productos obtenidos entre los recursos empleados en un proceso productivo
(Kemp, 2015 p 21).

La matriz de operacionalizacion de variables se muestra en el Anexo 1.
3.3.Poblaciéon, muestray muestreo

Poblacion: Toda poblacién o universo, siempre estard compuesta por un grupo
de personas u elementos en el que se quiere indagar para llegar a una
conclusién certera. Por otro lado, la poblacion estadistica, esta compuesto por
una serie de elementos o sujetos en el que se quiere investigar, los cuales
presentan caracteristicas en comun. Sobre esta poblacién se realiza el estudio
estadistico con el fin de sacar conclusiones (Icart, 2015, p.55). Por ello, la
poblacién en esta investigacion fue la productividad de la linea de cocido de la
empresa INVESTMENTS BERESHIT SAC. Criterios de inclusién: Se tomo
como muestra los procesos mas criticos existentes en la linea de cocido de la
empresa INVESTMENTS BERESHIT SAC, debido a que este producto es el
mayor demandado por el mercado y el que mayor problema existe en la
produccion. Criterios de exclusién: No se consider6 como muestra a los
procesos de la linea de crudo de la empresa INVESTMENTS BERESHIT SAC,
debido a que no es muy demandado en el mercado y su produccién en la
empresa es minima, solo cuando el cliente lo solicita. Muestra: Paradinas
(2017) define que la muestra es la extraccibn de un grupo especifico, en
resumen, es un subconjunto de personas o elementos que sale de una
poblacion; en el trabajo de investigacién. Por ello, la muestra en esta
investigacion fue la productividad de los meses de enero a junio del 2021 de la
linea de cocido en la empresa INVESTMENTS BERESHIT SAC. Muestreo: Por
conveniencia, el muestreo es no probabilistico porque todos los elementos de
la muestra mantienen las mismas opciones al momento de recolectar

informacion, mediante ejecucion aleatoria (Hernandez et al., 2018).
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3.4.Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

En toda investigacion siempre se utiliza la tecnologia para posibilitar la
recoleccion de datos, la tecnologia es un conjunto de procesos que se realizan
para obtener la informacion requerida en un determinado lugar o espacio
(Hernandez y Mendoza, 2017). Mediante el analisis de datos, puede comprobar
la situacion de la empresa. La tecnologia de verificacion de datos sirve para
determinar el estado de la empresa. El analisis de resultados permite analizar
todos los resultados de las herramientas utilizadas en este estudio. El analisis
de archivos permite obtener los datos necesarios de la empresa sobre los
indicadores iniciales de las variables.

Las herramientas de recoleccion de datos son aquellas que permiten recibir
toda la informacion obtenida a través de la tecnologia, pueden ser de
capacitacion, registro, verificacion o de elaboracion propia (Galeno, 2016). Una
de las herramientas es el diagrama de actividades, que es una herramienta
para modelar el proceso de produccion. El formato de medicién de la
productividad permite encontrar la productividad del area de la linea de coccién.
El formato Ishikawa permite identificar la causa de la baja productividad en la
linea de coccidén. El formato de muestreo del trabajo permite comprender las

principales razones de la baja productividad de la linea de coccion.

Tabla 1. Técnicas e instrumentos para recoleccién de datos.

Variable Tecnlca.de Instrumento Fuente
procesamiento
Andlisis de datos Diagrama bimanual
Andlisis de datos  Diagrama de recorrido
Estudio de Analisis de Curso grama analitico )
trabajo resultados _ Area de
Andlisis de Formato de gnahss del  envasado
tiempo estandar del de la linea
resultados . . _
método mejorado de cocido
Recoleccion de roduclt:iSir(;na?jt%S?nateria dela
datos p i empresa.
Productividad P
L, Formato de
Recoleccion de -
productividad de mano
datos
de obra

Fuente: Elaboracién propia.

15



Todo instrumento de elaboracion propia debe ser verificado de manera
estadistica y experta, considerando que la validez es el factor que hace que
todos los instrumentos sean confiables (Paramo y Gémez, 2018). Para ello, tres
profesionales de la ingenieria recibieron sus juicios para poder utilizar estas
herramientas y publicaron su analisis de inferencia, el resultado fue que el 83%
de las calificaciones oscilaron entre 0,72-0,99, con excelente validez. En cuanto
a la confiabilidad, se trata de una herramienta estadistica (Hernandez,
Ferndndez y Baptista, 2018, p. 200) que puede determinar el grado de
consistencia del cuestionario. Considerando lo anterior, la confiabilidad de
estas herramientas sera aplicable a todos los estudios Cada dimension de los

indicadores para obtener resultados consistentes y coherentes.
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3.5.Procedimientos

Figura 1. Procedimiento de investigacion.

Estudio del trabajo

¢ Qué método de anlisis >
tiene la investigacion?

A
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[ Andlisis cuantitativo ]

\/

< ¢ Cémo se diagnostico
la situacion actual?

¢ Coémo se
aplicara el
estudio del
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¢Como se
determinara la
aplicacion del estudio
del trabajo en la
productividad?

¢ Cémo se
determinard la
mejora de la
aplicacion del
estudio del trabajo?

v

Diagrama de

procesos

Formato de
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trabajo

Diagrama de
Ishikawa

— Formato de las 5 W
-H

!

Se identificara las Permitira identifi é
ermitra identificar Identificara los .
etapas del proceso | . Permitird conocer las
con la finalidad de as causas que principales procesos
la baj f causas de los
hallar los problemas generan 'a baja que requieren bl hallad
productividad mejorar problemas hallados
.
Recolectara datos Diagrama de Formato de analisis
de la empresa de Diagrama bimanual recorrido —— | del tlempo,estandar
acuerdo a los del r_netodo
tiempos en el mejorado
proceso
Formato de
verificacion de
resultados
4 )

Formato de productividad

Determinara el % de aumento en
la productividad de la linea de
cocido

Se comparara la productividad en la linea
de cocido antes y después de aplicar el
estudio del trabajo

Determinara el aumento de la
productividad de manera
estadistica
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3.6.Método de analisis de datos

Tabla 2. Método de analisis de datos.

Objetivo Técnica de
e . Instrumento Resultados
especifico procesamiento
Evaluar | Andlisis de Diagrama de
situa\i:?éuna;c?ual datos operaciones Se diagnostico
del 4rea de Andlisis de Formato para la situacién
datos muestreo de trabajo  actual inicial del
envasado de la —— : ,
empresa Analisis de Diagrama de area de
P datos Ishikawa envasado de la
INVESTMENTS ——
Andlisis de Formato de las 5 W — empresa.
BERESHIT.
datos H
Recoleccién de Formato de Productividad
Determinar la productividad de inicial de la
L datos . i , ;
productividad materia prima linea de cocido
inicial de la del area de
empresa Recoleccion de Formato de produccién de
INVESTMENTS datos productividad de la empresa
BERESHIT. mano de obra INVESTMENTS
BERESHIT.
Andlisis de Diaarama bimanual Mejora de los
Efectuar el datos 9 métodos de
estudio de trabajo Andlisis de Diagrama de trabajos y
como datos recorrido reduccion de
herramienta de la Andlisis de c It tiempos
calidad del area resultados ursograma analitico i, ansarios en
de envasado en el area de
la empresa Analisis d Formato de andlisis envasado de la
INVESTMENTS rensillf’:dos del tiempo estandar empresa
BERESHIT. del método mejorado INVESTMENTS
BERESHIT.
Verificar los
resultados
. Aumento
obtenidos C o
X Pruebat significativo de
posteriormente a Student para la productividad
la aplicacion del P SPSS 22.0 produ
muestras en el area de

estudio de trabajo
en la empresa
INVESTMENTS
BERESHIT.

independientes envasado de la

empresa.

Fuente: Elaboracién Propia.
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3.7.Aspectos éticos

El estudio plantea las siguientes condiciones éticas, las cuales se encuentran
estipuladas en las disposiciones y disposiciones de la Resolucion del Consejo
Universitario N00126-2017-UCV. Segun el articulo 14, una vez publicada la
investigacion, se redactara una licencia para garantizar la originalidad del
proyecto de investigacion y asumir compromisos éticos y morales. Articulo 15
de la politica anti plagio, el informe se evaluara utilizando el software turnitin. El
articulo 16 se basa en los derechos de autor, hace una declaracion de
autenticidad, no realiza ningun tipo de plagio, y respeta la resolucion de la
universidad articulo 15 del Consejo N00126-2017-UCV. El articulo 17 de los
principales investigadores e investigadores, porque como investigadores,
somos comprometidos con Mantener la autenticidad de los resultados y la
confiabilidad de los recursos provistos por la empresa. Para la aplicaciéon de los
siguientes proyectos de investigacion, se inform6 a la empresa de las
investigaciones y tramites a realizar en sus instalaciones. Para recopilar la
informacion anterior, se adjuntara el permiso de la empresa para investigar la

autenticidad.
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IV. RESULTADOS

4.1.Evaluar la situacion actual del area de envasado de la empresa
INVESTMENTS BERESHIT.

Para determinar la situacion actual de empresa pesquera INVESTMENTS
BERESHIT, mediante una inspeccion visual de la planta, especificamente en el
proceso productivo de filete de caballa, se realiz6 un diagrama de actividades
en el Anexo 13. Analizando la situacién actual de la empresa, se procedi6 a
analizar el diagrama de actividades de proceso, el cual se visualiza en el Anexo
16, donde el proceso inicia con la recepcion de materia prima, es aqui donde el
jefe de calidad juntamente con ayuda del supervisor de produccién analizan el
grado de frescura, olor, tamafio y apariencia de la materia prima, con la finalidad
de que el producto que se recibe sea la mas Optima para su procesamiento y
pueda tener una mejor calidad en su producto terminado, considerado este
proceso como el primer punto critico de control segun el manual HACCAP,
seguido a ello, la materia prima es pesada para poder llevar el control del
rendimiento de la linea de cocido; posterior a ello, la materia prima se lleva al
area de cocinado, donde se cocina a una temperatura de 110 C° y a un tiempo
de 45 minutos cuando el pescado es caballa, si el pescado es jurel se cocina
en 55 minutos, luego es sacado de la cocina para ser trasladado al area de
fileteado donde las fileteras separan cabeza, panza y cola, y todo ese residuo
es trasladado por una faja transportadora hacia el gusano para ser triturado en
harina de pescado residual, luego es pesado y llevado al area de envasado,
donde los jornaleros envasan la materia prima segun la cantidad requerida por
el cliente, luego es sellado, es aqui donde se halla el segundo punto critico de
control, ya que en su mayoria la maquina selladora sufre una parada
intempestiva de 2 veces al dia en promedio, ocasionando retrasos en la
produccion y sobre todo en la entrega de pedidos al cliente final, luego pasa al
area de tratamiento térmico para ser esterilizado y finalmente almacenado en

el almacén de productos terminados.
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Tabla 3. Resumen del diagrama de actividades de proceso.

Actividad Cantidad  Tiempo (min) %
Oieracién 14 126 56%

Demora 1 45 4%

Almacenamiento 1 5 4%
Total 25 206 100%

Fuente: Datos de la empresa INVESTMENTS BERESHIT.

La Tabla 3, muestra que en las actividades de transporte se ocasionaba una
enorme cuantia de procesos no productivos evidenciando un 36% de la
totalidad. De la misma manera, se evidencia que en las actividades de
operacion se tenia el 56.00% del total respectivamente. Por ello, se calcul6 que
el 56% del total de actividades eran actividades productivas. Mientras tanto, se
denotaba que el 44% del total de las actividades representaba al porcentaje de
actividades no productivas, dado que se hallaron 4 transportes, 5 inspecciones

y 1 espera.

0 :Em@

T E. e FAHO DE MANIOBRAS

INVESTMENTS BERESHIT S4C

LI ENERERT  pAND OE LEVANTAMIENTO FISICO ACTUAL - DIAGRAMA
0 RECORRIDD () ome
0 0

Figura 2. Diagrama de recorrido del proceso productivo (método actual).

