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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo general aplicar la ingenieria de
métodos para incrementar la productividad en el proceso de envasado en
PANAFOQODS S.A.C. 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 anchoveta en salsa de
tomate, mientras que la muestra por la productividad del proceso de envasado en
la produccién de conserva de anchoveta en salsa de tomate. Los instrumentos
empleados fueron el cursograma analitico del operario, diagrama bimanual y el
diagrama de recorrido. Por ultimo, se utilizé6 un cronometro 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 corroboré que el proceso critico
era el 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 variacién 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 obray 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 general objective of thisresearchwas to applymethodengineering to
increaseproductivity in the packaging processat PANAFOODS S.A.C. The study
was of anappliedtypewith a pre-experimental research design. The
populationwasrepresented by the productivity of the production processes for the
production of cannedanchovy in tomatosauce, while the sample wasrepresented by
the productivity of the packaging process in the production of cannedanchovy in
tomatosauce. The instrumentsusedwere the operator'sanalyticalcourse, bimanual
diagramand the path diagram. Finally, a stopwatch and time analysissheetwereused
to determine the standard time of the process. It wasobtained as a result that, by
sampling the work, it wasconfirmed that the criticalprocesswas packaging. In
addition, it waspossible to increase the percentage of productiveactivitiesfrom
65.00% with the currentmethod to 75.00% with the improvedmethod, showing a
variation of 15.78%. Likewise, the standard time wasreducedfrom 11.74 min /
breadbasket to 10.08 min / breadbasket, denoting a variation of -14.40%. Finally,
the productivity of labor and the physical efficiency of rawmaterialsincreased by
7.57% and 7.49% respectively.

Keywords: Method Engineering, Standard Time, and Productivity



INTRODUCCION

En la presente investigacion titulado “Aplicacién de la ingenieria de métodos para
incrementar la productividad en el proceso de envasado en PANAFOODS
S.A.C.- Santa 2021” se propuso con la finalidad de minimizar todos los
problemas existentes en la linea de cocido de la conservera de pescado
PANAFOODS S.A.C., implementando la ingenieria de métodos, siendo
importante demostrar que por mediode la aplicacion de la ingenieria de métodos
se tuvo un incremento de manera significativa de la productividad en la linea de
cocido.

Actualmente, la adaptacion de instrumentos de la ingenieria de métodos a nivel
Industrial es muy indispensable a nivel empresarial, 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 sélida
es muy importante, los miembros involucrados desde la alta gerencia hasta
operarios deben tener muy claro y estar comprometidos conla vision y mision;
Segundo, esta el factor liderazgo, ya que siempre se debe tener un lider que
dirija a una organizacién; y como tercer factor se tiene a todaslas herramientas
gue se utiliza para la satisfaccion del cliente. Mencionado los factores, si uno de

ellos falla, existe una probabilidad de fracaso (Chase, 2016).

La produccion 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, 2016). Hoy
en dia en el mundo, el indicador que emplean las empresas para poder evaluar
su desempefio es la productividad, es por ello que, en la actualidad, paratodas las
grandes y pequefias compafiias, es de crucial perspectiva mejoras en el
rendimiento de las mismas, ya que es la pieza fundamental para crecer. Es por
ello que muchos de ellos se especializan en la produccion, ya sea para la
pequefia, mediana o gran industria, lo que las obliga a acelerar su crecimiento,
asi como a mejorar el correcto manejo de las temporadas. Los recursos son un

dilema para muchos de ellos. Por lo tanto, hasta el dia de hoy en los fabricantes
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enumerados, se esfuerzan principalmente por lograr la maxima produccion en
poco tiempo y, por lo tanto, estdn aprobados para aumentar sus ganancias.
(Ruiz, Ayala yAcero, 2017).

El Per, uno de los primordiales sectores de desarrollo econémicos es la
industria pesquera, segun el INEIl 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 (Alvarez, 2019).

A nivel local, la empresa conservera PANAFOODS 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 3200 cajas por turno de 10 horas
PANAFOODS S.A.C., lleva a cabo tres procesos importantes, los cuales son,
recepcion, elaboracion y empaquetado, estas etapas 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 los clientes.

Uno de los inconvenientes que presenta PANAFOODS 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, todo se debe a métodos de trabajo ineficientes y al hecho de que los
plazos y los procesos no estan estandarizados. Ademas, hay retrasos en
diferentes estaciones de trabajo, lo que suma un tiempo de inactividad total de 5
horas y media, lo que significa que el indicador es del 25% vy el autoclave esta
inactivo a plena carga. Por otro lado, existe sobrecarga de trabajo en el area de

enlatado y todo debido a la falta de balancede linea.



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 operacion 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 manipulacion 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
gue se desaprovecha 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
PANAFOODS S.A.C., 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 manipulacién de los operarios
en el abastecimiento de latas, esto genera retraso en el proceso, generando
costos adicionales de hora hombre y fatiga laboral por una larga jornada de

trabajo por parte de los trabajadores.

También existen problemas de no poder ubicar materiales, no obtener un
pedido o despachar bienes tangibles y no tener el mismo método de
conservacion. Por estas razones, PANAFOODS SAC necesita encontrar formas
o formas de reducir el nimero de productos incompletos debido a métodos de
trabajo ineficientes, paradas de produccion por falta de garantia, mantenimiento
adecuado o escasez de maquinas. Formacion de operarios, jornadas laborales
innecesarias por errores improbables (reetiquetado, reembalaje) relacionados

con actividades u operaciones que no valoran dicho producto.



Ademas, la empresa no tiene suficiente control sobre las horas de trabajo o la
cantidad de maquinas llenadoras requeridas, por lo que hay casos en los que
trabajan mas de 12 horas e incluso hay dias en los que la produccion esta a
plena capacidad y el trabajo est4 hecho a las 4 p.m., siendo demasiadas horas
en produccion. En definitiva, el principal defecto que se produce en
PANAFOODS S.A. es el proceso de envasado, ya que no es eficiente. Por lo
tanto, es necesario equilibrar el tiempo de trabajo y conocer las acciones
probleméticas durante la implementacion de las actividades, todo con el

propésito de aumentar los niveles de productividad.

Ante lo expuesto se planted la siguiente pregunta ¢, En qué medida la aplicacién
de ingenieria de métodos incidira la productividad en el proceso de envasado
de la empresa PANAFOODS S.A.C.- Santa 20217

El actual informe tiene justificacion social, al aplicar la innovacion en los
meétodos de trabajo, reduce la carga mental y fisica de los trabajadores,
ayudandoles asi a desarrollarse mejor. Incluso es posible respetar los
estandares comerciales y, de hecho, promover el crecimiento de la empresa. A
su vez, se esta desarrollando una medida para proteger el medio ambiente,
porque se ha mejorado el método de trabajo de los envases, y por ello, es
posible reducir el desperdicio de materias primas y, en consecuencia, reducir

todos los residuos organicos. el entorno.

Por otro lado, se justifica de manera econOmica ya que se consideran las
acciones previas necesarias para estandarizar los tiempos de empaque y
reducir la pérdida de material, reduciendo asi los tiempos improductivos y
produciendo mas latas en menos tiempo. A corto plazo, provocando un
importante aumento de caja para las conserveras. Finalmente, se justifica
metodoldgicamente, en base a que el presente estudio sirve de precedente para
otros estudios futuros donde los resultados presentados por este estudio se

utilizaran para comparar con casos de similar o mayor tamafio.



A continuacién, como objetivo general aplicar la ingenieria de métodos para
incrementar la productividad en el proceso de envasado en PANAFOODS
S.A.C.- Santa 2021. Posteriormente, como objetivos especificos se plantearon
fueron los siguientes efectuar el diagndéstico en el proceso productivo de la
elaboracién de conservas en PANAFOODS S.A.C- Santa 2021; determinar la
productividad antes de aplicar la ingenieria de métodos en el proceso de
envasado en PANAFOODS S.A.C.- Santa 2021; aplicar la ingenieria de métodos
en el proceso de envasado en PANAFOODS S.A.C.- Santa 2021; determinar la
productividad después de aplicar la ingenieria de métodos en el proceso de
envasado en PANAFOODS S.A.C.- Santa 2021; evaluar las productividades
antes y después de aplicar la ingenieria de métodos en el proceso de envasado
en PANAFOODS S.A.C.- Santa 2021. De igual manera, se identificO como
hipotesis la aplicacion de la ingenieria de métodos incrementara la productividad
en el proceso de envasado en PANAFOODS S.A.C.- Santa 2021.

. MARCO TEORICO

A fin de tener una base tedrica y metodoldgica, el tema ha sido investigado y
adoptado como referencia para los antecesores, obtenidos de articulos

cientificos y de diversos tratados internacionales, nacionales e internacionales.

Segun Merchan (2019) titulada “Una propuesta para incrementar la productividad
de los trabajadores de planta de la empresa pesquera enfocado en el estudio del
trabajo” presentada a la Universidad de Guayaquil, su propadsito fue optimizar la
produccion analizando sus equipos, procesos, datos historicos y registros,
teniendo como resultado que se genera un desperdicio de 7024relampagos lo
gue le ocasiona a la empresa un pérdida de $3969,55, haciendo Ila
implementacion esto se reducird en 16% siendo un desperdicio de s6lo 5900
relampagos, por ende se concluyd que hay una sobreproduccion por parte de la

empresa, la cual no produce con respecto a su demanda.

En el articulo cientifico de Jiménez et. al (2018) titulado “Material supply system
analysis under simulation scenarios in a method improvement of Environment”
de la revista SciIELO — Scientific, México, presentd el siguiente objetivo:
Desarrollar el estudio del trabajo basado en la mejora continua para perfeccionar

productivamente la empresa Environment, como resultado mostré un diagnéstico
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inicial que permiti6 identificar que la empresa no emplea una gestion de calidad
gue mejore los procedimientos operativos, y no tiene un ERP para mejorar su
produccién; en base a este diagnostico se aplico un ERP para planificar la
demanda usando prondsticos de indice regresion lineal, se logré planificar la
cantidad de materiales a pedir, teniendo una mejora de que todos sus pedidos
se entregaron a tiempo y la reduccion de insatisfaccion redujo en su totalidad. El
autor concluyé que la productividad de la empresa mejoré en un 27.6% con
respecto al diagnéstico inicial, por lo tanto, el estudio del trabajo incremento la
productividad.