Fuente: Elaboracion propia.
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En el diagrama de recorrido se observa el desplazamiento realizado por la
operaria en la etapa de envasado, las cuales son: el traslado de la envasadora
que parte desde el ingreso del proceso de envasado hasta el &rea despacho;
posteriormente recoge el depdsito ubicado cerca a los dynos, luego cambia el
depdsito vacio por otro que si tiene envases; posteriormente traslada del
depdsito con envases vacios al area de envasado, esta distancia es de 9.60 m;
luego se coloca el depdsito con envases al costado de la mesa de envasado
para acudir al area de rack con canastas, las cuales se ubican a unos 60 m de
area de envase; posteriormente se aguarda la entrega de rack con canastillas
para recoger su rack correspondiente con canastillas; luego se transporta el
rack con canastillas a la zona de envase para pasar a retirar la canastilla de
este, iniciando desde la parte alta y culminando con la parte baja, luego se pone
la canastilla en la mesa de envasado para vaciar los envases encima de la
mesa, después; se ubican los envases vacios verticalmente en la canastilla
para cerciorarse que estos estén situados de manera correcta en la canastilla,
luego se espera la materia prima en la mesa de envases, se solicita a los
operarios las entrega de materia prima cortada y eviscerada; posteriormente se
lava la materia prima, para remover las visceras sobrantes, se procede a llenar
los envases con el pescado cortado; luego se verifica que estos envases estén
con materia prima, se ubica la canastilla en el rack y por ultimo se pone la

canastilla en el rack ubicado a 1.50 m distantes.

Seguidamente, se desarroll6 un diagrama bimanual (ver figura 3), permitiendo
asi conocer los detalles del proceso de envasado. Ademas, se visualiza los
movimientos de las manos izquierda y derecha, obteniendo un total de 3
operaciones en la mano izquierda y 2 en la derecha; 2 transportes del lado
izquierdo y 1 del lado derecho; 3 esperas para lado izquierdo y 3 espera para
el lado derecho; 0 sostenimientos para el lado izquierdo y 3 sostenimientos para
el lado derecho; dando un total de 10 movimientos para la mano derecha y 10
movimientos para la mano izquierda, todo ello representado en la siguiente

figura:
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DIAGRAMA BIMANUAL
DIBUIO ¥ PIEZA: ESTACION DE TRABAJO wesape |
PRODUCTO FILETE DE CABALLAEN A°V° assop |
OPERACION: ENVASADO B v
LUGAR: INVESTMENTS BERESHIT SAC
OPERARIO: Freafl
COMPUESTO POR: A,
FECHA: OCTUBRE 2021
MANO ZQUIERDA y MANO DERECHA
ESPERA \ - TRANSPCRTE HACIA BANDEA DE PESCADO
ESPERA ] L& COGE ENTEROQ DE PESCADO
ESPERA J — TRANSPCRTA ENTERO SCBRE MESA DE ENVASADO
TRANSPORTE HACIA CAJA DE LATAS /’7 SOSTIENE ENETERO DE PESCADO
COGE UNA LATA _ ) [ sosnene entero oe Pescano
TRANSPORTA LA LATA HACIA LA MANO DERECHA, ,A) — SOSTIENE ENTERO DE PESCADO
SUJETA LA LATA < = UBICA ENTERO EN ENVASE
TRANSPORTE ENVASE LLENO HACLA MESA = " ESPERA
UBICA ENVASE LLENO EN MESA DE PESADO s { ESPERA
UBICA ENVASE EN FASA DE COCINA LINEAL \ \ ESPERA
RESUMEN
METODO ACTUAL
OPERACION 4
TRANSPORTE 3
ESPERA 3
SOSTEN o
TOTALES 10

'DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE ENVASADO DE FILETE DE CABALLA
Figura 3. Diagrama bimanual (método actual).
Fuente: Elaboracion propia

Luego se procedio a hacer un estudio de tiempo de método inicial, en el cual

se determind el tiempo estandar en el area de envasado.

Para poder determinar el nimero de muestras se aplico la siguiente férmula:

40 n' Ex2-E(x))
Fd
LX )

n={

Fuente: Niebel (2014)

El nivel de confianza de la investigacion es del 95%, por ende, la constante es

40, el numero de observaciones preliminares es 10 (n").
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Analisis del tiempo estandar del método inicial

Operacidn: Estudio de tiempos
Envasado Producto: comenzd: 6:33
Instalacion: Filete de caballa =
INVESTMENTS BERESHIT termino: 12:40
Observado: Jeyson y Martin Fe.cha: - i
Operarios(Sexo): Femenino T
N Descripeion del elemento - . 5 Tin?mpo otfsen'adc-:l: T.O)(?\tin) - - - Pro Toul
Dial|Dia2 |Dia3|Diad |Dia3|Dia6 | Dia 7| Dia & | Dia 9 | Dia 10
1 | Recoger envases 0267|0250 | 0.267| 0.250| 0.233 | 0.267 | 0.267| 0.283 | 0.250| 0.250 | 0.258 | 2.583
2 | Traslado a la mesa de trabajo para dejar envases 0133|0117 | 0.117( 0.100| 0.133 | 0.100 | 0.117 0.133 | 0.117| 0.100 | 0.117 | 1.167
3 | Traslado a recoger panera con filetes 0.100) 0.100| 0.100 | 0.117| 0.133| 0.100 | 0.133 | 0.117 | 0.100| 0.117 | 0.112| 1.117
4 | Traslado a la mesa de trabajo 0.117) 0.133| 0.117| 0.100| 0.100 | 0.100 | 0.117| 0.133 | 0.117| 0.133 | 0.117| 1.167
5 | Coleoca filetes sobre la mesa de trabajo 0130 0.117| 0.133 | 0.133| 0.133 | 0.117 | 0.130 0.133 | 0.117| 0.117 | 0.130| 1.300
6 | Traslado para dejar panera vacia 0.100) 0.100| 0.100 | 0.100| 0.117| 0.117 | 0.133 | 0.100 | 0.100| 0.100 | 0.107 | 1.067
7 | Envasado 2.167) 2.250| 2.200| 2.267 | 2.233 | 2.200 | 2.200( 2.167 | 2.217| 2.233 | 2.213 | 22.133
g |Pesado 0800 0.750)| 0.750| 0.800| 0.783 | 0.767 | 0.730| 0.767 | 0.783 | 0.800 | 0.775 | 7.730
9 | Prensado 1.167| 1.233 | 1.200| 1.150 | 1.200| 1.150 | 1.250| 1.183 | 1.150| 1.167 | 1.185| 11.850
10 | Coloca las latas prensadas en las cubetas 0.950| 0.950 | 0.900| 0.933 | 0.917| 0.967 | 0.967 | 0.917 | 0.933 | 0.933 | 0.937 | 2.367
TOTAL N° OBSERVACIONES=100 38.500
Figura 4. Estudio de tiempos del método inicial.
Cilculo para determinar las muestras - operacidn de envasado
N ACTIVIDAD =X :Z i Nimero de observaciones
1 |Recoger envases 2.383 0669 |4
2 | Traslado a la meza de trabajo para dejar envaszes 1.167 0138 20
3 | Traslado a recoger panera con filetes 1.117 0126 2
4 | Traslado a la mesa de trabajo 1.167 0138 20
3 Coloca filetes sobre la mesa de trabajo 1.300 0171 15
& | Trasladc para dejar panera vacia 1.067 0115 17
7 | Envasado 22,133 | 48998 (0
3 |Pesado 7950 | 6010 |1
0 | Prensado 11.850 | 14054 |1
10 | Coloca las latas prensadas en las cubetas Q3467 2778 1
97
Figura 5. NUmero de muestras.
- : T.Pro
. - Tiempo observado( T.0){Min)
N Descripeign del elemento PPN PVIP VRPN PPN Uy POy FORP) BUR OY PUSpY FOR PRI PO PO FORR) VR O PO FURPY RO B P
Dial |Dia2 | Dia3 | Diad | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 |Dia10|Dia11|Dia 12| Dia13| Dia 14| Dia15 Dia 16| Dia 17| Dia 18| Dia 19| Dia 20 | Dia 21 | Dia 22
1 [Recogerenvases 027 | 0502705 |08 |02707|08|05|05 0.8 4
2 [Traslado lamesa de trabajo para dejar envases 013 (012012010 013/010/012|013]012)010/013|013[013|012)012/012(010]013|013]010 0.119 i)
3 |Trasladoa reaoger panera con filetes 010 (010 010|012 013/010 /013 [012{010)012)013/012({012]012]012) 013 012 012 012 012 013 010 01U 2
4 |Trasladoala mesa de trabajo 012 [013/012|010)010/010/012(013]012)013/010/010(013)012]010 012 013 010 010 0.10 0113 i)
5 |Colocafiletes sobre |la mesade trabajo 015 |012[{013{013 013002/ 015]{013[02(012)013/013]{012]012|012 0128 5
6 [Traslado para dejar panera vacia 010 {010/ 010|010 012012 /013]010|010)010)012|012(012]|010)010) 012 [0100 0.109 7
7 |Ewasado L7 [ 25|20 |27 |28 |20 |20 | 217|222 |28 w13 0
8 |Pesado 080 075 075080 | 07|07 | 075 077|078 | 080 075 1
9 |Prensado 117 |18 10| 115|120 | 115|125 | 118 | 115 | 117 L1185 1
10 |Colocalas atas prensadas en las cubetas 0% [ 0% | 0% |09 0920970957 |0%|0%8 |08 0.937 1

Figura 6. Tiempo promedio.

5%
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Analisis del tiempo estandar del método inicial
M N Pro. Fac. de ) . )
Descripcicn del elemento T Oimin) calificacién(?) T.Mormal Tolerancia T.Estandarmin)
1 Recoger envases 0.258 1.12 0259 1.14 0.330
Traslado a la mesa de trabajo para dejar
2 envases 0.119 112 0.133 1.14 0.152
3 Traslado a recoger panera con filefes 0.117 1.12 0131 1.14 0.149
4 Traslado a la mesa de trabajo 0.113 1.12 0127 1.14 0.145
5 Coloca filetes sobre la mesa de trabajo 0.128 1.12 0.143 1.14 0.163
[} Traslado para dejar panera vacia 0.109 1.12 0122 114 0.139
T Envasado 2213 1.12 2479 1.14 2826
& Pesado 0.775 1.12 0.363 1.14 0.990
4 Prensado 1.185 1.12 1.327 1.14 1.513
10 | Coloca las latas prensadas en lag cubetas 0937 112 1.049 1.14 1.196
Tiempo estandar total x panerajmin) 7.60

Figura 7. Tiempo estandar del método inicial.
Fuente: Elaboracién propia

En la figura 7 se determind que el tiempo estandar del proceso de envasado es

de 7.60 minutos / panera.

4.2.Determinar la productividad inicial de la empresa INVESTMENTS
BERESHIT.

Una vez identificadas las principales razones que afectan la productividad, se
procede a determinar la productividad de la mano de obra y materias primas en
la linea de coccibén, que se presenta en la siguiente tabla.

Tabla 4. Resumen de la productividad de mano de obra inicial.

Productividad de mano de
Mes obra (cajas de conserva/

Hora hombre)

ene-21 0.49
feb-21 0.51
mar-21 0.50
abr-21 0.53
may-21 0.52
jun-21 0.51
Promedio 0.51

Fuente: Datos de la empresa INVESTMENTS BERESHIT.
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El Anexo 14 presenta los célculos de productividad laboral y la Tabla 4 presenta
su resumen, encontrando que el promedio para el periodo de enero a junio de
2021 es 0.51 latas / cama, mostrando que el promedio de cada hora trabajada
es media hora. La cantidad de latas producidas equivale a 24 latas, este
indicador es muy bajo, porque se necesitan mas de 16 horas de trabajo con un
total de 300 personas para lograr esta cantidad, este indicador refleja que la
fuente de mano de obra no se consume al 100%, no son horas muertas por
cierre anticipado por falta de materias primas e insumos para continuar el
proceso productivo. Los empleados a veces no hacen su trabajo correctamente.
Ademas, este indicador muestra que los pedidos no se entregan a los clientes
a tiempo, porque al menos la capacidad para completar los pedidos es baja, lo
gue lleva a muchos casos en los que los clientes rechazan los pedidos a tiempo,

lo que genera importantes pérdidas comerciales en términos econémicos.

Tabla 5. Resumen de la productividad de materia prima inicial.

Productividad de materia prima
Mes (cajas de conserva/ TN de

materia prima)

ene-21 73.32
feb-21 71.54
mar-21 74.43
abr-21 71.43
may-21 70.34
jun-21 71.48
Promedio 72.09

Fuente: Datos de la empresa INVESTMENTS BERESHIT.