En el articulo cientificos de Cervera (2017) titulado “El impacto de la capacitacion
y la tecnologia en la productividad de los productos del mar” presentado por la
revista de ciencias de la Administracion y Economia en Redalyc, Ecuador, tuvo
como objetivo analizar el efecto de la tecnologia en la productividad de los
tripulantes,como resultado muestra que el trabajo habitual de los trabajadores
les provocay descaste 0seo-muscular muy elevado que le provoca patologias
severas y un incremento de presion intraarticular e intraabdominal todo ello
debido a una malos métodos utilizados en las maniobras que realizan para
recoger el pescado.Se concluye que para acrecentar la productividad se debe
modificar los inexistentes procesos de formacion, mejorar las caracteristicas
socioecondmicasde los pescadores y al mismo tiempo incorporar tecnologia que

los ayude en laslabores diarias.

En el articulo de Martinez et.al (2017) titulado “Industria de conservas de
hortalizas en la Regién de Murcia. Analisis de desemperio técnico” Revista de
Estudios Regionales en Redalyc, Espafia, tuvo como objetivo analizar al sector
de las conservas vegetales de la Region de Murcia. Como resultado muestra que
la eficiencia técnica en este sector es baja, debido a que el método utilizado por
esta empresa es pésimo ya que siguen un mismo modelo tradicional de hacer su
trabajo, con lo cual incrementa los accidentes y disminuye la productividad. Se
concluye que al mejorar los métodos de trabajo en las diferentes lineas de
produccién contribuird al incremento econémico en la empresa y mejorara la

salud de los empleadores.



En el articulo cientifico de Nawamir (2016) en su investigaciéon denominada
“Impact of Lean Manufacturing on Operations and Business Performance in
Manufacturing Companies in Indonesia”, desarrollada por laUniversidad Utara
Malaysia, presentd como principal objetivo indagar la relaciébnentre operaciones
y manufactura esbelta. Inicialmente el diagndstico encontré que los problemas
principales que perjudican productivamente a la empresa es la limpieza,
capacitacion al personal, falta de orden y el exceso de tiempos muertos; para
ello se tomé como mejora a la herramienta de calidad a las 5S y el Lean
Manufacturing, como resultando mostré que este Ultimo puede contribuir a
mejorar la compresion del desempefio de los negocios y de las operaciones, por
lo cual es necesario que se implemente de manera holistica y no fragmentada,
para obtener los resultados deseados. Se concluye que la aplicacion de la
herramienta Lean Manufacturing mejoré la productividad en un 34,5%

comparado al diagnéstico inicial.

En la tesis de Hidalgo (2019) titulada “Optimizacion del proceso de fabricacion
de conservas mediante herramientas de estudio del trabajo de una empresa de
alimentos” presentada a la Universidad de las Américas. Utilizé una metodologia
preexperimental, lo que permitié buscar en los cuellos de botella, tiempos de
produccion, resultados operacionales, en los que utilizaron herramientas como
el balanceo de lineas, obteniendo como resultado una diferencia de 38s siendo
antes 403s y después 365s el tiempo de ciclo. Por lo que se concluy6 que la
capacidad de produccion aumenta en 5 unidades diarias haciendo el uso de
herramientas de estudio del trabajo y esto proporciona una entrada adicional
mensual de $1500.

Dentro de los antecedentes nacionales, se empez6 con la tesis de Ramiro (2018)
titulado “Propuesta de estandarizacion operativa y trabajos de investigacion en
el ambito de la produccion de conservas de pescado para incrementar la
rentabilidad de S.A.C. De EI Ferrol” presentado a la Universidad Privada Del
Norte en la universidadde Trujillo, tuvo como objetivo principal incrementarla
rentabilidad de la Planta ElFerrol S.A.C. por medio de la estandarizacion de
procesos y estudio del trabajo, utilizando una metodologia de investigaciéon
preexperimental, siendo supoblacion la rentabilidad de la planta estudiada, se

procedid a realizar un diagndstico en la linea de produccién obteniendo las causas
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gue provocan los problemas en esa area, mediante el diagrama de Pareto se priorizaron
estas mismas obtenidos mediante encuestas a los trabajadores, luego se aplico el
estudio de tiempos, gestion ambiental, balance de linea obteniendo como resultados el
incremento de la rentabilidad en un 18% con respecto a la rentabilidad inicial que fue de
52% y luego de 70%, de igual forma de redujeron las pérdidas econdémicas de
S/141,836.01 a S/46,562.26. Concluyendo que la aplicacién de estandarizacion de
procesos y el estudio del trabajo logra incrementar la rentabilidad de la empresa.

La tesis de Vargas (2018) titulado “Controles mejorados para incrementar la
productividad en el area de empaque dentro de una empresa del sector de
pescado congelado” presentado por la Universidad Federico Villareal, su objetivo
es mejorar el seguimiento de los registros de pesca para consumo humano directo, y
partes congeladas, en consecuencia, con base en impuestos sobre el producto,
muestra que el 25% de la produccion tiene un cambio de marca deficiente. Puede
ser el 3.45% del costo de las materias primas, es decir, el precio del material se
calculara al 3.45% de su valor y afecta al negocio, porque el 50% del costo del
producto se da por el material y el trabajo. Se concluye que el uso de la
tecnologia para el tratamiento de la data genera grandes beneficios, ya que, si se
gestiona los datosen linea de la produccion, el resultado es un ahorro de 1.36%
del costo de en esta area, lo que representa un poco mas de medio millén de
soles en un semestre, de esta manera se mejora la produccion en el area de

empague mejora y trae consigo mayor incremento de las utilidades.

En el trabajo de Sotelo y Torres (2017) titulado “Sistema de mejora continua del
area de produccion Hermoplas SRLTDA. Aplicaciéon del Método PHVA”
presentado por la revista corporativa Universidad de San Martin de Porres, para
analizar el sector productivo a desarrollar un plan de mejora continua para
mejorar la productividad, como resultado muestra que de acuerdo a los
indicadores de productividad la empresa se encontraba en un nivel bajo puesto que
presentaba un inadecuado almacenamiento de materia prima, inadecuada planificacion
en la produccién, continuo cambio de personal y excesivas horas de trabajo, por lo que
se optd en realizar la metodologia PHVA. Se concluye quela implementacion de la
herramienta ayudé al personal en el area de producciony logré6 aumentar las horas de

funcionamiento en las maquinas pasando de un 15% a un 25%.

En el articulo de Carpio y Ccopa (2017) titulado “La escala de produccion y el

nivel de riesgo de los productores de trucha, PUNO-PERU” de la revista
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Investigacion y comunicacion en desarrollo en Redalyc, tuvo como objetivo
determinar el volumen de produccioén y el nivel de riesgo para los productores de
salmén de Puno, por lo que muestra el nivel de riesgo de pérdida para el
productor: a menor volumen de produccién, mayor pérdida. Cuanto mayor es el
capital y el volumen de produccion, menos capital se pierde, lo que lleva a que
el productor sea mas rapido en las operaciones y no considere la salud como un
riesgo significativo en su trabajo. Se concluye que el productor que desea que el
capital sea mayor aplique métodos adecuados para disefiar un trabajo mas

seguro, simplificar tareas y mejorar el entrenamiento.

Siguiendo las teorias relacionadas al tema, se hablara en primera instancia de la
variable independiente. El estudio del trabajo es el origen de identificacién de los
problemas en el proceso productivo de un producto, que busca lograr la maxima
confiabilidad en el resultado final, pudiendo desglosar eltrabajo para reducir las
actividades que involucran su totalidad que persigue la reduccion de costos y
optimizacion de los recursos de la produccion. Destinando eficientemente el
recurso econémico, el material empleado y al ser humano que da origen a

mejorar la productividad (Lopez, 2019).

En cuanto a, los trabajos realizados, en el momento que los equipos estan
detenidos, afectan prolongando el tiempo de labor, las actividades manuales, no
influyen en el cumplimiento, pero saturan el trabajo del operador. Estas
actividades son clasificadas por su esfuerzo, realizando un estudio de tiempos
gue determinara la estandarizacion en el tiempo del trabajo. Las actividades
comprenden el tiempo de 8 y 100 segundos de duracion. Para actividades con
tiempo mayor a 100 segundos aumenta los tiempos muertos del operario y a su
vez afectan la descripcién de la tarea necesaria para describir la secuencia,
conociendo fiablemente la manera del trabajo, clasificandolo segun su tipo,
dandole la atencion requerida. Por esta razon, la medicion del trabajo, se basa
en un método de investigacion donde se aplica diversas herramientas y técnicas
gue determinan la tarea establecida fijando el tiempo utilizado por mano técnica
calificada que considera las pautas del desarrollo del trabajo a cargo (Edinsson,
2018).

También se tienen los objetivos, los que se basan primordialmente en poder

medir el incremento de la eficiencia conseguida en el trabajo, proporcionando
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estandar de tiempo, para el beneficio del conjunto de sistemas en la
organizacion, costos de programacion, costo productivo, costos fijos. La
ingenieria de meétodos incluye, la seleccion e implementacion de adecuados
métodos en procesos de fabricacion como, por ejemplo: Herramientas, equipos,
productos y sus derivados. Los estudios de trabajo estan disefiados para mejorar
los procesos de cualquier tipo de trabajo, para reducir el movimiento de
herramientas y operadores, se aplican ciertos procesos de ingenieria,
independientes de los estudios de trabajo y medicién del trabajo para evaluar el
desemperio de los operadores en su entorno. Conduce a la investigacién de cada
causa para intervenciones efectivas que beneficien las operaciones. (Noemi, et.
al, 2018).

La investigacion funcional incluye dos técnicas, busqueda sistematica y
busqueda temporal (Vasquez, 2016, p. 33). Por otro lado, la investigacion de
meéetodos se centra en desarrollar una nueva forma de trabajo sencilla,
econdmica, practica y eficiente para que las empresas analicen posteriormente
los resultados (Barcelli, Henrich y Ledn, 2017, p. 34). Colectivamente, la
busqueda de empleo y el estudio de tiempos se convierten en una estrategia que
ayuda a aumentar la productividad mediante la aplicacién de tecnologias que
permiten una mayor eficiencia operativa para lograr mejoras en los procesos.
Proceso de produccién o en qué se requiere mejora (Correa, Gomez, Botero,
2016, p.107).