En el Anexo 15 se muestra los calculos realizados en la productividad de
materia prima inicial, el cual se analiz6 desde el mes de enero a junio del 2021,
y en la Tabla 6 se muestra el resumen del mismo, donde se determino que el
promedio de productividad de materia prima fue de 72.09 cajas de conserva /
TN de MP, lo que representa que, en promedio por cada tonelada de materia
prima procesada, se obtiene en promedio 72 cajas de conservas, el cual es un

indicador baja, ya que la empresa en promedio por cada tonelada debe producir
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90 cajas de conserva, esta baja de productividad se debe a que existe un mal
meétodo de trabajo en el area de fileteado, especialmente cuando las
trabajadoras retiran la cabeza, panza y cola del pescado, ya que no solo retiran
lo mencionado, sino que ademas retiran trozos de carne, trayendo consigo una

disminucién significativa en la materia prima.

4.3.Efectuar el estudio de trabajo como herramienta de la calidad del area de
envasado en la empresa INVESTMENTS BERESHIT.

Después de documentar los métodos existentes del proceso de empaque,
continuamos inspeccionando las actividades de exportacién que se consideran
no productivas e identificadas como transporte y espera a través de la
observacion. Las actividades de inspeccion estricta son las siguientes: esperar
para recoger el contenedor, transferir al banco de trabajo para dejar el
contenedor, transferir a la canasta de pan con filetes de pescado, transferir a la
mesa de trabajo y transferir para dejar una canasta de pan vacia. Para la
revision del proceso se han considerado los aspectos preliminares y de fondo
del Anexo 16, de manera que se pueda encontrar el propésito, ubicacion,
herencia, personas y métodos de realizacion de las actividades para determinar
si se mejora el método utilizado, la ubicacion, herencia es factible y deseable

eliminar, fusionar, ordenar o simplificar por personas o por medios.
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Tabla 6. Resumen de las preguntas preliminares y de fondo al proceso de

envasado
RESUMEMN
ACTIVIDAD PROPOSITO LUGAR SUCESION PERSOMNA MEDIO
Cada envasadora Las envasadoras
) Cuando las .
Esperar para Cuando las operarias En la d operarias yase han | deberecoger sus deberiande recogear
recoger ya sehan registrado y Zemraas : registrado y ya hay | atas parallevar el  los envases al
envases el pescadoesta enla do filetes para control de ingresar a la zona de
zona de envase. ' envasar. envases envasado.
Es necesario realizar
Traslado ala Dejar envases en la :;:1 ;a de Cuando cada Cada envasadora estetraslado para
mesa de mesa ypoder envasa envasadoraya debe llevar las dejar los envases
trabajo envasar. do recibid las latas. latas a su lugarde sobre la mesa de
) trabajo. trabajo.
Cuando no haya un
trabajador que j i ;
Traslado para Recoger panera con Enla o jl q Un 1rabalador Un operario podria
recoger filetespara Zona de reparta l[aspaneras deberia de llevaruna panera a
aneras envasar envasa para cada recoger las cada envasadora,
P i do. envasadora. paneras.
] Enla Cuando cada Un trabajador deberia Un trabaiadaor nodria
Traslardnuégalad o Dejar los filetes en el zona de envasadora deencargarse de ir allugér e Ea da
trabajo lugarde trabajo para envasa recoja su llevar las paneras a envasadorapara
proceder a envasar. do. panera. cada envasadora. dejarle panera.
) Mo trasladarse para
Trasladao para Dejar las paneras Enla Cuando el tIrEa|| :; '.i"rggr dejarla pansera vacia
dejar vacias parague sean zona de trabajador ya debe :ia de v s0lo dejarla a un
panera utilizadas por el envasa recogio las paneras recoger las costado de lamesa
vacia perzonal de corte. do. vacias. paneras vacias. p:ara que un .
trabajador la recoja.

Fuente: elaboracion propia, anexo 16

Luego de revisar el proceso de empaque, considerando las actividades de

pasar al banco de trabajo para dejar el contenedor, a la panera, al banco de

trabajo para dejar los filetes de pescado, y a la panera vacia, se establecio un

nuevo método de trabajo. No es necesario, de hecho, se recomienda que un

trabajador sea responsable de entregar las cestas de pan a cada envasador

y de recoger las cestas de pan vacias.

A continuacion, se evalla las posibles soluciones a los problemas que afectan

el proceso, por lo que en la Tabla 7 los ingenieros de fabrica evalian

diferentes alternativas de solucioén con un peso de 1 a 5, teniendo en cuenta

cada alternativa al proceso.
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Tabla 7. Ponderaciones de las alternativas de solucion

Resumen Alternativas Ponderacion

Redisefar las
actividades del proceso
de empaque para
reducir las
transferencias
innecesarias.

Lugar Ubicar un trabajador
Sucesion para que reparta las
paneras con filetes
Persona acada envasadora
Medios y 5
recoja las paneras

vacias.

Capacitacion al
personal 2

Fuente: Elaboracion propia

Con base en las alternativas evaluadas por los ingenieros de la fabrica, es
importante determinar las actividades para redisefiar el proceso de empaque
y disponer que un trabajador distribuya las canastas de pan con filetes de

pescado a cada empacadora y recoja las canastas de pan vacias.

También se basa en los principales problemas que se presentan en el
proceso de envasado, tales como: pérdida de materias primas por pérdida en
las operaciones de envasado y tiempo de envasado insuficiente. Por eso es
necesario redisefar las actividades del proceso de empaque y capacitar a los
empleados para un mejor empaque.



En el estudio de tiempos se utiliza un temporizador para evaluar el tiempo de
cada proceso. La muestra seleccionada son 10 muestras, las cuales son
realizadas por los investigadores de esta encuesta; luego de evaluar el nuevo
método de trabajo, se lleva a cabo el tiempo introducido en el Anexo 17 out
En el estudio, teniendo en cuenta el coeficiente de calificacion de 1,12% y la
tolerancia de 1,14 (teniendo en cuenta la mano de obra), obtuvimos el tiempo
estandar total de 6,47 minutos para empacar una canasta de pan, como se

muestra en la Tabla 11, y eliminamos la transferencia antes mencionada.

Analizis del tiempo estandar del método mejorado
.. Pro. . T
N© Descripeién del elemento TO(min)| Fac- de T Nommal| Tolerancia Estél_:ldar
calificacion (min)
(%a)

1 | Recoger envases 0.145 1.12 0.196 1.14 0.19

2 | Traslado a la mesa de trabajo 0.093 1.12 0.104 1.14 0.129

3 | Coloca filetes sobre la mesa de trabajo 0.08 1.12 0.099 1.14 0.102

4 | Envazado 2.197 1.12 246 1.14 2.803

5 | Pesado 063 1.12 0.728 1.14 0.83

6 | Prensado 1.07 1.12 1.198 1.14 1.366

7 | Colocar las latas prensadas en las cubetas | 0.833 1.12 09333 1.14 1.064

Tiempo estandar total x panera (min) 6.47

Figura 8. Tiempo estandar del método mejorado.
Fuente: Elaboracién propia (Anexo).

Por otra parte, para identificar el impacto y para definir el renovado método de
trabajo, se analiz6 las diferentes tareas a través de un cursograma analitico del

operario nuevo, como se aprecia en la figura.

Tabla 8. Resumen del diagrama de actividades mejorado.

Actividad Cantidad %

Oﬁeracién 16 64%

Almacenamiento 1 4%

Total 25 100%

Fuente: Elaboracion propia — Anexo 18.
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La Tabla 8, muestra que en las actividades de transporte se ocasionaba una
pequefia cuantia de procesos no productivos evidenciando un 32% de la
totalidad. De la misma manera, se evidencia que en las actividades de
operacion se tenia el 64.00% del total respectivamente. Por ello, se calcul6 que
el 64% del total de actividades eran actividades productivas. Mientras tanto, se
denotaba que el 36% del total de las actividades representaba al porcentaje de

actividades no productivas, dado que se hallaron 2 transportes.

- —— i

ksl

_PATIO DE MANIOBRAS

INVESTMENTS BERESHIT SAC
PLANO DE MEJORAS - DINGRAMA DE RECORRIDO
B

ThksGRCATT

e

Figura 9. Diagrama de recorrido — método mejorado.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 9, aprecie la linea de mejora de envases en la que los nuevos viajes
estan indicados por el operador promedio del proceso a mencionar. Cabe
sefialar que 4 actividades han reducido los frutos de las alternativas de la
solucion. Ahora, el proceso se ejecuta de la siguiente manera: i) direccion del
area de oficina para recibir su canasta con contenedores vacios; ii) recoger
mantas; iii) intercambiar canastas vacias completando con contenedores; (iv)
Transfiera la canasta llena de recipientes vacios en el area de embalaje; v)
Poner cestas llenas de contenedores junto a la mesa de embalaje; Vi)
esperando la entrega con cestas, distribuidas de 2 a 3 dias de trabajadores en
cada maquina de embalaje; Vii) Retire el bastidor, viii) coloque la canasta en la
mesa de embalaje; (Ix) verter contenedores en la mesa de embalaje; x)

Establezca los recipientes vacios verticalmente en la canasta; Xi) Compruebe
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si los contenedores se establecen exactamente en la cesta; Xll) Esperar las
materias primas con tablas de envasado, es distribuido por un empleado en un
dia a través del borde; Xiii) lavar materiales; XIV) recipientes de llenado con
materias primas; XV) Compruebe si todos los contenedores estan llenos de
materiales y, finalmente,; XVI) colocando canastas en el bastidor, se realiza
directamente porque el soporte ahora se recibe junto a cada maquina de

embalaje.

Por otra parte, en la figura 10, se detalla el diagrama bimanual renovado, en el
gue se muestran los movimientos que se eliminaron para efectuar de una

manera mas practica ciertas actividades del envasado.

La figura 10, evidencia que se ha reducido los movimientos realizados por la
mano derecha e izquierda en comparacion al método inicial de trabajo, esto
debido a la aplicacién del renovado método. Del mismo modo, se observan los
movimientos de la mano derecha e izquierda, dando en total 4 operaciones para
el lado izquierdo y 4 para el lado derecho; O transportes para el lado izquierdo
y cero para el lado derecho; 1 espera para el lado izquierdo y 1 espera para el
lado derecho; 0 sostenimientos tanto en el lado izquierdo como derecho; siendo
en total 5 movimientos de la mano izquierda y 5 movimientos de la mano

derecha.

DIAGRAMA BIMANUAL

OBUIO ¥ PIEZA

TRADA

PROOUCTO

OPERACION

FILETE DE CABALLAEN A° V*

LuGAR

OPERARIO

COMPUESTO POR

FECHA

Mg SA OF
ENYAZADD

MANO ZC

JIERDA

TOMA LATA O LA

AJA

MANO DERECHA

RESUMEN

ACTUAL

PROPUESTO

TOTALES

DIAGRAMA BIMANUAL DE PROCESO DE ENVASADO DE FILETE DE CABALLA

Figura 10. Diagrama bimanual — método mejorado

Fuente: Elaboracion propia.
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4.4.Verificar los resultados obtenidos posteriormente a la aplicacién del
estudio de trabajo en la empresa INVESTMENTS BERESHIT

Después se procedié a determinar la mejora en la productividad, por lo tanto,
se procedi6 a determinar la productividad de mano de obra y materia prima final

dentro de la linea de cocido, el cual se visualiza en las siguientes tablas.

Tabla 9. Resumen de la productividad de mano de obra final.

Productividad de mano de obra

Mes (cajas de conserva pescado /
Hora hombre)
jul-21 1.50
ago-21 1.51
sep-21 1.50
Promedio 1.50

Fuente: Anexo 19.

El Anexo 19 presenta los célculos de productividad laboral y la Tabla 9 presenta
su resumen, encontrando que el promedio de julio a septiembre de 2021 es de
1,50 latas/hogar, lo que indica que en promedio por cada hora hombre
trabajado, se realiza una caja y media de conserva, que equivale a 72 latas,
siendo un gran avance en comparacion de lo inicial, a su vez, este indicador
utiliza gran parte el recurso de la mano de obra, reduciendo las horas muertas
ya que ahora se cuenta con materiales e insumos para continuar el proceso
productivo. Ahora se tiene una mejor supervision de los jefes, por lo tanto, existe
un trabajo adecuado. Asi mismo, este indicador alerta que se estan entregando
los pedidos a tiempos a los clientes, en consecuencia, existen mayores
ganancias. Después de analizar la productividad de mano de obra, se analiz6

la productividad de materia prima, el cual se muestra a continuacion.