La aplicacion de este enfoque elimina el desperdicio y los procedimientos
innecesarios y reduce el tiempo de produccion (Wankhad y Shaheer, 2017, p.
1501). Asi, también promueve la estandarizacién de los métodos de trabajo,
materiales y equipos utilizados en el proceso productivo (Adeyemi et al., 2018,
p.1). Este método incluye los siguientes pasos: El primer paso es definir el
proceso o trabajo que se quiere mejorar, teniendo en cuenta los factores que
inciden en el proceso. También se deben considerar los aspectos operativos, ya
que se identifican los procesos que provocan “cuellos de botella” que provocan
retrasos en la produccion (Gujar y Shahare, 2018, p.1983). El segundo paso es
la documentacién mediante la recopilacion de los datos mas relevantes para la
tarea especifica, utilizando las herramientas de andlisis adecuadas. Entre estas

herramientas, podemos utilizar la tabla de analisis de procesos ya que facilitara
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la comprension de la tarea especifica (Gutara, 2018, p. 120).

Luego se pasa a verificar con nota critica el estilo de trabajo que se esta llevando
a cabo teniendo en cuenta el objetivo a alcanzar, el entorno en el que se
desarrolla, las gestiones realizadas y los procedimientos utilizados. Esta
evaluacion critica se puede desarrollar a través de preguntas para probar el
método actual considerando los siguientes factores: el objetivo, el entorno en el
gue se desarrolla, la secuencia del proceso, las personas involucradas y la forma

en que el proceso se lleva a cabo de manera efectiva. (Marescalchi, 2018, p. 33).

Se crea el método mas econdmico, teniendo en cuenta las condiciones vy
desarrollando diversas técnicas como el disefio de productos, utilizacién de
recursos, calidad, manejo de materiales, planificacion espacial, planificacion de
procesos, planificacion y control de produccion, gestion de inventarios y
mantenimiento para la gestion de productos ademas de tomar Teniendo en
cuenta las opiniones de gerentes y colaboradores, estas opiniones deben ser
analizadas y discutidas. En este paso se tienen en cuenta todas las ideas
innovadoras y se consideran todas las ideas para crear una mejor forma de hacer

la tarea (Peralta, Jiménez, Pérez, 2014, p.12)

Luego, se evaluaran las ventajas del método anterior con el nuevo método, y este
ultimo método debe ser superior a las ventajas anteriores de implementar el
nuevo método para que sea significativo y para una buena evaluacion, se debe
realizar el analisis. Se consideraran costos y beneficios (Cruelles, 2017, p. 129).
Una vez evaluado el nuevo método de trabajo, el nuevo método de trabajo y el
tiempo estandar correspondiente al método de conducta se determinan mediante
estudio de tiempos para reducir el tiempo para realizar el trabajo y reducir o
cancelar la terminacion del procedimiento. Innecesaria (Tejada, Gisbert, Pérez,
2017, p.47). Este tiempo estandar es el tiempo necesario para realizar un trabajo
teniendo en cuenta los factores de calidad y tolerancia (Moktadir et al.2017, p. 4).
Este nuevo método debe ser comunicado y presentado con claridad a todos

aquellos que puedan interferir en dicho proceso (Niebel, Freivalds, 2014, p.7).

Una vez identificado el nuevo método, se implementa, ya que el nuevo plan de
implementacion debe ser comunicado a los empleados para mejorar el proceso
empresarial, ademas la empresa debe contar con los recursos necesarios para

el nuevo plan. (Bonilla, Diaz, Kleeberg, Noriega, 2016, p. 171) y finalmente se ha
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desarrollado la fase de seguimiento, identificando brechas y fallas asi como
comparando los resultados alcanzados con las metas marcadas con el desarrollo
de nuevos métodos de trabajo. La empresa debe realizar revisiones periddicas
para evitar fallas en los procesos y lograr mayores niveles de productividad
(Michra, 2018, p. 362).

Mejorar en el trabajo no es facil, por lo que debe pensar en lo que significa
aprender la profesion. Bueno, busca mejorar las animaciones, las pruebas, el
transporte, las operaciones, el tiempo de respuesta y los tiempos de
almacenamiento. La forma actual de trabajar se diagnostica mediante la
planificacion y luego se critica con determinadas preguntas (qué, cuando, quién,
por qué y cOmo); A partir de este cuestionario, se estimaran las alternativas que
se puedan realizar para que se pueda seleccionar el mejor ajuste y al mismo
tiempo ajustar segun las variables de investigacion para que el analisis se pueda

realizar de forma variable (Restrepo y Monsalve, 2017).

Por otro lado, se deben considerar algunas de las herramientas que se utilizaran
para realizar esta investigacion. Una herramienta que puede rastrear facilmente
los detalles del trabajo es mantener diagramas de flujo como una herramienta de
analisis para reducir los costos incurridos durante el proceso de fabricacion de
piezas, informacion o servicios, ya que todos estos graficos representan
especificamente el transporte, el retraso y almacenamiento con el propdsito de
definir estrategias y tomar acciones para reducir el nimero de estos factores
(Lopez et al., 2014 p.58). Un enfoque incluido en el estudio del trabajo es el
estudio de movimientos reflejados en un modelo a dos manos, en el que se
analizan los movimientos del trabajador, con el objetivo de repensar la tarea con

movimientos. mas lento y mas eficiente (Pancholi, 2018, p. 14).

Una de las otras técnicas introducidas en la investigacion laboral es la medicién
del trabajo; Determinar cuando los trabajadores realizan una tarea (Kulkarni,
Kshire & Chandrate, 2014, p. 432). Esta medicidn se realiza a través del estudio
del tiempo, que es una de las técnicas que permite mejorar la forma de trabajo
del empleado (Janania, 2018, p. 100). La adopcion de métodos de trabajo
mejorados tendra un impacto en muchas éareas diferentes de la empresa,
especificamente la productividad de la empresa. Segun Gamarra, Yarin, (2011),

han expresado que la productividad se relaciona con el producto final y los
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recursos utilizados para producirlo, siempre teniendo en cuenta la economia de

Su uso.

Por otro lado, en relacion al estudio del trabajo, también se consideran métodos
como las teorias y técnicas modernas, que a través de su aplicacién ayudaran a
generar cambios resolviendo problemas existentes. (Yadav, 2016, pag.229). Una
técnica que lleva al estudio del trabajo es el estudio de los movimientos reflejados
en un diagrama de dos caras, en el que se analizan los movimientos del
trabajador, con el objetivo de repensar la tarea con cambios de movimiento.
Moverse mas lento y mas eficiente. (Pancholi, 2018, pag.14). De igual forma, la
investigacion del trabajo busca mejorar las actividades y actividades que se
realizan y no se evallan en el proceso productivo, por lo que es necesario definir
las actividades a través de graficos como el analisis del proceso en el que se
grafican las acciones mediante la deteccion de errores para realizar las acciones

mas eficientes (Gore et al., 2016).

Asimismo, los curriculums son una especie de diagrama de curso en el que se
detallan las tareas realizadas por las manos del trabajador, se resaltan sus
conexiones y se realizan busquedas de equipos, y las espaldas trabajan con
movimientos mas simples (Pancholi, 2018, p. 14). Luego de observar este
método de trabajo, verifique los detalles del trabajo, y en esta etapa cuestione la
informacion sobre temas de investigacion obtenida en situaciones criticas,
ademas en este método se aclara la técnica de interrogacion sistematica
colocando las actividades en una secuencia ordenada de preguntas para ayudar

a mejorar el proceso. (Garcia, 2012, p. 115).

Seguidamente se procede a describir la variable dependiente. Segun Gutiérrez
(2010) los resultados obtenidos en un proceso productivo de cualquier industria
estan relacionadas con la productividad, de tal forma, que si se consiguen la
optimizacién de un proceso se conseguiran mejores resultados obteniendo un
aumento de la productividad incrementando los recursos monetarios y
disminuyendo los recursos empleados, siendo asi mas eficientes, Gutiérrez
(2010) dice también que la medida productiva resulta de como se utilicen los
bienes empleados. Segun Garcia (2009) nos dice que no se trata de la cantidad
de productos que se ha fabricado o la cantidad de servicios que se ha brindado,

si no es la eficiencia de cdmo se esté utilizando los recursos para poder llegar a
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los resultados deseables, segun Garcia (2009) la productividad puede ser

medida desde un punto de vista presencial o también utilizando herramientas.

La productividad cambia si las encuestas y los analisis difieren en términos del
término que se analiza, aparecen tres patrones centrales; El primero es el
rendimiento parcial, que es la capacidad de un nimero impar de salidas y un tipo
de entrada; El segundo es la productividad en su conjunto, que es la capacidad
productiva neta en la suma con respecto a los insumos y la inversién de MO. La
productividad de la instalacién se puede mejorar en dos etapas: retrasar la
produccién sin aumentar los insumos, es decir, crecer y ganar mas, o reducir los
insumos sin cambiar. Produccion, como reducir el costo de los insumos utilizados
en la organizacién; Al aumentar su productividad, habr4d una mejora en su
desempeiio laboral y por lo tanto sus ganancias aumentaran (Mohammed, 2016,
p. 3).

Segun Gutiérrez (2014), dice: “la productividad es medido por el desemperfio de
los resultados obtenidos y los medios utilizados. El logro de resultados se puede
medir en unidades de produccion, unidades vendidas o utilidades, en cambio, los

recursos utilizados estan determinados por el nimero de operadores, el tiempo

total del operador, el tiempo de la maquina, etc. (pag. 21).

La importancia de aumentar la productividad requiere encontrar mejores formas
de utilizar el capital fisico, la mano de obra y el capital humano disponible en la
region de manera mas eficiente (Montoya, 2016, p. 4). Esto permite que la
organizacion se vuelva competitiva y rentable. Hoy en dia, el entorno industrial y
comercial estd cambiando y la Unica opcidén para que la organizacion siga
creciendo es incrementar la productividad. La mejora en esto es el aumento de la
produccion por hora trabajada o tiempo utilizado. Descripcion general de la
medicion del desempefio A nivel organizacional y funcional, se han desarrollado
varios enfoques para medir la productividad. A nivel grupal e individual, hay una
variedad de conceptos y métodos que van desde enfoques motivacionales y
evaluacion de estructura salarial / asignacion de trabajo / andlisis de carga de
trabajo hasta tiempo estandar y la segmentacion aborda la medicién y evaluacion
de la productividad (Phusavat, 2017, p.30).

La eficiencia es el "acto de produccion, su poder y virtud". Decidido a hacer lo

correcto, resolver problemas para reducir costos, cumplir con tareas y
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obligaciones y capacitar a los empleados. En términos de eficiencia se aplica un
enfoque reactivo” (Sanchez, 2014, p. 74) Esta definicion se refiere al hecho de
gue la eficiencia es el beneficio de utilizar muy pocos recursos para lograr un
objetivo especifico. La productividad laboral es vista como un recurso positivo

esencial en el proceso de transicion y su duracion (Sanchez, 2014, p.74).

15



Il. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

El estudio propone un método cuantitativo, que utiliza la frecuencia, valores
numeéricos y estadisticos de la tabla de frecuencias para expresar los resultados

obtenidos en las variables. (Hernandez y Mendoza, 2017).

El estudio fue de tipo aplicado, puesto que el problema principal se encontré en
la baja productividad del proceso de envasado, para ello, se procedié a aplicar
laingenieria de métodos para solucionar todos los problemas existentes en el
area de envasado de la empresa PANAFOODS S.A.C. (Galeno, 2004).

El disefo fue de tipo Pre Experimental, ya que existio una ligera manipulacion
en la ingenieria de métodos (variable independiente), el cual se aplico en el
proceso de envasado, para después determinar su efecto en cuanto a la
productividad (variable dependiente), para ello, se realizd pruebas previas y
posteriores para determinar las mejoras de productividad en el proceso de

empaque (Hernandez, 2014 pag. 120).

X;: Ingenieria de métodos

v
Qo
N

G Y 01

G: Proceso de envasado en PANAFOODS S.A.C.
0. Productividad antes de aplicar la ingenieria de métodos (pre-test)
Xi: Ingenieria de métodos

0,: Productividad después de aplicar la ingenieria de métodos (post-test)

3.2.Variables y operacionalizacién
Variable independiente: Ingenieria de métodos

Definicion conceptual: La ingenieria de métodos es "la verificacion
sistematica sobre la forma en que se realizan las tareas improductivas e
implementar tareas eficaces estandares, en relacion con los procesos
operativos". Reducir las tareas sin importancia y limitar el tiempo habitual para

cada una de ellas. (Garcia, 2012, p.8).
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3.3.

Definicién operacional: La ingenieria de métodos se midi6 a través de las
dimensiones de seleccionar, registrar, examinar, desarrollar y ejecucion y

evaluacion del nuevo método de trabajo.
Variable dependiente: Productividad

Definicién conceptual: La productividad tiene una relacion positiva con la
busqueda de empleo debido a la exclusién de procesos, la relacion calidad-
precio, la mejora de la calidad y la reduccion innecesaria del tiempo. (Parthiban
y Raju, 2018, p.8).

Definicién operacional: La productividad se midio a través de las dimensiones

de productividad d emano de obra y eficiencia de la materia prima.
La matriz de operacionalizacion de variables se presenta en el Anexo 1.
Poblacién, muestray muestreo

Poblaciéon: Esta seccion se denomina conjunto de casos generales que
mantienen un conjunto similar de especificaciones, y también se enfoca en todo
el fendmeno presentado como un estudio, donde estos factores tienen
propiedades diferentes. Las propiedades comunes son importantes para el
disefio de informacion de investigacion. (Baena, 2017). Por antes mencionado,
la poblacion serepresent6 por la productividad de los procesos productivos para

la fabricacionde conserva de anchoveta en salsa de tomate.

e Criterios de inclusién: Se sostuvo al proceso de envasado, dado que
es una zona de productividad baja. Incluso, tomandose datos desde el
mes de septiembre hasta diciembre del 2020, considerada como
productividad inicial, asi como, los meses de marzo hasta junio del 2021
denominada como productividad final, cuyos datos fueron utilizados para

comparacioén de resultados.

Criterios de exclusion: No se tomé en cuenta a los demas procesos de la
empresa PANAFOODS S.A.C.
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3.4.

Muestra: La parte de la muestra se refiere a un solo subconjunto de la
poblacion total. El cual se convertira en el objetivo de la investigacion.
(Herndndez, Ferndndez y Baptista, 2014). Por ello, la muestra fueron los
empleados de la empresa PANAFOODS S.A.C.

Muestreo: El muestreo no es una probabilidad conveniente, porque todos los

elementos seran seleccionados de forma aleatoria. (Herndndez et. al,2014).
Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

De todas las técnicas de investigacion que todavia se utilizan para recopilar
datos, una técnica es un conjunto de operaciones realizadas para obtener la
informacion necesaria para una ubicacién o espacio especifico. (Hernandez y
Mendoza, 2017). Al analizar los datos, es posible verificar el estado del negocio
(Zapata, 2014 p. 99). La técnica de verificacion de datos consiste en determinar
el estado del negocio (Del Mar, 2015 p.120). El andlisis de los resultados
permitio analizar todos los resultados de las herramientas utilizadas en este
estudio (Walpole, 2018 p. 52). El analisis de los documentos permite a la
empresa obtener los datos necesarios sobre los indicadores iniciales de las
variables (Pefia, 2016 p.62).

Las herramientas de recoleccion de datos son aquellas que posibilitan recibir
toda la informacién obtenida a través de tecnologias, y puede ser entrenada,
registrada, validada o autogenerada (Galeno, 2004). Una de las herramientas
es el diagrama de actividades, una herramienta para modelar los procesos
productivos (Terrazas, 2015 p.23). Gracias al formato 5 W-H, se pueden
identificar los principales motivos que se encuentran en produccién,
especialmente en la linea culinaria (Acufa, 2015 p.20). El formato de medicion
de la productividad permite conocer el rendimiento total, materias primas y
maquinaria, y recolectar datos del area de manera rapida y eficiente (Martinez,
2017 p.294). La coordinacion de Ishikawa permitio identificar las razones de la
disminucién de la productividad en la linea de coccién (Chang, 2018 p. 99). El
formato de tiempo medio de falla (MTBF) resalta datos basicos como las horas
de procesamiento y el nUmero de reparaciones para encontrar disponibilidad

en los dominios inicial y posterior (Mata, 2016 p. 30).

18



Tabla 1. Técnicas e instrumentos para recoleccion de datos.

) Técni
Variable ec ca_de Instrumento Fuente
procesamiento

Analisis de datos Diagrama de analisis de

proceso
. Analisis de datos Formato de muestreo
Ingenieria de de trabajo
metodos f‘g:d';;g: Cursograma analitico Area de
1 produccion
Analisis de Diagrama bimanual de la linea de
resultados cocido de la
Recoleccién de qumato de eficien_cia empresa
datos fisica de_la materia PANSAAFCC):ODS
rima A.C.
Productividad >
Recoleccion de F‘?rmam de
datos productividad de mano
de obra

Fuente: Elaboracion propia.

Cualquier herramienta de elaboracion propia debe ser validada, verificada
estadistica y por expertos, teniendo en cuenta que la efectividad es lo que hace
gue todas las herramientas sean confiables (Paramo y Gémez, 2008). Para ello,
tres profesionales de la ingenieria recibieron sus juicios para poder utilizar estas
herramientas y publicaron su andlisis de inferencia. El resultado fue que el 83%
de las calificaciones oscilaron entre 0,72 y 0,99, lo que resultdé sumamente
efectivo.

En cuanto a la confiabilidad, se trata de una herramienta estadistica
(Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 200) que permite determinar el
grado de consistencia del cuestionario. Considerando lo anterior, la
confiabilidad de la herramienta se aplicara a cada uno de los estudios.

Indicadores dimensionales para obtener resultados consistentes y coherentes.
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3.5.Procedimientos

Tabla 2. Procedimiento de investigacion.

Ingenieria de métodos

¢Qué método de andlisis
tiene la investigacion?

Vv

Diagrama de

[ Andlisis cuantitativo ] > procesos

6mo se diagnostico
la Situacion agtual?

Permitié identificar los
procesos que se
realiza dentro de la

Formato de
muestreo de
trabajo

Diagrama de
Ishikawa y
Pareto

Formato de

estudios

!

Permitié identificar
los aspectos del
proceso que

Identificé las causas Permitio recolectar

los tiempos de
proceso

requerian mejoras. &

Recolect6 datos
de la empresa de

tiempos en el
proceso

Formato de
verificacion de

%\\&M
i imanual

Cursogram
ftico

Permitié tener

una mejor
produccién para
Z

satisfdser a la
demanda que se

resultados

produetividad?

e 1o -
( actividades cumplidas \

. %

Determiné el % de aumento en la
productividad del proceso de

envasado
mejora de la Formato de productividad
aplicaciéon dela
ingenieria de - J
metodos? \]/
Determind el aumento de la

Se realiz6 una comparacion antes y
después de aplicar la ingenieria de
métodos.

Mejorar la productividad del
proceso de envasado de la
empresa PANAFOODS
SAC.

productividad de manera
estadistica
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Fuente: Elaboracion Propia.
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3.6.Método de analisis de datos

Tabla 3. Método de andlisis de datos.

Objetivo especifico Técnica Instrumento Resultado
Efectuar el diagndstico en Se describio el proceso
el proceso productivo de Diagrama de analisis de  productivo de conserva de
la elaboracién de ., proceso anchoveta en salsa de
Observacién .
conservas en tomate - Linea de crudo
PANAFOODS S.A.C. - Formato de muestreo Se identificé el proceso con
Santa 2021 de trabajo mayor % de inactividad
Determinar la
productividad antes de
aplicar la ingenieria de . . Se determiné la
,p g Andlisis de Registro de .
métodos en el proceso de . productividad actual del
datos productividad
envasado en proceso de envasado
PANAFOODS S.A.C. -
Santa 2021
Cursograma analitico Se analiz6 la mejora de las
DI bi | actividades del proceso de
iagrama bimanua envasado
Observacién . . Se disend el nuevo flujo del
Diagrama de recorrido
proceso de envasado
. . . o Se procedio a buscar las
Aplicar la ingenieria de Técnica del . . P I u
b . , Hoja de interrogantes formas de solucionar los
métodos en el proceso de interrogatorio .
. " preliminares y de fondo problemas detectados en el
envasado en sistemético roceso de envasado
PANAFOODS S.A.C. - SF:a determiné el tiempo
Santa 2021 Estudio de Hoja de analisis de R P
. . estandar del proceso de
tiempos tiempos
envasado
. Se determind la variacion de
e Comparacion de . ) .
Andlisis de iy . actividades improductivas y
actividades productivas L .
datos . . la variacion del tiempo
y tiempo estandares .
estandar
Determinar la
productividad después de Se determiné la
aplicar la ingenieria de . . roductividad después de
P I ingenierl Andlisis de Registro de P u Vi . . pL,j
meétodos en el proceso de . aplicar la ingenieria de
datos productividad .
envasado en métodos en el proceso de
PANAFOODS S.A.C. - envasado.
Santa 2021
Se determind la variacion de
E.vgluar las Estadistica Comparacién de la producnwdad después de
productividades antes y - . implementar el nuevo
. . descriptiva productividades , )
después de aplicar la método de trabajo en el
ingenieria de métodos en proceso de envasado
el proceso de envasado Permitié determinar el nivel
en PANAFOODS S.A.C. Estadisti de significancia de la
. adl |.ca Prueba T de Student . 'ani |c.: net
- Santa 2021 inferencial diferencia entre la

productividad inicial y final

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.7.Aspectos éticos

El estudio establece los siguientes requisitos éticos, establecidos en los
estatutos y materiales contenidos en la Resolucion de la Junta Escolar NO0126-
2017-UCV. En el articulo N° 14 hace mencién que se publicara la investigacién
con el consentimiento de los autores y bajo los reglamentos de la universidad,
cuando esté correctamente concluido el trabajo. De igual manera, se considera
el articulo N°15 porque no se violentd la originalidad de autores ya que se
consideraria plagio, el cual es un delito para el Comité de Etica de la universidad
y se demostro el antiplagio de la investigacion a través del programa Turnitin
Se informé a la empresa de las investigaciones y tramites realizados en sus
instalaciones. Para recopilar esta informacion, se adjuntara el permiso de la

empresa a la validez de la encuesta.
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lll. RESULTADOS

4.1.Diagnostico del proceso productivo de la elaboracion de conservas en
PANAFOODS S.A.C.