Tabla 10. Resumen de la productividad de materia prima final.

Productividad de materia prima

Mes (cajas de conserva/ TN de
materia prima)
jul-21 98.31
ago-21 96.88
sep-21 96.62
Promedio 97.27

Fuente: Anexo 20.
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La reduccion del tiempo estandar, permitio que se produzca mas cajas de
conservas en el menor tiempo, el cual ayuda a la empresa optimizar todo los
recursos y mano de obra; ademas el diagrama bimanual permitié que se tenga
un mejor control de los procesos de manipulacion de pescado. En el Anexo 20
se muestra los calculos realizados en la productividad de materia prima final, el
cual se analiz6 desde el mes de julio a septiembre del 2021, y en la Tabla 10
se muestra el resumen del mismo, donde se determin6é que el promedio de
productividad de materia prima que fue de 97.27 cajas de conserva/ TN de MP,
lo que representa que por cada tonelada de materia prima procesada, se
obtiene en promedio 97 cajas de conservas, el cual es un buen indicador, ya
que la empresa en promedio por cada tonelada debe producir 90 cajas de
conserva, esta alta de productividad se debe a que ahora existe un buen
método de trabajo en el area de fileteado, ello se refleja en el método realizado,
ya que ahora se conserva la carne y solo se retira lo necesario como la cabeza,

panza y cola del pescado.
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Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
Ganancia inicial 1,866,000 1,866,000 1,866,000 1,866,000 1,866,000 1,866,000
Produccion de cajas 1,386,000 1,386,000 1,386,000 1,386,000 1,386,000 1,386,000
Pérdida por merma 480,000 480,000 480,000 480,000 480,000 480,000
Ganancia final 1,878,750 1,878,750 1,878,750 1,878,750 1,878,750 1,878,750
Produccion de cajas 1,875,000 1,875,000 1,875,000 1,875,000 1,875,000 1,875,000
Pérdida por merma 3,750 3,750 3,750 3,750 3,750 3,750
Beneficio 12,750 12,750 12,750 12,750 12,750 12,750
Inversiones Tangibles 2,000
Estudio de tiempos 1,000
Diagrama bimanual 1,000
TOTALES NETOS -2,000 12,750 | 12,750 | 12,750 | 12,750 | 12,750 | 12,750 |
Calculo del VAN 70,639.14
Costo de Oportunidad del capital (COK) 2%
Célculo de la TIR 63.50%
Calculo del ratio Beneficio / Costo 36.32

Figura 11. Costo beneficio de la propuesta.

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 11 se detalla que el costo beneficio es 36.32 soles ganado por cada sol invertido ganan 35.32 soles, y que la

rentabilidad esperada es del 63.50%, reflejando que es mayor al COK, es decir, es mayor al porcentaje de inversion realizado por

los inversionistas.
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Tabla 11. Andlisis estadistico de la productividad de mano de obra.

Productividad de
mano de obra (cajas
de conserva / HH)

Productividad de
mano de obra (cajas
de conserva / HH)

Media

Varianza
Observaciones
Coeficiente de
correlacion de
Pearson
Diferencia
hipotética de las
medias

Grados de libertad
Estadistico t
P(T<=t) una cola
Valor critico de t
(una cola)
P(T<=t) dos colas
Valor critico de t
(dos colas)

0.5029
0.0000
3.0000

0.8369

0.0000

2.0000
-130.9041
0.0000

2.9200
0.0001
4.3027

1.0462
0.0001
3.0000

Fuente: SPSS 22

En la Tabla 11 se muestra el analisis estadistico de la productividad de mano

de obra, donde el valor de t de dos colas sali®é 0.0001, siendo este ndmero

menor al margen de error (0.05), por ende, se concluye que la aplicacién del

estudio del trabajo mejora la productividad del &rea de envasado de la empresa
INVESTMENTS BERESHIT S.A.C., Chimbote-2021.

Tabla 12. Analisis estadistico de la productividad de materia prima.

Productividad de materia prima
(cajas producidas / TN de MP)

Productividad de materia prima
(cajas producidas / TN de MP)

Media

Varianza
Observaciones
Coeficiente de
correlacion de Pearson
Diferencia hipotética de
las medias

Grados de libertad
Estadistico t

P(T<=t) una cola

Valor critico de t (una
cola)

P(T<=t) dos colas
Valor critico de t (dos
colas)

71.8896
0.7473
3.0000

0.6097

0.0000

2.0000
-55.9749
0.0002

2.9200
0.0003
4.3027

97.2709
0.8296
3.0000

Fuente: SPSS 22
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En la Tabla 12 muestra el analisis estadistico de la productividad de materia
prima, donde el valor de t de dos colas salié 0.0003, siendo este nimero menor
al margen de error (0.05), por ende, se concluye que la aplicacion del estudio
del trabajo mejora la productividad del area de envasado de la empresa
INVESTMENTS BERESHIT S.A.C., Chimbote-2021.

V. DISCUSION

La presente investigacion acapar6 cémo la aplicacion de la ingenieria de
métodos puede mejorar la productividad en el proceso de envasado de la
empresa INVESTMENTS BERESHIT S.A.C. Los resultados del analisis
estadisticos demostraron que la hipétesis propuesta se acepta; es decir, que la
empresa aumento significativamente su productividad en el proceso de
envasado a través de la ingenieria de métodos; sustentado en las teorias tal
como lo plantea Rodriguez (2016) quien expresa que ésta es de suma
importancia para organizar e implementar proyectos con la finalidad de mejorar
la productividad y sobre todo la calidad del producto en cualquier rubro, estos
resultados de mejora se verifica en la Tabla 20, donde el aumento fue del 7.49%,
y el valor hallado estadisticamente fue de t=0.0000, siendo el valor hallado menor
qgue 0.05, el cual se concluy6 que la implementacion de la ingenieria de métodos
si aumentd la productividad del proceso de envasado de la empresa
INVESTMENTS BERESHIT S.A.C.. La misma metodologia empleé Merchan
(2019), quien a través de la ingenieria de métodos se tuvo un aumento de
manera significativa en la productividad del 12%, donde este aumento resultd

beneficioso en temas econdémicos para la empresa.

Para el segundo resultado, la productividad inicial del proceso de empaque se
determiné en septiembre, octubre, noviembre y diciembre, y el tiempo estandar
para cada caja de pan fue de 11,74 minutos. Para ello, la productividad se
determina con base en indicadores como la productividad laboral y la eficiencia
fisica de las materias primas. En el caso de la productividad laboral se alcanza
la siguiente productividad: 44,15 Kg / h-H, 43,47 Kg / h-H, 42,38 Kg / h-Hy 41,78
Kg / h-H, respectivamente. En definitiva, respecto a los meses de septiembre a
diciembre, se alcanza la productividad inicial media de 42,95 Kg / h-H. Cabe

seflalar que estos resultados se deben a los registros de produccion
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proporcionados por la empresa conservera INVERSIONES BERESHIT S.A.C.
De igual forma, Céspedes (2018) determind la productividad inicial de la
produccion de turrén, logrando una productividad de 117 turrones / operador.
Cabe mencionar que la informacion sobre productividad se recolecta a partir de
datos historicos proporcionados por el departamento de contabilidad de Panivilla
S.A.C. Por tal motivo, se puede verificar que ambas encuestas utilizaron datos
histéricos proporcionados por la empresa, los cuales son informacion veraz y
confiable. Ademas, se puede observar que en ambos casos se intenta
determinar la productividad relacionada con las horas de trabajo del proceso a
mejorar. De igual forma, se determind que la eficiencia fisica de las materias
primas en septiembre, octubre, noviembre y diciembre fue de 70,56%, 68,58%,
67,08% y 66,03%, respectivamente. En definitiva, se logré una eficiencia fisica
media del 68,06%. De igual forma, Jiménez et al. (2018) determinaron la
eficiencia fisica de las materias primas en el proceso de empaque, con una
eficiencia promedio del 93%. Ante esto, para el segundo resultado. Para la
productividad inicial, debemos hacer referencia a Gutiérrez (2016), quien sefiald
gue la productividad es la relacidon entre la cantidad de productos obtenidos en
el proceso productivo y la cantidad de recursos utilizados. Ademas, también se
utiliza para medir el cociente de los resultados obtenidos y los recursos
utilizados, y para determinar los indicadores de productividad laboral y eficiencia
en el uso de materiales. Continuar con los resultados de la investigacion actual
e implementar la ingenieria de métodos en el proceso de empaque, por lo que
se implementan los pasos establecidos para lograr la mejora de los métodos de
trabajo, tales como: seleccion, registro, inspeccion, desarrollo, operacién y
evaluacion. En el paso de seleccion se utilizo la técnica de muestreo de trabajo
para determinar el proceso que produjo el mayor grado de inactividad, debido a
gue el proceso de empague alcanzé el 65% del tiempo de inactividad, por lo que
se selecciond este proceso. Luego, se describe el método de trabajo inicial del
proceso de empaquetado, y el segundo paso de la ingenieria de métodos se usa
como referencia, que es una representacion grafica de los hechos. Para ello, se
elaboré el diagrama del proceso de analisis del operador, el cual registro las
actividades y movimientos de los empacadores ordinarios. Como resultado, el

proceso conto con 11 operaciones, 2 inspecciones, 2 retrasos, 5 transportes 'y O
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almacenamientos. En total la distancia es 140,70 metros. Ademas, para
identificar las actividades realizadas por las manos de la lata, se elaboré un mapa
a dos manos, y se determiné un total de 7 movimientos de la mano izquierda 'y 7
movimientos de la mano derecha. Incluso se basa en el diagrama de ruta porque
ayuda a visualizar mejor el movimiento de la maquina envasadora. Nuevamente,
este resultado contrasta con los resultados investigados por Gujar y Shahare
(2018) cuando utilizan diagramas para estudiar el movimiento, como diagramas
de andlisis de procesos, diagramas de operaciones y diagramas multiples.

En cuanto al cuarto paso de la ingenieria de métodos, se desarroll6 un nuevo
tiempo estandar para el proceso de envasado. El método de trabajo inicial
alcanzo los 11,74 minutos por panera y el método de trabajo mejorado alcanzé
los 10,08 minutos. El nimero de minutos por panera aumento un 14,40%. todo
esto se atribuye a la implementacién de los nuevos métodos de trabajo. De igual
forma, Gujar y Shahare (2018) lograron reducir el tiempo estandar en el proceso
de obtencion de Nail StripJumbo de 4.55 minutos a 3.56 minutos a través de sus
sugerencias de mejora. Ademas, Céspedes (2018) logré determinar el mejor
tiempo estandar para las plantas de produccién, reduciendo el porcentaje de
actividades no productivas en un 5,23% y aumentando el porcentaje de
actividades productivas en un 94,77%, verificando asi los resultados obtenidos
en base a los siguientes hechos: Se centra en reducir el nUmero de veces.
Cabe mencionar que, para realizar un estudio de tiempos en el proceso de
envasado, utilizamos las recomendaciones del libro de Lopez, Alarcon y Rocha
(2017), quienes sugirieron considerar las actividades necesarias a su vez, y
luego elegir un trabajador. promedio, por lo que en diferentes actividades Tiempo
antes. Ademas, el nUmero necesario de observaciones se determina a través de
pruebas estadisticas, se obtienen los resultados, se determina el tiempo de
observacion y luego se califica a los trabajadores de acuerdo con el estandar del
sistema Westinghouse para averiguar los factores calificados, y luego el tiempo
es normalmente calculado, y luego la tolerancia se determina de acuerdo con la
tabla suplementaria restante Determine el tiempo estandar. De manera similar,
Prasetyo y Kholisotul (2018) utilizaron el mismo programa para cronometraje, y
su tiempo estandar en el proceso de produccién alcanzé un total de 7.325
segundos, 7.240 segundos, 7.225 segundos y 7.065 segundos.
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En cuanto a la cuarta meta, la productividad final de la fuerza laboral se
determindé en marzo, abril, mayo y junio, con resultados de 44,58 Kg / hH, 45,89
Kg / hH, 46,64 Kg / hH y 47,70 Kg / hH, respectivamente. En comparacién con
marzo a junio, la media es de 46,20 kg / h. Por ello, se ha actualizado el curso
de andlisis del operador, principalmente para eliminar transportes innecesarios,
y para determinar un nuevo tiempo estandar, que es de 10,08 minutos por
panera. De igual forma, debido a la implementacion de la ingenieria de métodos,
Moktadir et al. (2017) lograron mejorar los métodos de trabajo en la produccion
de bolsas, aumentando la productividad de 582 bolsas a 656 bolsas por dia en
8 horas, es decir, se increment6 el balance de la linea de produccién. en un
12,71%.

De igual forma, se midio la eficiencia fisica de las materias primas en marzo,
abril, mayo y junio y obtuvo 71,55%, 72,95%, 73,44% Yy 74,68%,
respectivamente, alcanzando un promedio de 73,16%. Marzo a junio. De manera
similar, Gujar y Shahare (2018) lograron un aumento del 11% en la productividad
luego de implementar sus sugerencias de mejora. En otro sentido, Bazan (2018)
implement6 mejoras que tuvieron un impacto significativo en los costos laborales,
reduciéndolo en un 7.8%. Finalmente, en el quinto resultado se obtiene el cambio
en la productividad pre-test y post-test del proceso de empaque, la productividad
laboral se incrementa en 7.57% vy la eficiencia fisica de las materias primas se
incrementa en 7.49%. De manera similar, Ganoza (2018) logré un aumento del
35,00% en la productividad, y la productividad global pasé de 5200 kg MP / H a
6150 kg MP / H, lo que representa un aumento del 18,27%.
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VI. CONCLUSIONES

Se diagnostico la produccion de filetes de caballa, identificandose el 76% de
las actividades productivas y el 24% de las no productivas. Ademas, el proceso
de muestreo también encontré que el empaque se retrasé aun mas debido al
transporte innecesario, métodos de trabajo no estandar, nimeros insuficientes,

personal lento y falta de capacitacion.

Se determiné que la productividad inicial de la mano de obra fue 0.50 cajas de
conserva / hora hombre y la productividad de materia prima fue 72.22 cajas de

conserva / toneladas de materia prima.

Se logro la implementacion del nuevo método de trabajo, se eliminé transportes
innecesarios, disminuyendo asi la distancia recorrida por las envasadoras y
dado que los métodos de trabajo eficaces producen mejores resultados, se ha
establecido un nuevo horario estandar. Ademas, existe evidencia de que el
porcentaje de actividades productivas se ha incrementado en un 15,38%
respecto a los métodos de trabajo iniciales, por lo que se puede decir que
estamos adoptando métodos de trabajo mejorados y mas efectivos.

Se hall6 la productividad después de aplicar la ingenieria de métodos, permitio
aumentar la productividad de mano de la obra del proceso de envasado a 1.05
cajas de conserva / hora hombre y en la productividad de materia prima fue de
97.27 cajas de conserva / toneladas de materia prima.
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VIl. RECOMENDACIONES

Con la ingenieria de métodos como filosofia empresarial, continuar mejorando
el flujo del proceso de la linea de coccion en el area de produccion de la
empresa INVESTMENTS BERESHIT S.A.C.

Durante el procesamiento de conservas de pescado, la linea de produccion se
equilibra para determinar el cuello de botella del proceso y determinar la

cantidad de trabajadores necesarios para la operacién de trabajo.

Ejecutar siempre auditorias de manera interna y externa dentro de la linea de
cocido para siempre buscar la mejora continua, ademas de esta forma se tendra
un mejor control de los procesos productivos dentro del proceso de envasado
de la empresa INVESTMENTS BERESHIT S.A.C.

Implementar las herramientas de ingenieria de métodos propuestas en esta

encuesta para controlar mejor la produccién y calidad de los productos.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de las variables.

. Definicion Definicion . . . Escalade
Variables ; Dimensiones Indicadores o
Conceptual Operacional Medicidn
El estudio del . . N° de causas principales del problema
- Diagrama de Ishikawa o
trabajo la / N° total de causas
identificacion de los . - . % de causas principales que afectan a
problemas durante D!agnqstlco CheckList la productividad Razén
| situacional -
el proceso de Diagrama de o °
elaboracién de un oY N° de procesos con problemas / N
: actividades de
L El estudio del total de procesos
producto o servicio, trabajo se medira procesos
que bums;zrlr?grar la a través del Tiempo observado Ta
o diagndstico i i i i
) confiabilidad en el . X Estudio de . Tiempo Promedio Seleccionado .
Inc;/eartlaarl\tgieent resultado final, Selgiﬁglignda;’ tiempos Tiempo normal X Calificacion de velocidad Razon
e Es?tudio del | Pudiendo desglosar tiempos y estudio Tiempo estandar Tiempo normal x % TOLERANCIA
) . el trabajo para .
trabajo reducir las de métodos, con
L la finalidad de
actividades que
involucran su hallzlatr :jos NAN % 100%
totalidad que enerados _ N NAN + NAI
persigue la esperados. Estudio de % de actividades NAN: Nimero de actividades Razén
y optimizacién de NAI: Namero de actividades
los recursos de la INnecesarias
produccién (Salinas,
2018)
Se entiende que la PMP = Productividad de materia prima
productividad es el L ductividad Productividad MPP = Materia prima procesada
resultado de la apro Ug_t"," a de materia MPU = Materia prima utilizada Razén
Variable | division de todoslos | >° TS prima PMP = (MPP> 100
Dependiente: | productos obtenidos roductividad de MPU
Productividad entre los recursos P -
empleados en un mano _de opra y Productividad _ _ )
proceso productivo materia prima. de mano de Cajas de conservas producidas / hora hombre Razoén
(Kemp, 2015 p 21). obra

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 2. Formato para Muestreo de trabajo.

FECH

HORARIO DE
TURNO

NO

PROBLEMAS OBSERVADOS

Fuente: Elaboracion Propia.
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Anexo 3. Formato de muestreo de problemas observados en la linea de cocido.

PROBLEMA

" FECHA: OBSERVADO: FRECUENCIA (HORARIO)

CAUSAS

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 4. Formato de la tabla 5 W — H.

Responsable/s:

Fecha De Inicio:

Fecha Limite:

Problemas

cQué?

¢Por | ¢Cémo?

;Quién? | ¢Cuando? .
CQ < Que?

Consecuencia

Accibén
Correctiva

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 5. Formato de registros de materia prima.

Materia

prima

Proveedor

Cantidad
pedida

Cantidad

recibida

Lote

Fecha de

vencimiento

Aceptado
(Sio No)

Fuente: Elaboracién Propia.




Anexo 6. Formato de registros de horas hombre consumidas.

Operador Representante
Total Fecha
. . Aceptado
Maquina | horas | Observaciones de SioN
. . . i o No
al dia ingreso | Nombre | Firma | Sigla | Firma ( )

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 7. Formato de registros de horas hombre consumidas.

Entrada

Salida

Normal

Simple
50%

Doble
100%

Total de
horas

Fuente: Elaboracion Propia.




Anexo 8. Formato de andlisis del tiempo estandar del método

Operacién

89|10

11

12|13|14|15|16|17|18|19|20 | Promedio

Factor
calificacion

Tiempo
normal

Tolerancia

Tiempo

Recepcién de
materia prima

estandar

Pesado de
materia prima
Encanastillado

Cocinado
Fileteado de

la materia
prima
Envasado

Adicién del
liquido de
gobierno

Exhausting

Sellado
Lavado

Estibado
Esterilizado

Empacado

Etiguetado
Almacenado

Fuente: Elaboracién Propia.
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Anexo 9. Constancia de validacion 1.

Yo, Eric Canepa identificado con DNI N°09850211 de profesion Ing. Industrial

ejerciendo actualmente como Docente.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
los instrumentos de elaboracion propia; a los efectos de su aplicacién en la
investigacion titulada: “Aplicacion del estudio de trabajo para mejorar la
productividad de la linea de cocido de la empresa INVESTMENTS BERESHIT SAC,
Chimbote 2021”

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1”, aceptable “2”, bueno “3” y excelente “4”.

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente
Congruencia de items X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

En Nuevo Chimbote, a los 28 dias del mes de mayo del afio 2021.

Sello y firma del validador



Anexo 10. Constancia de validacion 2.

Yo, Samuel Josue Oliver Cossios Risco, con DNI N°73300484 de profesion Ing.
Industrial ejerciendo actualmente como Ingeniero Industrial en Nicovita. Alicorp
Trujillo S.A.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
los instrumentos de elaboracion propia; a los efectos de su aplicacién en la
investigacion titulada: “Aplicacion del estudio de trabajo para mejorar la
productividad de la linea de cocido de la empresa INVESTMENTS BERESHIT SAC,
Chimbote 2021”

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1”, aceptable “2”, bueno “3” y excelente “4”.

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente
Congruencia de items X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

En Nuevo Chimbote, a los 28 dias del mes de mayo del afio 2021.

C055105 NSCO SAMUEL JOSUE OLIVER
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP N® 228667




Anexo 11. Constancia de validacion 3.

Yo, Chucuya Huallpachoque Roberto Carlos, con DNI N°40149444 de profesion

Ingeniero, ejerciendo actualmente como Docente en la Escuela de Ing. Industrial.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de
los instrumentos de elaboracion propia; a los efectos de su aplicacién en la
investigacion titulada: “Aplicacion del estudio de trabajo para mejorar la
productividad de la linea de cocido de la empresa INVESTMENTS BERESHIT SAC,

Chimbote 2021”

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1”, aceptable “2”, bueno “3” y excelente “4”.

Deficiente | Aceptable | Bueno | Excelente
Congruencia de items X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X
Claridad y precision X
Pertinencia X

En Nuevo Chimbote, a los 28 dias del mes de mayo del afio 2021.

Sello y firma del validador




Anexo 12. Validez de los instrumentos.

Calificacion del Ing. Eric Canepa

C“te.”o de Deficiente | Aceptable Bueno Excelente Totgl
validez parcial
Cong,ruenua 1 > 3 4 4
de items
Amplltuq del 1 5 3 4 3
contenido
Redgccmn de 1 5 3 4 3
items
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 2
TOTAL 16
Fuente: Elaboracion propia.
Calificacion del Ing. Samuel Josue Oliver Cossios Risco
Crlte.rlo de Deficiente | Aceptable Bueno Excelente TOt‘?l
validez parcial
Cong,ruenua 1 5 3 4 3
de items
Amplltuc_i del 1 5 3 4 4
contenido
Redgcuon de 1 5 3 4 4
items
Claridad y 1 2 3 4 3
precision
Pertinencia 1 2 3 4 4
TOTAL 17

Fuente: Elaboracion propia.




Calificacion del Ing. Chucuya Huallpachoque Roberto Carlos

Crlte_rlo de Deficiente | Aceptable Bueno Excelente TOtal
validez parcial
Cong,ruenua 1 5 3 4 3
de items
Amplltuq del 1 5 3 4 3
contenido
Redgcuon de 1 5 3 4 4
items
Claridad y 1 2 3 4 3
precision
Pertinencia 1 2 3 4 4
TOTAL 17
Fuente: Elaboracién propia.
Consolidado de la calificacion de expertos
Nombre del experto Calificacion de validez % Calificaciéon
Ing. Eric Canepa 16 80%
Ing. Samuel Josue o
Oliver Cossios Risco L 85%
Ing. Chucuya
Huallpachoque Roberto 17 85%
Carlos
Calificacion 17 83%
Fuente: Elaboracion propia.
Escala de validez de instrumentos
Escala Indicador
0.00-0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.60-0.65 Valida
0.66-0.71 Muy valida
0.72-0.99 Excelente validez
1 Validez perfecta

Fuente: Oseda y Ramirez, 2015, p. 154.




Anexo 13. Diagrama de actividades de procesos

TE TIEMPO SIMBOLO
DESCRIPCION Minutos
M ( ) v=lelin|i»)
01 | Recepcién de materia prima 5 T
02 | Pesado de materia prima 3 l\
03 | Inspeccion 5
04 | Encanastillado 15
05 | Transporte al area de 6
cocinado
06 | Cocinado 45 °
07 | Inspeccion 2 /\»
08 | Transporte al area de 2 '<
fileteado
09 | Fileteado de la materia 18 o
prima
10 | Inspecci6n 3 >
p P
11 | Transporte al area de 4 .\
envasado
12 | Envasado de la materia 15 \\
prima
13 inspeccion 2 /
14 Adicién del liquido de 5
gobierno
15 Exhausting 1 L\
16 Inspeccion 2 /0
17 Sellado de latas 1 L4
18 Lavado automatico 1 (]
19 Estibado 2 o




20 Transporte al area de 4 °
P ]

esterilizado S~

21 | Espera 45 SSe
p >

22 | Seleccion y limpieza de 5 'd

latas ‘
23 Etiquetado 5 +
24 Empaquetado 5 /o
25 Almaceén 5 o

Fuente: elaboracion propia.