La empresa conservera PANAFOODS SAC, especialmente para la produccién
de latas enteras de anchoveta salsa de tomate -linea cruda, realiza los
siguientes procesos: recepcién de materia prima, corte y eviscerado, lavado,
envasado, vaporizado, escurrido, adicion de liquido, escurrido, sellado, limpieza
de enlatado, carga de acumulacion, esterilizacion, enfriamiento, limpieza y
envasado, etiquetado, codificacion y almacenamiento, como se muestra en la

Figura 1.

Se aprecio el método actual de trabajo de la conservera, el cual se manifesto a
través de un diagrama analitico de procesos, en la que se identificé que en el
proceso productivo de entero de anchoveta en salsa de tomate se realiza, 6
inspecciones, 16 operaciones, 4 transportes, 1 almacenamiento yO demoras.
Ademas, dicho proceso necesita en total un tiempo de 805 minutos, mientras
gue 725 minutos se llevan a cabo en operaciones y 80 minutos desarrollados

en inspeccion.

Finalmente, para producir una linea entera de anchoa gruesa, las actividades
productivas representaron el 81,48% vy las actividades no productivas el

18,52%, tal y como se observa en la Figura 1.
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PACIFIC DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

\®
PMH&S HM’“MI PRODUCTIVO DE ENTERO DE ANCHOVETA EN

b iy
[nnns s-n.l:. SALSA DE TOMATE- LINEA DE CRUDO

Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate Fecha: 10/01/21

Elaborado por: Briones y Reyes Hoja Nro.1 de 3

Tipo: [ ] Operario Material [_] Maquinaria Método xJActual
Propuesto O

MP (anchoveta) =20 Tm
Distancia Tiempo T°

/
30' 4.4 °C \1) Recepcion de materia prima
150 4°C Corte y eviscerado
— > Residuos (Cabeza, visceras)
15’ @ Lavado
12m E> Transporte al area de envasado
Envases——»
180" 4-21 Envasado
N
7 m Transporte a los cocinadores
estaticos
] o / - 1
30 100 °C [ 5-3] Cocinado
10° @ Drenado

Salsa———»

60' 80°C Adicién de liquido de gobierno

GO
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| PAGIFIC
‘%% NATURAL

Pana&sots| paops s

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO
PRODUCTIVO DE ENTERO DE ANCHOVETA EN
SALSA DE TOMATE- LINEA DE CRUDO

Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate Fecha: 10/01/21

Elaborado por: Briones y Reyes  Hoja Nro.2 de 3

Tipo: [] Operario

Material [ ] Maquinaria Método[x] Actual

Propuesto O
Distancia Tiempo T° @
15' 90 °C Exhausting
Tapas >
60' 9-) Sellado
20° 70°C Lavado de latas
20’ @ Estibado de latas
o /\ ih
90’ 116 °C [ 12-5] Esterilizado
N/
25' 30°C @ Enfriado
Transporte al area de limpieza y
20m .
Cajas empaque
50’ 44\6 Limpieza y empacado

(=]
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PACIFIC
NATURAL
FOODS SAC.

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL

PRODUCTIVO DE ENTERO DE ANCHOVETA EN
SALSA DE TOMATE- LINEA DE CRUDO

PROCESO

Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate

Fecha: 10/01/21

Elaborado por: Briones y Reyes

Hoja Nro.3 de 3

Propuesto

Tipo: [] Operario Material [ ] Maquinaria

Método[X] Actual
O

Distancia Tiempo T

Etiquetas_

30' Etiquetado
20° Codificado
30m !’ Transporte gl area de
almacenamiento de P.T
v Almacenamiento
Cajas de entero de anchoveta en salsa de
tomate
Resumen
Simbolo # Tiempo(min) | Distancia(m)
O 16 725 i
6 80 -
> 4 : 69
Vo - -
Total 27 805 69

Figura 1. Diagrama de analisis del proceso productivo de entero de anchoveta
en sala de tomate.

Fuente: Elaboracion propia.
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Se realizaron labores de muestreo como recibir las materias primas, cortarlas y
desecharlas, empaquetarlas, agregar liquidos gubernamentales, etiquetar y
almacenar. Para ello, se utilizo un nivel de confianza del 95% y un error del 10%

(ver Apéndice 4). Los resultados obtenidos se describen a continuacion.

Tabla 4. Problemas de mayor frecuencia en el proceso productivo

Proceso Estado %
Recepcidn de materia prima ACt'YO 86
Inactivo 14
C , d Activo 77
orte y eviscerado Inactivo 3
Envasado ACtiYO 35
Inactivo 65
. . . Activo 83
Adicion de liquido de gobierno Inactivo 17
. Activo 85
Etiquetado Inactivo 15
. Activo 84

Almacenamiento .
Inactivo 16

Fuente: Anexo 4.

La tabla 4, muestra que el porcentaje de tiempo inactivo y activo cambia de
acuerdo al proceso productivo. Por ello, consider6 una cantidad de
observaciones por cada proceso, demostrando a causa del muestreo de trabajo
gue la recepcidon de materia prima obtuvo un 86% de tiempo activo, mientras

gue el proceso de envasado obtuvo un 65% de tiempo inactivo.

Por otra parte, el muestreo de trabajo ayud6 a detallar las distintas tareas
efectuadas por proceso (ver anexo 4). De la misma manera, determind que en
el envasado era un obstaculo latente, dado que, originaba mas demora en el
proceso productivo de la elaboracion de entero de anchoveta en salsa de
tomate. Inclusive, conforme al anexo 4, se denotd que el envasado provocaba
el mas alto tiempo inactivo, contando como principales probleméaticas: Método
de trabajo sin estandarizar, transportes innecesarios, carencia de balanza,

personal lento, Monotonia del trabajo, falta de personal y capacitacion.
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4.2.Productividad inicial en el proceso de envasado en PANAFOODS S.A.C.

Antes de aplicar ingenieria de métodos en el envasado, se utilizaron los
registros de produccion de la empresa investigada, la cual seleccioné el nimero
de dias que solo se elaboré todo el producto de anchoa en salsa de tomate.
Como se muestra en el Anexo 11., donde se visualizan los 15 dias del mes de

septiembre, octubre, noviembre y diciembre.

Tabla 5. Productividad inicial de mano de obra — Pre prueba

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

Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
44.30 47.16 39.59 38.69
47.25 46.30 46.21 44.44
44.53 41.25 39.62 38.72
40.51 39.43 44.96 42.51
47.03 43.89 38.03 46.30
40.42 42.39 50.00 36.53
42.04 43.06 38.41 43.58
46.22 41.32 38.30 42.96
43.58 44.71 44.08 36.54
42.72 44.63 49.40 41.31
44.41 40.38 36.17 45.88
42.78 43.65 44.22 39.48
41.04 46.39 37.63 42.93
48.36 41.48 43.54 40.05
47.01 45.95 45.48 46.82
44,15 43.47 42.38 41.78
Kg/h-H Kg/h-H Kg/h-H Kg/h-H

Fuente: Anexo 11

La Tabla 5 muestra la productividad laboral media en meses laborables (pre-
prueba). Es asi que se tuvo en consideracion el mes de: septiembre, octubre,
noviembre y diciembre con un 44.15 Kg/h-H, 43.47 Kg/h- H, 42.38 Kg/h-H y
41.78 Kg/h-H respectivamente. En septiembre el nivel productividad de mano
de obra se increment6 (44.15 Kg/h-h), mientras que, en diciembre disminuye
(41.78 Kg/h-H). No obstante, la productividad de octubre mostré una reduccién
de -1.54% respecto al mes de septiembre. Inclusive, la productividad de
diciembre en comparacion con noviembre disminuyé en - 1.42%. Todo lo
mencionado previamente es producto de causas que llevan a un bajo
rendimiento, entre los que se encuentran: la fatiga de las envasadorasy los
transportes innecesarios. Otro problema, es la descalibracion de las balanzas

eléctricas y a la inexperiencia de las envasadoras. Asimismo, se calculo la
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4.3.

eficiencia fisica de la materia prima inicial en el envasado. Es asi, quese registré
los kilogramos de pescado cortado y eviscerado (kg bruto) y la cantidad de

pescado envasado (kg neto).

Tabla 6. Eficiencia fisica de materia prima — Pre prueba.

Eficiencia fisica - Envasado (%)

Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
73.59% 68.49% 67.83% 63.45%
74.81% 67.24% 66.57% 65.98%
68.40% 68.81% 70.94% 59.49%
66.54% 70.08% 65.86% 70.53%
73.01% 67.23% 63.28% 68.66%
74.64% 66.05% 66.67% 70.82%
64.63% 67.78% 64.10% 65.88%
78.88% 59.68% 61.13% 63.81%
64.19% 71.80% 72.60% 65.03%
66.89% 68.07% 69.02% 66.64%
66.67% 72.43% 67.29% 66.75%
67.08% 70.46% 72.35% 62.39%
68.38% 73.09% 67.95% 66.27%
76.77% 65.88% 64.60% 67.81%
73.91% 71.65% 66.09% 66.98%
70.56% 68.58% 67.08% 66.03%

Fuente: Anexo 12

La tabla 6, indica que la eficiencia fisica fue - 2.80% menos en contraste a
septiembre, entre tanto, diciembre tuvo una disminucion de -1.57% en
comparacion de noviembre. Siendo distinto a la tabla 5, dado que, la
velocidad para producir incrementd, pero materia prima se dafio. Todo ello
generado por la inexistencia de un método adecuado de envasado y a la
carencia de capacitaciones de las operarias de envasado. Asimismo, se
observa que la eficiencia fisica de septiembre respecto a la cantidad de
kilogramos netos generados y a la cantidad de los kilogramos brutos que
ingresaron fue del 70.56%, evidenciando asi una mejor prevalenciadel recurso

materia prima.

Implementacion de la ingenieria de métodos en el proceso de envasado
en PANAFOODS S.A.C.

Una vez demostrado el proceso productivo de elaboracién de todo el producto

de entero de anchoveta en salsa de tomate y calculado el indice de produccion
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inicial en el proceso de envasado, se inicia la primera fase de la ingenieria de
métodos, que consiste en determinar el trabajo que necesita mejora. Por ello,
se adopta el proceso con mayor frecuencia de trabajo retrasado y repetitivo, y
se considera el tiempo activo y el tiempo inactivo aplicando muestreo de trabajo.
Una vez desarrollada la tecnologia, se seleccion6 un proceso de envasado con

un porcentaje de tiempo inactivo del 65%.

En la tabla siguiente se clasificaron los inconvenientes principales que
perjudicaban el envasado y que provocaban una alteracién no favorable en

cuanto a la productividad del proceso ya mencionado.

Tabla 7. Porcentaje de problemas en el proceso de envasado

Proceso Problemas %
Transportes innecesarios 15.00
Método de trabajo no estandarizado 12.00
Carencia de balanza 11.00
Envasado Personal lento 10.00
Monotonia del trabajo 6.00
Falta de personal 6.00
Falta de capacitacioén del personal 4.00

Fuente: Anexo 4

En la Tabla 7 se muestra el porcentaje de inactividad por problemas detectados
durante el proceso de empaque. Estos problemas son: métodos de trabajo
irregulares, transporte innecesario, falta de basculas, lentitud de personal,
trabajo monaotono, falta de personal e insuficiente capacitacion del personal.
Todas las actividades realizadas en la planta se ejecutan de forma manual, por
lo que la situacion antes mencionada produce fatiga del trabajador y sobrecarga
de trabajo. Por tanto, tiene un efecto adverso sobre el nivel de productividad.
Luego, de seleccionar el proceso donde se implement6 la ingenieria de métodos
tomando en cuenta el renovado método de trabajo, se registrd las
especificaciones del trabajo actual del proceso en estudio. Por ende, se

emplearon el cursograma analitico del operario y el diagrama bimanual.
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N ‘ PACIFIC
CONSERVERA PANAFOODS S.A.C. Panaggeds| NATURAL
FOODS S.A.C.
CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x) Material ( ) Equipo ()
DiagramaN®:1  HojaN:1 de 1 Resumen
Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate Actividades Actual | Propuesto Ahorro
- ] Operacién
Actividad: Proceso de envasado - Linea de crudo peracio O 1
Inspeccion [ 2
Metodo:  Actual (x)  Propuesto ( ) Demora D 2
Lugar: Area de envasado Transporte 5 5
. . Almacenamiento \Y 0
Envasadora: Rosa Sanchez Paz Total 2
Elaborado por: g
Briones BenFi)tes Reyes Fecha de elaboracion: Distancia (m) 140.70
; Y | ost01r2021 '
tapia
Aprobado por: Ing.  |Fecha de aprobacion: Tiempo (seg) 551.07
Rosales Fajardo Pedro (26/01/2021 Tiempo (min) 9.18
ltem Descripcion il Distancia BIED Observaciones
P (m) Seg. Min.
Se dirige a | ded h t
1 e/ irige a la zona de despacho (cestos con envases /4 9.60 1840 | 031 El per;onal de desplgza a
vacios) recepcionar su material de
2 |Recoge el cesto vacio 9, 152 | 003 trabajo
3 [Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases [N 8.40 0.14
Traslada el cesto lleno de envases vacios a la zona — Cada cesto lleno de envases
4 de envasado j 9.60 1450 1 04 tinapdn alcanza para 4 cajas
loca el I ' [ i
5 Coloca el cesto lleno de envases junto a la mesa de ( 1% | oo de producto terminado
envasado
. N~ Realiza largas colas,

6 |Acude ala zona de rack con canastillas ;‘ 60 4950 | 0.83 esperando su tumo para
. | e rack i /./ »10 | 037 recepcionar rack con
spera la entrega de rack con canastillas . ) canastillas
8 [Recoge el rack con canastillas ( 325 | 0.05 Cada rack contiene 20

9 Traslada el rack con canastillas a la zona de \:. 60 6210 | 104 canastillas
envasado — i :
10 |Retira la canastilla del rack ,/ 2.70 0.05 |Retira las canastillas una por
11 |Coloca la canastilla en la mesa de envasado |‘ 150 | 0.03 una
12 |Vierte los envases en la mesa de envasado * 5.55 | 0.09 | Aproximadamente 25 latas
Coloca los envases vacios verticaimente en la
13 . \ 2350 | 039 | Cada canastilla contiene 48
canastilla o
Verifica que los envases estén correctamente latas de materia prima
14 . 5.40 0.09 envasada
colocados en la canastilla
L Una panera es llenada con
Espera la mat mesa d d ) ) o
15 |Espera la materia prima en mesa de envasado ) 1050 | 0.18 6.3 Kg de materia prima
16 [Lavado de materia prima ( 1520 | 0.25
17 [Llena los envases con materia prima ‘\ 28450 | 4.74 | Seenvasa 12-13 piezas de
Verifica que todos los envases estén llenos con pescado por emvase
18 materia prima \’\ 9.45 0.16 equivalente a 130 ¢
19 |Traslada la canastilla al rack /) 1.50 412 | 007
20 |Coloca la canastilla en el rack 0| 752 | 013
Total 11 2 2 5 0 140.70 | 551.07 | 9.18

Figura 2. Cursograma analitico del operario (método actual).

Fuente: Elaboracion propia.

32




La Figura 2 muestra un diagrama de analisis de vuelo del operador, detallando
los movimientos y procesos realizados durante el acondicionamiento, y
describiendo cada proceso con su tiempo. Y en qué condiciones se realizan los
movimientos. Cabe mencionar que una envasadora promedio del proceso de

envasado fue tomada como muestra.

También, se observa al cursograma analitico del operario, a través del cualse
detallaron las diversas actividades desarrolladas en base al método actual de
trabajo, que empieza cuando la envasadora se dirige a la zona de despachoy
culmina colocando la canastilla en el rack. Ademas, se visualiz6 que en el
envasado de la linea de crudo se necesita un tiempo de 9.18 min/panera en
total y una distancia total realizada de 140.70 m. Inclusive, existe un total de 2
inspecciones, 2 demoras, 11 operaciones 5 transportes y ningun
almacenamiento. Ahora, teniendo en cuenta la cantidad de actividades del

proceso de envasado, se determind los porcentajes de las mismas en la

siguiente tabla:

Tabla 8. Porcentaje de las actividades iniciales

Actividad Simbolo  N° %
Operacion O 11 55.00%
Inspeccion [] 2 10.00%
Demora D 2 10.00%
Transporte = 5 25.00%

V

Almacenamiento 0 0.00%
Total 20 100%

Fuente: Figura 2
La tabla 8 muestra que lo que mas genera improductividad es el transporte, que

representan el 25,00% del total. De la misma manera, se evidencia que en las
actividades de inspeccion y operacion se tenia el 10.00% y 55.00%
respectivamente. Por ello, se calculé que el 65.00% del total de actividades
eran actividades productivas. Mientras que el 35.00% era actividades no

productivas, dado que se hallaron 5 transportes y 2 esperas.
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Figura 3. Diagrama de recorrido del proceso de envasado (método actual)

Fuente: Elaboracién propia.
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Con el fin de comprender mejor el proceso de empaque, se elaboré una hoja de
ruta, que puede entenderse como la distribucion incorrecta del ambiente de trabajo
de desarrollo de diversas actividades, debido a que existen demasiadas distancias
largas y repeticiones, que finalmente resultan en tiempo de personal Pérdida y
fatiga, como se muestra en la Figura 3. Para observar el movimiento de la mano
izquierda y derecha del empacador, incluso se realiz6 un diagrama de ambas

manos, como se muestra en la Figura 4.

En la figura 3 se muestran las acciones realizadas por la persona seleccionada para
verificar el proceso de empaque. Estas acciones son: a) la maquina empaquetadora
se mueve desde la entrada del proceso de empaque al area de entrega, b) continda
recolectando en el costado de un dinamizador, c) luego se reemplaza la canasta
con otra canasta llena de contenedores, d) trasladar la canasta con los
contenedores vacios al area de empaque, y conducir una distancia de 9.60 m, e)
colocar la canasta con el contenedor al lado de la mesa de empaque, f) transporte
de la canasta Ingrese al area de la estanteria, la canasta esta a 60 m del area de
empaque, g) esperar la entrega de las cestas con cestas, h) recoger las respectivas
cestas con cestas, i) Transferir las cestas con cestas al area de empaque, j) retirar
las cestas de las cestas, de arriba hacia abajo, k) transferencia Se coloca la canasta
sobre la mesa de empaque, |) se vacia el contenedor sobre la mesa de empaque,
m) se coloca el contenedor vacio en la canasta verticalmente, n) se verifica si el
contenedor esta correctamente colocado en la canasta, n) la materia prima esta
esperando en la mesa de empaque, esto se debe a que contindia requiriendo que
los trabajadores entreguen materias primas para corte y visceras, 0) limpieza de
materias primas para remover residuos viscerales aun en el pescado, p) llenado de
contenedores con materias primas, ) confirmar que todos los contenedores estan
llenos de materia prima, r) transferir la canasta al estante, y finalmente s) colocar la

canasta en el estante a una distancia de 1,50 m.