Anexo 14. Productividad de mano de obra inicial.

Productividad

. Cajas Horas de mano.de

Mes Dia producidas | hombre dobra (cajas

e conserva/
HH)
04/01/2021 2,572 5,122 0.50
05/01/2021 2,548 5,032 0.51
06/01/2021 2,645 5,181 0.51
07/01/2021 2,561 5,306 0.48
08/01/2021 2,516 4,856 0.52
09/01/2021 2,509 5,392 0.47
11/01/2021 2,652 4,982 0.51
12/01/2021 2,533 5177 0.49
13/01/2021 2,572 5,212 0.49
14/01/2021 2,514 5,382 0.47
15/01/2021 2,580 5,214 0.49
ene21 16/01/2021 2,520 5,006 0.50
18/01/2021 2,560 5,070 0.50
19/01/2021 2,615 4,888 0.53
20/01/2021 2,519 5,304 0.47
21/01/2021 2,633 5,012 0.53
22/01/2021 2,519 5,383 0.47
23/01/2021 2,583 5,193 0.50
25/01/2021 2,641 4,946 0.53
26/01/2021 2,609 5,037 0.52
27/01/2021 2,606 5,000 0.52
28/01/2021 2,603 5,107 0.51
29/01/2021 2,600 4,979 0.52
30/01/2021 2,540 4,829 0.53
01/02/2021 2,514 5,044 0.50
02/02/2021 2,590 4,840 0.54
03/02/2021 2,634 5,106 0.52
04/02/2021 2,538 5,140 0.49
05/02/2021 2,574 5,144 0.50
06/02/2021 2,512 5,241 0.48
feb-21 |08/02/2021 2,606 5,369 0.49
09/02/2021 2,550 5,232 0.49
10/02/2021 2,514 5,278 0.48
11/02/2021 2,500 4,898 0.51
12/02/2021 2,603 4,979 0.52
13/02/2021 2,502 5,313 0.47
15/02/2021 2,556 5,054 0.51




16/02/2021 2,522 5,385 0.47
17/02/2021 2,522 4,927 0.51
18/02/2021 2,617 5,226 0.50
19/02/2021 2,612 5,049 0.52
20/02/2021 2,538 5,329 0.48
22/02/2021 2,596 5,393 0.48
23/02/2021 2,584 4,895 0.53
24/02/2021 2,510 5,219 0.48
25/02/2021 2,505 5,266 0.48
26/02/2021 2,607 4,870 0.54
27/02/2021 2,522 5,362 0.47
01/03/2021 2,549 5,356 0.48
02/03/2021 2,564 4,905 0.52
03/03/2021 2,516 5,043 0.50
04/03/2021 2,645 4,822 0.55
05/03/2021 2,502 4,939 0.51
06/03/2021 2,629 5,235 0.50
08/03/2021 2,640 5,218 0.51
09/03/2021 2,592 5,373 0.48
10/03/2021 2,598 5,316 0.49
11/03/2021 2,620 5,341 0.49
12/03/2021 2,607 5,223 0.50
13/03/2021 2,514 4,928 0.51
15/03/2021 2,623 5,292 0.50
mar-21 | 16/03/2021 2,525 4,800 0.53
17/03/2021 2,592 5,350 0.48
18/03/2021 2,615 5,223 0.50
19/03/2021 2,536 5,320 0.48
20/03/2021 2,621 4,880 0.54
22/03/2021 2,640 4,837 0.55
23/03/2021 2,648 5,173 0.51
24/03/2021 2,642 4,996 0.53
25/03/2021 2,599 5,128 0.51
26/03/2021 2,629 5,396 0.49
27/03/2021 2,519 4,880 0.52
29/03/2021 2,554 4,843 0.53
30/03/2021 2,519 4,980 0.51
31/03/2021 2,632 4,843 0.54
01/04/2021 2,542 5111 0.50
02/04/2021 2,528 5,210 0.49
abr-21 03/04/2021 2,556 5,041 0.51
05/04/2021 2,570 5,085 0.51
06/04/2021 2,590 4,952 0.52
07/04/2021 2,560 5,327 0.48




08/04/2021 2,512 5,270 0.48
09/04/2021 2,602 5,378 0.48
10/04/2021 2,593 5,184 0.50
12/04/2021 2,581 5,142 0.50
13/04/2021 2,521 5,200 0.48
14/04/2021 2,586 4,886 0.53
15/04/2021 2,615 5,345 0.49
16/04/2021 2,550 5,186 0.49
17/04/2021 2,506 4,955 0.51
19/04/2021 2,579 5,259 0.49
20/04/2021 2,525 5,081 0.50
21/04/2021 2,639 4,893 0.54
22/04/2021 2,622 5,205 0.50
23/04/2021 2,627 5,133 0.51
24/04/2021 2,597 5,044 0.51
26/04/2021 2,530 5,162 0.49
27/04/2021 2,609 5,398 0.48
28/04/2021 2,585 4,835 0.53
29/04/2021 2,555 4,810 0.53
30/04/2021 2,564 5,161 0.50
01/05/2021 2,623 4,907 0.53
03/05/2021 2,652 4,851 0.53
04/05/2021 2,634 5,116 0.51
05/05/2021 2,558 4,942 0.52
06/05/2021 2,608 4,983 0.52
07/05/2021 2,584 5,189 0.50
08/05/2021 2,554 4,944 0.52
10/05/2021 2,543 5,048 0.50
11/05/2021 2,650 5,334 0.50
12/05/2021 2,529 5,042 0.50
13/05/2021 2,556 4,975 0.51
14/05/2021 2,627 5,389 0.49
may-21
15/05/2021 2,537 5,397 0.47
17/05/2021 2,523 4,918 0.51
18/05/2021 2,544 4,864 0.52
19/05/2021 2,506 5,166 0.49
20/05/2021 2,553 5,073 0.50
21/05/2021 2,636 5,052 0.52
22/05/2021 2,541 4,840 0.53
24/05/2021 2,576 5,332 0.48
25/05/2021 2,542 5,290 0.48
26/05/2021 2,534 4,922 0.51
27/05/2021 2,647 5,016 0.53
28/05/2021 2,565 5,364 0.48




29/05/2021 2,588 5,208 0.50
31/05/2021 2,572 5,373 0.48
01/06/2021 2,607 5,036 0.52
02/06/2021 2,620 5,106 0.51
03/06/2021 2,580 5,016 0.51
04/06/2021 2,531 5,180 0.49
05/06/2021 2,626 4,853 0.54
07/06/2021 2,512 5,265 0.48
08/06/2021 2,642 4,839 0.55
09/06/2021 2,500 5,295 0.47
10/06/2021 2,634 4,977 0.53
11/06/2021 2,586 4,903 0.53
12/06/2021 2,505 5,319 0.47
14/06/2021 2,541 5,215 0.49
jun-21 15/06/2021 2,602 4,904 0.53
16/06/2021 2,622 5,207 0.50
17/06/2021 2,507 4,840 0.52
18/06/2021 2,599 5,288 0.49
19/06/2021 2,588 5,037 0.51
21/06/2021 2,582 5,009 0.52
22/06/2021 2,528 4,900 0.52
23/06/2021 2,631 4,944 0.53
24/06/2021 2,618 4,914 0.53
25/06/2021 2,633 5,293 0.50
26/06/2021 2,631 4,836 0.54
28/06/2021 2,511 4,993 0.50
29/06/2021 2,592 5,147 0.50
30/06/2021 2,593 5,059 0.51

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 15. Productividad de materia prima inicial.

] Cajas TN dg Productivic_zlad
Mes Dia producidas mafcerla de m'aterla

prima prima

04/01/2021 2,572 35.6 72.27
05/01/2021 2,548 36.3 70.19
06/01/2021 2,645 36.8 71.95
07/01/2021 2,561 36.3 70.64
08/01/2021 2,516 36.1 69.74
09/01/2021 2,509 36.8 68.19
11/01/2021 2,552 35.3 72.30
12/01/2021 2,533 35.2 71.93
13/01/2021 2,572 36.9 69.79
14/01/2021 2,514 36.6 68.60
15/01/2021 2,580 36.6 70.47
ene-21 16/01/2021 2,520 33.2 75.85
18/01/2021 2,560 34.2 74.96
19/01/2021 2,615 36.9 70.88
20/01/2021 2,519 34.3 73.42
21/01/2021 2,633 34.6 76.12
22/01/2021 2,519 35.2 71.65
23/01/2021 2,583 35.6 72.54
25/01/2021 2,641 34.2 77.21
26/01/2021 2,609 34.7 75.11
27/01/2021 2,606 35.1 74.24
28/01/2021 2,603 34.3 75.91
29/01/2021 2,600 34.8 74.79
30/01/2021 2,540 34.4 73.82
01/02/2021 2,514 35.3 71.18
02/02/2021 2,590 36.6 70.81
03/02/2021 2,634 34.4 76.65
04/02/2021 2,538 37.4 67.80
05/02/2021 2,574 36.2 71.03
06/02/2021 2,512 34.8 72.11
08/02/2021 2,606 36.1 72.13
feb-21 |09/02/2021 2,550 37.4 68.23
10/02/2021 2,514 34.8 72.27
11/02/2021 2,500 36.5 68.42
12/02/2021 2,603 34.7 7491
13/02/2021 2,502 36.9 67.77
15/02/2021 2,556 37.4 68.27
16/02/2021 2,522 37.1 68.06
17/02/2021 2,522 37.4 67.51




18/02/2021 2,617 35.0 74,77
19/02/2021 2,612 35.3 74.06
20/02/2021 2,538 37.3 68.04
22/02/2021 2,596 35.5 73.19
23/02/2021 2,584 36.5 70.85
24/02/2021 2,510 34.3 73.28
25/02/2021 2,505 36.2 69.23
26/02/2021 2,607 36.6 71.18
27/02/2021 2,522 35.7 70.59
01/03/2021 2,549 35.2 72.43
02/03/2021 2,564 34.2 75.08
03/03/2021 2,516 34.3 73.25
04/03/2021 2,645 37.1 71.28
05/03/2021 2,502 35.0 71.48
06/03/2021 2,629 36.6 71.88
08/03/2021 2,640 34.5 76.50
09/03/2021 2,592 37.5 69.08
10/03/2021 2,598 34.8 74.73
11/03/2021 2,620 37.4 70.07
12/03/2021 2,607 36.8 70.88
13/03/2021 2,514 37.3 67.41
15/03/2021 2,623 36.3 72.22
mar-21 | 16/03/2021 2,525 37.1 68.05
17/03/2021 2,592 34.1 75.94
18/03/2021 2,615 37.4 69.97
19/03/2021 2,536 37.3 68.04
20/03/2021 2,621 34.0 77.02
22/03/2021 2,640 35.5 74.41
23/03/2021 2,648 34.2 77.44
24/03/2021 2,642 34.1 77.46
25/03/2021 2,599 37.0 70.31
26/03/2021 2,629 35.5 73.98
27/03/2021 2,519 35.6 70.67
29/03/2021 2,554 36.9 69.30
30/03/2021 2,519 37.2 67.80
31/03/2021 2,632 37.1 70.91
01/04/2021 2,542 37.0 68.69
02/04/2021 2,528 34.5 73.33
03/04/2021 2,556 36.2 70.60
abr-21 05/04/2021 2,570 35.3 72.88
06/04/2021 2,590 35.4 73.07
07/04/2021 2,560 36.0 71.16
08/04/2021 2,512 36.5 68.86
09/04/2021 2,602 34.7 74.88




10/04/2021 2,593 37.5 69.16
12/04/2021 2,581 34.8 74.26
13/04/2021 2,521 37.3 67.52
14/04/2021 2,586 35.2 73.53
15/04/2021 2,615 34.7 75.42
16/04/2021 2,550 34.4 74.06
17/04/2021 2,506 34.7 72.22
19/04/2021 2,579 36.6 70.53
20/04/2021 2,525 36.3 69.58
21/04/2021 2,639 36.5 72.24
22/04/2021 2,622 36.8 71.22
23/04/2021 2,627 36.3 72.29
24/04/2021 2,597 35.4 73.30
26/04/2021 2,530 37.2 67.95
27/04/2021 2,609 34.4 75.91
28/04/2021 2,585 35.6 72.62
29/04/2021 2,555 35.3 72.43
30/04/2021 2,564 36.2 70.78
01/05/2021 2,623 34.1 76.81
03/05/2021 2,652 34.6 73.73
04/05/2021 2,634 35.3 74.62
05/05/2021 2,558 36.2 70.61
06/05/2021 2,608 34.9 74.80
07/05/2021 2,584 36.0 71.70
08/05/2021 2,554 34.6 73.89
10/05/2021 2,543 35.5 71.67
11/05/2021 2,650 33.1 80.07
12/05/2021 2,529 34.4 73.57
13/05/2021 2,556 34.2 74.81
14/05/2021 2,627 37.0 70.96
15/05/2021 2,537 34.2 74.27
may-21
17/05/2021 2,523 37.4 67.55
18/05/2021 2,544 36.5 69.66
19/05/2021 2,506 35.2 71.22
20/05/2021 2,553 34.6 73.74
21/05/2021 2,636 34.1 77.23
22/05/2021 2,541 34.4 73.97
24/05/2021 2,576 35.2 73.09
25/05/2021 2,542 36.6 69.46
26/05/2021 2,534 35.5 71.35
27/05/2021 2,647 35.1 75.48
28/05/2021 2,565 36.8 69.69
29/05/2021 2,588 34.6 74.80
31/05/2021 2,572 36.1 71.26




jun-21

01/06/2021 2,607 35.5 73.49
02/06/2021 2,620 36.4 71.98
03/06/2021 2,580 35.2 73.27
04/06/2021 2,531 36.0 70.38
05/06/2021 2,626 34.2 76.69
07/06/2021 2,512 34.1 73.61
08/06/2021 2,642 36.5 72.45
09/06/2021 2,500 35.5 70.33
10/06/2021 2,634 37.5 70.30
11/06/2021 2,586 35.5 72.83
12/06/2021 2,505 37.2 67.35
14/06/2021 2,541 36.3 70.03
15/06/2021 2,602 35.3 73.63
16/06/2021 2,622 354 74.07
17/06/2021 2,507 34.2 73.28
18/06/2021 2,599 34.5 75.32
19/06/2021 2,588 35.3 73.24
21/06/2021 2,582 35.4 72.98
22/06/2021 2,528 37.3 67.79
23/06/2021 2,631 35.8 73.46
24/06/2021 2,618 34.2 76.56
25/06/2021 2,633 34.7 75.96
26/06/2021 2,631 34.3 76.78
28/06/2021 2,511 36.2 69.29
29/06/2021 2,592 35.1 73.89
30/06/2021 2,593 36.7 70.73

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 16. Técnica del interrogatorio sistematico

Preliminares Fondo
Actividad z
. . ;, Qué otra . .
¢&Qué se hace en ¢Por qué hay ¢Q . ¢, Qué deberia
; cosa podria
realidad? gue hacerlo? hacerse?
hacerse?
La envasadora se Indicar a 2
g . . Ordenar a 2
. dirige desde la Porque tienen jornales para .
1-Se dirige a la . jornaleros que
entrada de la zona | que disponer de que se o
zona de . : distribuyan los
de envasado hacia | estos materiales encargue de
despacho : LI cestos con
el despacho para de trabajo para distribuir los .
(cestos con obtener sus iniciar con el cestos vacios a | ©vases vaclos
envases vacios) . alas
materiales de proceso cada
- envasadoras
trabajo envasadora
La envasadora -
Porque ese Esta actividad
recoge su ; .
; necesario para | es necesaria en
respectivo cesto .
2-Recoge el Py efectuar el el proceso, por Sequir con la
. que estéa situado al . . -
cesto vacio intercambio por la cual no actividad actual
costado de los
otro cesto lleno puede ser

dynos
(contenedores)

de envases

reemplazada

3-Intercambia
cesto vacio por
uno lleno con

La envasadora
entrega el cesto
vacio a los
encargados del
despacho y ellos lo

Porque teniendo
estos materiales
de trabajo se
procedera a

Ubicar a una
controladora en
la zona de

Disponer de una
controladora
para minimizar

. : desarrollar la envasado de la tiempos
envases intercambian por un - ! ; . .
siguiente linea de cocido improductivos
cesto lleno de o
actividad
envases
Porque ya
quey Ordenar a un Hacer que un
contando con . .
4-Traslada el La envasadora se ; jornalero que jornalero
- estos materiales o
cesto lleno de dirige a la zona de distribuya los traslade los

envases vacios

envasado para

de trabajo se

cestos llenos de

cestos llenos de

; . procede a . .
ala zona de dejar su respectivo efectuar la envases vacios | envases vacios
envasado cesto con envases o ala zona de ala zona de

siguiente
. envasado envasado
actividad
Porque teniendo | Ordenar que un Hacer que un
Se procede a . .
5-Coloca el el cesto con jornalero jornalero
colocar el cesto
cesto lleno de envases se coloque los traslade los
) lleno de envases .
envases junto a . procedera a cestos llenos de | cestos llenos de
vacios al costado . P .
la mesa de ejecutar la envases vacios | envases vacios
de la mesa de o )
envasado . siguiente junto a la mesa a la mesa de
trabajo o
actividad de envasado envasado
Porque mediante | Hacer que 2 a 3 | Ordenar que 2 a
estos materiales ornaleros 3 jornaleros
6-Acude a la Se traslada a la ) Jor I
de trabajo se distribuyan los brinden los
zona de rack zona de racks y
i ; transportan los racks con racks con
con canastillas canastillas ) )
envases llenos | canastillas a las | canastillas a las
de materia prima envasadoras envasadoras

7-Espera la
entrega de rack
con canastillas

Forma su cola para

poder recepcionar

tanto el rack como
canastilla

Porque es la
Unica forma de
poder conseguir
los materiales de
trabajo

Organizar de
mejor manera
la distribucién
de los
materiales de
trabajo

Formar 2 colas
para reducir el
tiempo que se
toma en
recepcionar rack
con canastillas




Planificar una

Adquirir una
mayor .
. Porque es el L7 mayor cantidad
Recepciona el rack : adquisicion de
8-Recoge el ; medio por el cual deracky
con canastillas que rack y .
rack con se colocan los ! canastillas para
. ya se encuentran canastillas en . .
canastillas . . envases llenos evitar pérdida de
disponibles L base a los .
de materia prima e tiempo en largas
datos histéricos
s colas
de produccion
Reorganizar el
area de trabajo,
Porque es
. o a tal punto que
9-Traslada el . importante dirigir C X
Se dirige con el Redisefar la los materiales
rack con . elracky N :
) rack y canastillas a . distribucion de de trabajo se
canastillas a la canastilla para : .
la zona de . los espacios de | encuentren mas
zona de poder ubicar los : .
envasado trabajo accesible y
envasado envases llenos
o cercanos a los
de materia prima
procesos
productivos
Porque de esta
manera se Hacer que un Ordenar que un
10-Retira la Procede a retirar procede a jornalero que se jornalero se
canastilla del canastilla por colocar los encargue de encargue de
rack canastilla del rack | envases para su retirar las retirar las
posterior llenado canastillas canastillas
de materia prima
Esta actividad
11-Coloca la . Para poder es necesaria en
: Coloca la canastilla i .
canastilla en la facilitar el el proceso, por Seguir con la
sobre la mesa de -
mesa de llenado de la cual no actividad actual
envasado o
envasado materia prima puede ser
reemplazada
Instalar Implementar
Procede alzar la Porque es una
. . . canaletas para | canaletas de tal
12-Vierte los canastilla sobre la forma mas Y
- agilizar la manera que los
envases en la mesa de envasado rapida de tener entreaa de envases caigan
mesa de y vierte los envases en 9 9
’ envases a la por gravedad a
envasado aproximadamente la mesa de
mesa de la mesa de
1/4 de cesto envasado
envasado envasado

13-Coloca los
envases vacios

Ubica 48 envases

Para mantener
un mejor orden

Esta actividad
€s necesaria en
el proceso, por

Seguir con la

. vacios en la de materiales en -
verticalmente . la cual no actividad actual
. canastilla la mesa de
en la canastilla puede ser
envasado
reemplazada
Para evitar que
- se tenga que -
14-Verifica que . 9aq Esta actividad
Inspecciona estar )
los envases : es necesaria en
. visualmente que los acomodando .
estén . o el proceso, por Seguir con la
envases estén repetitivamente i
correctamente la cual no actividad actual
correctamente los envases
colocados en la . puede ser
; acomodados cuando se esté
canastilla reemplazada
llenando la
materia prima
Espera mientras los | Porque si no se Adauirir Asignar a 3
15-Espera la jornaleros trasladan dispone de la carretiﬁas para jornaleros para
materia prima la materia prima materia prima en agilizar Ia gue distribuyan
en mesa de cortada y la mesa de las paneras con
. entrega de o
envasado eviscerada a la envasado no la materia prima

mesa de envasado

inicia la actividad

materia prima

en las




carretillas, dado

gue podran
llevar una mayor
cantidad de
estas
Porque luego del
corte . Adquirir una
. y Disponer de quin
eviscerado aun una maquina méaquina de
el pescado tiene lavado para
16-Lavado de Procede a lavar los . lavadora de
materia prima trozos de pescado residuos y por lo pescado para gfectuar la
tanto se debe aailizar a actividad de una
eliminar giliz: manera mas
- actividad P
mediante el rapida
lavado
Porgque es .
fundgmental Instruir al
realizar el Capacitar al personal tanto
17-Llena los Llena los trozos de envasado de la personal para antiguo como
envases con pescado dentro del materia prima mejorar sus nuevo sobre
materia prima envase ara proceder métodos de métodos de
para proce trabajo trabajo méas
con el siguiente eficientes

proceso

18-Verifica que
todos los

envases estén
llenos con

materia prima

Verifica que todos
los envases estén
dentro de los
parametros
implantados

Porque asi esta
establecido por
el area de
aseguramiento
de la calidad

Esta actividad
es necesaria en
el proceso, por

la cual no
puede ser
reemplazada

Seguir con la
actividad actual

Porque necesita

Disponer de 2 a

Ubicar a 2
jornaleros para
que se

llenar el rack con 3 jornaleros encarguen de
19-Traslada la . . :
canastilla al Lleva la canastilla al las canastillas para que despejar todas
rack rack para despejar la trasladen las las canastillas
mesa de canastillas al gue ya se
envasado rack encuentren
llenadas con
materia prima
Porque el rack
q Hacer que 1 Ordenar a que
Coloca las debe estar lleno . .
20-Coloca la X ; jornalero para un jornalero
! canastillas en el en su totalidad L
canastilla en el . que coloque las distribuya las
rack de manera para que ingrese . :
rack : canastillas en el canastillas
ordenada al cocinador
. rack dentro del rack
estatico

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 17: Estudio de tiempos del método mejorado

Numero de observaciones

Analisis del tiempo estandar del método mejorado
Operarios (Sexo): Femenino

Tiempo observado (T.0) (Min) T.Pro| Total

N° Descripcion del elemento - - ] ] ] ] ] ] ] Dia

Dial |Dia2 |Dia3 |Dia4 |Dia5 |Dia6 |Dia7 |Dia8 |Dia9 10
1 | Recoger envases 0.1670.150|0.183|0.167 | 0.133 | 0.150 | 0.167 | 0.133 | 0.167 | 0.150 | 0.157 | 1.567
2 | Traslado a la mesa de trabajo 0.100|0.083|0.100 | 0.100 | 0.100 | 0.083 | 0.100 | 0.083 {0.100 | 0.083 | 0.093 | 0.933
3 | Colocar filetes sobre la mesa de trabajo 0.083]0.083|0.083|0.100|0.083 |0.067 | 0.083 |0.083 | 0.083 | 0.083 | 0.083 | 0.833
4 | Envasado 2.200|2.367|2.050 | 2.200 | 2.350 | 2.050 | 2.167 | 2.050 | 2.550 | 1.983 | 2.197 |21.967
5 | Pesado 0.667|0.700 | 0.667 | 0.683 | 0.650 | 0.667 | 0.633 |0.683 |0.700 | 0.667 | 0.672 |6.717
6 | Prensado 1.083(1.117|1.100|1.117|1.050|1.083 |1.117|1.100 |1.083|1.067 | 1.092 |10.917
7 | Colocar las latas prensadas en las cubetas 0.833/0.800|0.833|0.833|0.800 {0.833|0.817 |0.833 |0.800 |0.800 | 0.818 |8.183
TOTAL N° OBSERVACIONES=70 51117

Fuente: elaboracion propia.