Seguidamente, se desarrollé un diagrama bimanual (ver figura 4), permitiendo asi
conocer los detalles del proceso de envasado. Ademas, observando los
movimientos de las manos izquierda y derecha, se obtuvo un total de 5 operaciones

enla mano izquierday 6 en la derecha; O transportes del lado izquierdo
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y cero del lado derecho; 2 esperas para lado izquierdo y 1 espera para el lado
derecho; 0 sostenimientos para el lado izquierdo y O sostenimientos para el lado
derecho; dando un total de 7 movimientos para la mano derecha y 7 movimientos

para la mano izquierda, todo ello representado en la siguiente figura:

.R‘ PACIFIC
Conservera PANAFOODS SA.C P%“&’&s NATURAL
F00DS SALC.

DIAGRAMA BIMANUAL

Diagrama N*; 2 Hoja \°: 1 de 1
Linea de produccion: Linea de crudo
Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate
Operacion: Envasado
Operario: Rosa Sénchez Paz
Sabora por.Bones BNES . de eborasin, 2101202
Reyes Tapia il il 1 i i il |
Aot porng.ROSORS - e ovobcion: 8012 : ,
Fajardo Pedro >, N S ON S N S

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA O I:> D v O |:>D v DESCRIPCION MANO DERECHA
Toma un puiado de anchoveta ¢ ' Toma un puiado de anchoveta
Junta la anchoveta ) Junta la anchoveta
Introduce la anchoveta en el envase [} Introduce la anchoveta en el envase
Aplasta anchoveta en el envase 0| Aplasta anchoveta en el envase
Jala mas latas para envasar o ) Espera
Espera ) Coloca de 2 a 3 envases en la canastiila
Espera ’ Acomoda las latas envasadas en la canastilla

RESUMEN
Método Actual Propuesto Observaciones
lzg. | Der. | lzq.| Der.

Operaciones | 5 b

Transportes - -

Esperas 2 1

Sostenimientos | - -
TOTALES 1 1

Figura 4: Diagrama bimanual (método actual).

Fuente: Elaboracién propia
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Luego de haberse detallado el método de trabajo actual, se ide6 un método
renovado para efectuar la actividad. Por ende, se desarroll6 la técnica
interrogativa (anexo 11). De esta manera, se pueden dar respuestas a
preguntas preliminares planteadas en un orden predeterminado, tales como:
ubicacién, sucesion, proposito, persona y medios. Las mencionadas
interrogantes ayudaron a determinar si era posible renovar el método actual de
trabajo, eliminar tareas innecesarias del trabajo, reordenar o combinarla
secuencia, y simplificar las actividades. En segundo lugar, se llevé a cabo una
investigacion en profundidad sobre las respuestas a las preguntas iniciales y se

presentd una variedad de soluciones alternativas.
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Tabla 9. Resumen de la técnica de interrogatorio sistematico — Proceso de envasado.

Propdsito Lugar Sucesion Persona Medio
: Paralela a las . : .
Ordenar a 2 jornaleros que mesas de Cuando la materia Un jornalero encargado de Ordenar a 2 jornaleros para que
distribuyan los cestos con envasado prima ya esta llevar los cestos vacios ala | entreguen los cestos con envases vacios

envases vacios a las
envasadoras

cortada y eviscerada

zona de envasado

a cada envasadora

Disponer de una controladora
para minimizar tiempos
improductivos

Paralela a las
mesas de
envasado

Durante la espera de
materia prima

Un jornalero encargado de
llevar los cestos vacios a la
zona de envasado

Contratando a una controladora para que
exista un mejor control de la cantidad de
kg netos producidos en el proceso de
envasado

Ordenar que 2 a 3 jornaleros
brinden los racks con
canastillas a las envasadoras

En la zona de
despacho de
cestos y
envases

Cuando se recogen
los cestos y envases
vacios

Dos jornaleros encargados de
llevar los racks y canastillas a
zona de envasado

Ordenar que 2 a 3 jornaleros se
encarguen de entregar los racks con
canastillas a las envasadoras

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

En la zona de
despacho de
cestos y
envases

Cuando se recogen
los cestos y envases
vacios

un jornalero encargado de
llevar los racks y canastillas a
zona de envasado

Formar 2 colas para agilizar la entrega de
los materiales de trabajo

Adquirir una mayor cantidad
de racks y canastillas para
evitar pérdida de tiempo en

largas colas

Enla zona de
despacho de
cestos y
envases

Cuando se recogen
los cestos y envases
vacios

un jornalero encargado de
llevar los racks y canastillas a
zona de envasado

Comprar una mayor cantidad de racks y
canastillas para evitar la pérdida de
tiempo en largas colas

Reorganizar el area de
trabajo, a tal punto que los
materiales de trabajo se
encuentren mas accesibles y

Enla zona de
despacho de
cestos y
envases

Cuando se recogen
los cestos y envases
vacios

un jornalero encargado de
llevar los racks y canastillas a
zona de envasado

Asignar profesionales para reorganizar
las distintas areas de trabajo, de tal forma
que no haya tantos transportes
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cercanos a los procesos
productivos

Implementar canaletas de tal
manera que los envases
caigan por gravedad a la

mesa de envasado

En el mismo
lugar con
mejores

condiciones de
trabajo

Antes de que la

materia prima se

encuentre en la
mesa de envasado

Un jornalero encargado de

verter los envases en mesa de

envasadora

Instalar canaletas de tal manera que los
envases caigan por gravedad a la mesa
de envasado

Asignar de 3 a 4 jornaleros
para que distribuyan las
paneras con la materia prima
en las carretillas, dado que
podran llevar una mayor
cantidad de estas

En el mismo
lugar con
mejores

condiciones de
trabajo

Cuando la materia
prima ya esta
cortada y eviscerada

3 jornaleros asignados
adecuadamente para ejecutar
dicha actividad

Asignar de 2 a 3 jornaleros para que
distribuyan las paneras de materia prima
en las carretillas, a tal punto que permita

agilizar el proceso

Adquirir una maquina de
lavado para efectuar la
actividad de una manera mas
rapida

En el mismo
lugar con
mejores

condiciones de
trabajo

Cuando la materia
prima se encuentre
sobre la mesa de
corte y eviscerado

El personal de corte y
eviscerado

Automatizar esta actividad mediante la
compra de una maquina lavadora, donde
se introduzca los pescados dentro de la
maquina, la que mediante movimiento
circular hace que el pescado se libere de
coagulos de sangre y otros residuos
existentes en la materia prima

Instruir al personal tanto
antiguo como nuevo sobre
métodos de trabajo mas
eficientes

En el mismo
lugar con
mejores

condiciones de
trabajo

Cuando los envases
y materia prima
estén dentro de las
condiciones
estipuladas

Personal de envasado

Capacitar al personal para que realice un
correcto envasado de los trozos de
pescado y evitar que se genere mucho
desperdicio del recurso

Fuente: Anexo 11

38




La Tabla 10 resume las recomendaciones para mejorar el empaque. Luego,
considerando las propuestas se presentd al gerente para quedetermine qué
soluciones estarian acordes a la realidad. Cabe mencionar que,el gerente al
seleccionar una alternativa de mejora, se tuvo en cuenta las que no implican

salidas de dinero por parte de la conservera.

Tabla 10. Alternativas de solucion para el proceso de envasado.

Resumen Alternativas de solucion Proceso

Ordenar a 2 jornaleros para que entreguen los

cestos con envases vacios a cada envasadora

Contratar a una controladora para que exista un
mejor control de la cantidad de kg netos
producidos en el proceso de envasado

Ordenar que 2 a 3 jornaleros se encarguen de
entregar los racks con canastillas a las

envasadoras

Formar 2 colas para agilizar la entrega de los

Proposito materiales de trabajo
Lugar - -
Sucesion Comprar una mayor cantidad de racks y Envasado
canastillas para evitar la pérdida de tiempo en
Persona -
. largas colas
Medio

Reorganizar las distintas areas de trabajo
Instalar canaletas de tal manera que los envases
caigan por gravedad a la mesa de envasado
Asignar de 2 a 3 jornaleros para que distribuyan
las paneras de materia prima en las carretillas
Automatizar el lavado mediante la compra de
una maquina lavadora
Capacitacion al personal para evitar la pérdida
de materia prima

Fuente: Tabla 9

En la tabla 10, se indica las soluciones presentadas a gerencia en la empresa
PANAFOODS S.A.C, en la que después de evaluar las diversas propuestas
planteadas, consideré como solucion factible: indicar que 2 a 3 jornaleros se
encarguen de entregar los racks con canastillas a las envasadoras. No
obstante, también se considerd que, de acuerdo a los problemas presentados
en el proceso de envasado, como es: la existencia de merma en el proceso y
el tiempo inadecuado para envasar. Se determind realizar capacitacion al
personal de envasado por parte del area de calidad.

Por otro lado, luego de determinarse e implantar las propuestas de mejora para
el envasado; el nuevo tiempo de funcionamiento estandar se determina en

funcién del método de trabajo mejorado. Dicho esto, se dispuso de la misma
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envasadora promedio, considerando la totalidad de 25 observaciones previas
(anexo 14). También se resalta que, se consideraron las mismas cantidades de
muestras solicitadas, dado que, el objetivo de la investigacion fue realizar una
comparativa de la muestra previa (anexo 15). De inmediato, ya considerando
la cantidad de observaciones requeridas se determiné el nuevo tiempo

promedio (anexo 16).

Seguidamente, considerando el tiempo promedio de cada labor, como, laaccion
del personal, ya evaluado por medio del método Westinghouse (ver anexo 17),
se calculé el tiempo normal de los elementos del nuevo método efectuado en
el envasado. De la misma manera, para determinar el nuevo tiempo estandar,
se tomo en cuenta la tabla de suplementos (anexo 18). Finalmente, determiné
el tiempo estandar nuevo del renovado método de trabajo, cOmo se aprecia en

la tabla:

Tabla 11. Tiempo estandar del nuevo método mejorado del proceso de

envasado.
Numero de Tiempo ngtor de Tiempo Tolerancias Tle,mpo
elemento promedio e normal (%) estandar

(%) (min)

01 0.31 1.10 0.34 1.17 0.40
02 0.03 1.10 0.03 1.17 0.04
03 0.14 1.10 0.15 1.17 0.18
04 0.24 1.10 0.27 1.17 0.31
05 0.02 1.10 0.02 1.17 0.03
06 1.05 1.10 1.16 1.17 1.35
07 0.05 1.10 0.05 1.17 0.06
08 0.03 1.10 0.03 1.17 0.04
09 0.09 1.10 0.10 1.17 0.11
10 0.38 1.10 0.42 1.17 0.49
11 0.09 1.10 0.10 1.17 0.11
12 0.17 1.10 0.19 1.17 0.22
13 0.25 1.10 0.28 1.17 0.32
14 4.70 1.10 5.17 1.17 6.05
15 0.15 1.10 0.17 1.17 0.20
16 0.13 1.10 0.14 1.17 0.17
Tiempo estandar total por panera (min) 10.08

Fuente: Anexo 16,17y 18

La Tabla 11 muestra el nuevo tiempo estandar para el método de actualizacion,
gue menciona que cada canasta de pan requiere 10.08 minutos. Entre ellos, se
compara el tiempo estandar del método inicial y el método mejorado, y se

alcanza una diferencia de 1,66 minutos. De hecho, se descubrié que al utilizar
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soluciones alternativas para resolver el problema, se logré la optimizacién del

tiempo del proceso de empaque. Como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 12. Comparacion de tiempo estdndares — método inicial y mejorado.