Numero de muestras

Caélculo para determinar las muestras — Proceso de envasado
N° ACTIVIDAD =x |z=x NUmero de observaciones
1 Recoger envases 1.567 0.248 15
2 Traslado a la mesa de trabajo 0.933 0.088 12
3 Colocar filetes sobre la mesa de trabajo 0.833 0.070 13
4 Envasado 21.967 48.542 10
5 Pesado 6.717 45151
6 Prensado 10.917 11.922 1
7 Colocar las latas prensadas en las cubetas 8.183 6.699 (1
Total 52

Fuente: elaboracion propia.



Tiempo promedio

.0

) Destripaion de elemento Terputera 10l
Dial |0ia2 Dia3|Diad |Dia5 Digf| Dia7 | Dia§ | Dia | Dia 10, Dia1d|Dia12 Dia L3 Dia 14 Dia 15

1 Recngerenvases 00 |05 08|04 08 05 007 08 00 05 05005 04 0% 04 048 5
1 Traladoala messde trabajo 01 1008 010101 0083 01 006 01 00K 008 01 009 1
3 Colocafiletes sobr amesa detabajo 008 | 008 008|010 | 008 007 008 008|007 007|008 | 008 007 i1 It
4 Ewasado L |17 U6 12 2% 25| 2167|205 | 255 | 193 L9 1
5 Pesado 060 (0650 0650 (0650 (0650 0650060 060|060 0650 060 !
6 Prensado 100 | L0 L0 | L0 | L0 LOM | L0 | LO0| L0 L0 i !
T Coloarlsetasprensadas en s cubetzs 0423 | 080 0833 0823 080 08| 0417|0423 08N 04N 0w | |

Fuente: elaboracion propia.




Tiempo estdndar del proceso de envasado mejorado

Andlisis del tiem

po estandar del método mejorado

0 . Pro. Fac. de . . .
N Descripcion del elemento T.0(min) | calificacion(%) T.Normal Tolerancia T.Estandar(min)
1 Recoger envases 0.148 1.12 0.166 1.14 0.190
2 Traslado a la mesa de trabajo 0.093 1.12 0.104 1.14 0.119
Colocar filetes sobre la mesa de
3 trabajo 0.080 1.12 0.089 1.14 0.102
4 Envasado 2.197 1.12 2.460 1.14 2.805
5 Pesado 0.650 1.12 0.728 1.14 0.830
6 Prensado 1.070 1.12 1.198 1.14 1.366
Colocar las latas prensadas en las
7 cubetas 0.818 1.12 0.917 1.14 1.045
Tiempo estandar total x panera(min) 6.46

Fuente: elaboracion propia




Anexo 18. Diagrama de actividades de proceso mejorado.

i Descrioi Tiempo Simbolo
tem escripcion
s 7T TO T D
01 Recepcion de 15 min
materia prima \
02 Pesado de materia 45 min. |
prima en cubetas \
03 Inspeccion 05 min. \
/
/ f
04 Encanastillado 60 min.
05 Transporte al area 10 min /
de cocinado N
06 Cocinado 60 min \
A\
| i6 | \\
nspeccion en e .
07 enfriado 15 min -
08 Transpprte al area 05 min. P
de fileteado \
09 Flletea_do d_e la 120 min \
materia prima
Inspeccion en el .
10 05 min
pesado
//
Transporte al &rea . d
11 05 min.
de envasado \
12 Envasz_ado (_:1e la 20min \
materia prima
13 Inspeccion 03 min
Adicion del liquido 0.05
14 . ;
de gobierno min. \
1
15 Exhausting 02 min \\
N
16 Inspeccion 05 min. /
17 Sellado de latas 01 min I/
|
18 Lavado 02 min.




19 Estibado 15 min
/
20 Transporte al area 60 min
de esterilizado
21 Esterilizado 60 min \
/
v
22 Transpo[rte a}l area 05 min
de enfriamiento \
23 Enfriamiento 720min
24 Empaque 540min. |
|
25 Etiquetado 480 min |
26 Transporte al area 60 min
de almacenamiento
27 Almacenado

Fuente: Manual HACCP de la empresa




Anexo 19. Productividad de mano de obra final

Productividad

. Cajas Horas de mano.de

Mes Dia producidas | hombre dobra(ca]as

e conserva/
HH)
01/07/2021 3,543 3,298 1.07
02/07/2021 3,498 3,294 1.06
03/07/2021 3,645 3,300 1.10
05/07/2021 3,414 3,030 1.13
06/07/2021 3,482 3,627 0.99
07/07/2021 3,463 3,302 1.05
08/07/2021 3,380 3,484 0.97
09/07/2021 3,404 3,303 1.03
10/07/2021 3,467 3,541 0.98
12/07/2021 3,489 3,116 1.12
13/07/2021 3,546 3,426 1.04
14/07/2021 3,593 3,089 1.16
15/07/2021 3,352 3,562 0.94
jul-21 | 16/07/2021 3,507 3,107 1.13
17/07/2021 3,362 3,665 0.92
19/07/2021 3,573 3,260 1.10
20/07/2021 3,521 3,247 1.08
21/07/2021 3,472 3,379 1.03
22/07/2021 3,408 3,293 1.03
23/07/2021 3,508 3,127 1.12
24/07/2021 3,435 2,972 1.16
26/07/2021 3,447 3,023 1.14
27/07/2021 3,625 3,291 1.10
28/07/2021 3,387 3,389 1.00
29/07/2021 3,425 3,283 1.04
30/07/2021 3,491 3,508 1.00
31/07/2021 3,489 3,590 0.97
02/08/2021 3,362 3,396 0.99
03/08/2021 3,374 3,004 1.12
04/08/2021 3,449 3,184 1.08
05/08/2021 3,422 3,394 1.01
ago- | 06/08/2021 3,412 3,411 1.00
21 | 07/08/2021 3,418 3,669 0.93
09/08/2021 3,609 3,529 1.02
10/08/2021 3,513 3,351 1.05
11/08/2021 3,510 3,604 0.97
12/08/2021 3,510 3,614 0.97




13/08/2021| 3,451 2,996 1.15
14/08/2021| 3,458 3,575 0.97
16/08/2021| 3,538 2,977 1.19
17/08/2021| 3,340 3,421 0.98
18/08/2021 | 3,402 3,556 0.96
19/08/2021| 3,415 3,028 1.13
20/08/2021| 3,476 3,282 1.06
21/08/2021| 3,520 3,122 1.13
23/08/2021| 3,611 3,537 1.02
24/08/2021| 3,567 3,497 1.02
25/08/2021| 3,554 3,668 0.97
26/08/2021| 3,426 3,595 0.95
27/08/2021| 3,543 3,492 1.01
28/08/2021| 3,572 3,516 1.02
30/08/2021| 3,548 3,490 1.02
31/08/2021| 3,491 3,040 1.15
01/09/2021| 3,454 3,603 0.96
02/09/2021| 3,585 3,437 1.04
03/09/2021| 3,504 3,549 0.99
04/09/2021| 3,583 3,100 1.16
06/09/2021| 3,593 3,339 1.08
07/09/2021| 3,570 3,303 1.08
08/09/2021| 3,524 3,403 1.04
09/09/2021| 3,589 3,580 1.00
10/09/2021| 3,395 3,003 1.13
11/09/2021| 3,541 3,089 1.15
13/09/2021| 3,578 2,959 1.21
14/09/2021| 3,388 3,304 1.03
sep- |15/09/2021| 3,454 3,408 1.01
21 |16/09/2021| 3,433 3,243 1.06
17/09/2021| 3,403 3,390 1.00
18/09/2021| 3,531 3,097 1.14
20/09/2021| 3,427 3,462 0.99
21/09/2021| 3,589 3,558 1.01
22/09/2021| 3,423 3,378 1.01
23/09/2021| 3,464 3,382 1.02
24/09/2021| 3,343 3,329 1.00
25/09/2021| 3,430 3,003 1.11
27/09/2021| 3,478 3,366 1.03
28/09/2021| 3,410 3,092 1.10
29/09/2021| 3,413 3,375 1.01
30/09/2021| 3,329 3,446 0.97




Anexo 20. Productividad de materia prima final

] Cajas TN dg Productivic_zlad

Mes Dia producidas mafcerla de m'aterla
prima prima
01/07/2021 3,543 35.6 99.56
02/07/2021 3,498 36.3 96.36
03/07/2021 3,645 36.8 99.15
05/07/2021 3,414 36.3 94.17
06/07/2021 3,482 36.1 96.52
07/07/2021 3,463 36.8 94.12
08/07/2021 3,380 35.3 95.76
09/07/2021 3,404 35.2 96.67
10/07/2021 3,467 36.9 94.07
12/07/2021 3,489 36.6 95.20
13/07/2021 3,546 36.6 96.86
14/07/2021 3,593 33.2 108.14
15/07/2021 3,352 34.2 98.16
jul-21|16/07/2021 3,507 36.9 95.06
17/07/2021 3,362 34.3 97.99
19/07/2021 3,573 34.6 103.30
20/07/2021 3,521 35.2 100.15
21/07/2021 3,472 35.6 97.51
22/07/2021 3,408 34.2 99.63
23/07/2021 3,508 34.7 100.99
24/07/2021 3,435 35.1 97.85
26/07/2021 3,447 34.3 100.52
27/07/2021 3,625 34.8 104.28
28/07/2021 3,387 34.4 98.44
29/07/2021 3,425 35.3 96.98
30/07/2021 3,491 36.6 95.44
31/07/2021 3,489 34.4 101.54
02/08/2021 3,362 37.4 89.81
03/08/2021 3,374 36.2 93.10
04/08/2021 3,449 34.8 99.00
05/08/2021 3,422 36.1 94.71
06/08/2021 3,412 37.4 91.29
ago- |07/08/2021 3,418 34.8 98.26
21 |09/08/2021| 3,609 36.5 98.77
10/08/2021 3,513 34.7 101.10
11/08/2021 3,510 36.9 95.07
12/08/2021 3,510 37.4 93.75
13/08/2021 3,451 37.1 93.13
14/08/2021 3,458 37.4 92.56




16/08/2021| 3,538 35.0 101.08
17/08/2021 | 3,340 35.3 94.70
18/08/2021 | 3,402 37.3 91.20
19/08/2021 | 3,415 35.5 96.28
20/08/2021 | 3,476 36.5 95.30
21/08/2021| 3,520 34.3 102.76
23/08/2021| 3,611 36.2 99.79
24/08/2021| 3,567 36.6 97.39
25/08/2021| 3,554 35.7 99.48
26/08/2021 | 3,426 35.2 97.34
27/08/2021| 3,543 34.2 103.74
28/08/2021| 3,572 34.3 104.00
30/08/2021| 3,548 37.1 95.61
31/08/2021| 3,491 35.0 99.73
01/09/2021 | 3,454 36.6 94.43
02/09/2021| 3,585 34.5 103.88
03/09/2021| 3,504 375 93.38
04/09/2021| 3,583 34.8 103.06
06/09/2021 | 3,593 37.4 96.09
07/09/2021| 3,570 36.8 97.06
08/09/2021| 3,524 37.3 94.49
09/09/2021| 3,589 36.3 98.81
10/09/2021 | 3,395 37.1 91.49
11/09/2021| 3,541 34.1 103.74
13/09/2021| 3,578 37.4 95.73
14/09/2021| 3,388 37.3 90.89
sep- |15/09/2021| 3,454 34.0 101.50
21 |16/09/2021| 3,433 35.5 96.76
17/09/2021| 3,403 34.2 99.52
18/09/2021| 3,531 34.1 103.52
20/09/2021 | 3,427 37.0 92.71
21/09/2021| 3,589 35.5 101.00
22/09/2021| 3,423 35.6 96.03
23/09/2021| 3,464 36.9 93.99
24/09/2021 | 3,343 37.2 89.98
25/09/2021| 3,430 37.1 92.41
27/09/2021| 3,478 37.0 93.98
28/09/2021| 3,410 345 98.91
20/09/2021| 3,413 36.2 94.27
30/09/2021| 3,329 35.3 94.40