Tiempo estandar (minutos i '

p ( ) lee(rjeenma % tiempo
I\_/Ie_to_do M(_atodo tiempos mejorado
inicial mejorado
11.74 10.08 1.66 -14.40%

Fuente: Tabla 11y tabla 34

La Tabla 12 muestra que el uso del nuevo método de trabajo reduce 1,66
minutos / panera. De igual forma, se redujo en un -14,40% el namero de
actividades que no aportaron valor al proceso, pues se suprimieron 4
actividades que generaban retrasos en el proceso productivo: llevar canastas a
la estanteria, recoger estanterias con canastas, y traer cestas Las estanterias
se trasladan al area de empaque y las cestas se trasladan a las estanterias, lo

cual es el resultado de la implementacion del método de trabajo actualizado.

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

operario nuevo, como se aprecia en la figura:
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N ‘ PACIFIC
CONSERVERA PANAFOODS S.A.C. Pavatasas| NATURAL
FOODS S.A.C.
CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x) Material ( ) Equipo ()
DiagramaN®:1  HojaN*1 de 1 Resumen
Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate Actividades Actual | Propuesto Ahorro
- ] Operacion 10
Actividad: Proceso de envasado - Linea de crudo peracio O
Inspeccion 0 2
Metodo:  Actual () Propuesto ( X) Demora D 2
Lugar: Area de envasado Transporte ) 2
. . Almacenamiento \Y 0
Envasadora; Rosa Sanchez Paz Total 16
Elaborado por: o
Briones Benl?tes Reyes Fecha de elaboracion: Distancia (m) 19.20
; Y% | 2610212021 ‘
tapia
Aprobado por: Ing.  |Fecha de aprobacion: Tiempo (seg) 496.24
Rosales Fajardo Pedro (27/02/2021 Tiempo (min) 8.7
Item Descripcion il Distancia ST Observaciones
P (m) Seg. Min.
Se dirige a la zona de despacho (cestos con envases
1 ¢ g pacho ( /4 9.60 1840 | 031 El per§onal de desplgza a
vacios) recepcionar su material de
2 |Recoge el cesto vacio 9, 1.52 0.03 trabajo
3 |Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases ‘\ 8.40 0.14
Traslada el cesto lleno de emvases vacios a la zona — Cada cesto lleno de envases
4 de envasado j 9.60 1450 1 024 tinapdn alcanza para 4 cajas
5 Coloca el cesto lleno de envases junto a la mesa de ( 6550 | 1.09 de producto terminado
envasado
2 a 3 jornaleros se encargan
6 [Esperala entrega de rack con canastillas ) 2210 | 0.37 | de distribuir los racks con
/ canastillas
7 |Retira la canastilla del rack ,/ 270 | 0.05 |Retiralas canastillas una por
8 |Coloca la canastilla en la mesa de envasado ’ 150 | 0.03 una
9 [Vierte los envases en la mesa de envasado * 5.55 0.09 | Aproximadamente 25 latas
Coloca los envases vacios \erticalmente en la
10| canastilla \ 2350 | 0.39 | Cada canastilla contiene 48
1 Verifica que los envases estén correctamente 5.40 0.0 latas de materia prima
colocados en la canastilla ' ' envasada
L Una panera es llenada con
E la mat d d
12 |Espera la materia prima en mesa de envasado ) 1050 | 0.18 6.3 Kg de mateia prima
13 |Lavado de materia prima ( 1520 | 0.25
14 [Llena los envases con materia prima ( 28450 | 4.74 | Seenvasa 12-13 piezas de
Verifica que todos los envases estén llenos con pescado por envase
15 9.45 0.16 i
materia prima ) equivalente a 130 g
./ Los racks son ubicados al
16 [Coloca la canastilla en el rack 7.52 | 0.13 | costado de cada envasadora
para evitar desplazamiento
Total 10 2 2 2 0 19.20 | 496.24 | 8.27

Figura 5. Cursograma analitico del operario — método mejorado

Fuente: Elaboracion propia

La figura 5, detalla las actividades del nuevo método del proceso de envasado,

en el que se muestra que el proceso necesita un tiempo de 8.27 min/bandera
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y una distancia de viaje de 19.20 m. Ademas, hubo un total de 10 operaciones,
2 inspecciones, 2 retrasos, 2 envios y ningun almacenamiento. Por otro lado,
luego de implementar el plan de mejora, calcular el porcentaje de actividades

productivas y no productivas, se elaboro la tabla siguiente:

Tabla 13. Porcentaje de actividades finales

Actividad Simbolo  N° %
Operacion O 10 62.50%
Inspeccion ] 2 12.50%
Demora 2 12.50%
Transporte 2 1250%
Almacenamiento 4 0 0.00%
Total 16 100%

Fuente: Figura 5

La tabla 13, muestra el porcentaje de actividades finales después de la
aplicacion de las alternativas de solucion, visualizandose un porcentaje mayor
de las actividades de operacion en un 62.50% en comparaciéon con la
inspeccion, transporte, demora y almacenamiento. No obstante, se nota que las
actividades de demora y transporte provocan el 25.00% de la totalidad. Porello,
se hallo el 75.00% de la totalidad de actividades representa a actividades
productivas y el 25.00% hace referencia a las actividades no productivas.
Luego, se desarrollé6 una comparacion entre el % de actividades productivas

del método inicial y final, tal y como se evidencia en la tabla:

Tabla 14. % de actividades productivas antes y después del nuevo método

% de actividades productivas % de aumento de
Método actual Método mejorado act. Prod.
65.00 75.00 15.38%

Fuente: Tabla 8 y tabla 13

La tabla 14, denota como resultado un aumento porcentual del 15.38% con
respecto a las actividades productivas iniciales y finales, gracias a que se
elimind 4 actividades que ocasionaban pérdida de tiempo y generaban
cansancio en las envasadoras. La figura 6, proyecto el nuevo diagrama de

recorrido:
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Figura 6. Diagrama de recorrido — método mejorado.

Fuente: Elaboracién propia
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La figura 6 se muestra la mejora del proceso en el empaque, que especifica las
nuevas acciones realizadas por los operadores ordinarios de los procesos
relevantes. Cabe sefialar que la solucion alternativa reduce 4 actividades.
Ahora, el proceso se realiza de la siguiente manera: a) Se dirige al 4rea de
despacho para recibir la canasta con los contenedores vacios; b) Recoge las
canastas vacias; c¢) Reemplaza las canastas vacias por las llenas de
contenedores; d) Mueve las canastas lleno de envases vacios. A la zona de
envasado; e) Colocar la canasta llena de envases junto a la mesa de empaque;
f) Esperar a que se entregue el estante con la canasta, y se asignaran de 2 a 3
trabajadores a cada empaquetador; g) Retirar la canasta del estante, h)
Coloque la canasta sobre la mesa de empaque; i) Vierta el recipiente en la mesa
de empaque; j) Coloque el recipiente vacio en la canasta verticalmente; k)
Verifique que el recipiente esté colocado correctamente en la canasta; |)
Esperar las materias primas en la estacion de empaque, y los trabajadores las
distribuiran a través de la panera; m) Lavar las materias primas; n) Llenar los
contenedores con las materias primas; n) Confirmar que todos los
contenedores estén llenos de las materias primas, y finalmente; o) Colocar las
cestas en el estante, esto es sencillo, porque el estante ahora esta colocado

correctamente al lado de cada maquina empacadora.

Por otra parte, en la figura 7, 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 7, evidencia que se ha reducido los movimientos realizados por la
mano derecha e izquierda en comparacién al método inicial de trabajo, esto
debido a la aplicacion 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; 0 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.
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Conservera PANAFOODS SAC

PAGIFC
NATURAL
FO0D5SALC.

DIAGRAMA BIMANUAL
Diagrama N'; 2 Hoja \": 1 de 1
Linea de produccion: Linga de crudo
Producto: Entero de anchoveta en salsa de fomate | —+ =
Operacion: Envasado ((— — - — — — -
Operario: Rosa Sénchez Paz

Elaborado por: Briones Benites -

Reyes Tapia

Fecha de elaboracion: 27/02/2021

Aprobado por: Ing. Rosales

Fecha de aprobacion; 2810212021

Fajardo Pedo > N N N S
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA O [> D V O E>D DESCRIPCION MANO DERECHA
Toma 6 piezas de anchoveta ¢ ¢ Toma § piezas de anchovet
(ira la mano poniendo la cola de fa anchoveta ) ) (ira la mano poniendo fa cola de la anchoveta
hacia ariba hacia abajo
Introcuce las  piezas de anchoveta en el 0 :
envase .\ Spera
Espera B ) Introduce las 6 piezas de anchoveta en el envase
Coloca de 2 a 3 envases en la canastila Ll ¢ Acomoda las latas envasadas en la canastilla
RESUMEN
Método Actual | Propuesto Observaciones
lzq. | Der. | lzq.|Der.
Operaciones 4|4
Transportes - |-
Esperas 1)1
Sostenimientos -] -
TOTALES 519

Figura 7. Diagrama bimanual — método mejorado

Fuente: Elaboracién propia
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4.4.Productividad después de aplicar la ingenieria de métodos en el proceso
de envasado de PANAFOODS S.A.C.

La tabla 15, detalla el aumento de la productividad de mano de obra gracias al
método de trabajo renovado implantado en el envasado. Del mismo modo, se

tomd en cuenta el mes de marzo, abril, mayo y junio.

Tabla 15. Productividad de la mano de obra — Post prueba

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

Marzo Abril Mayo Junio
42.94 44.02 47.39 49.44
45.17 46.20 47.86 47.89
43.07 47.63 47.69 46.21
45.30 45.59 48.20 43.43
4413 45.31 44.61 48.44
45.19 48.89 45.22 48.23
4415 44 .93 47.11 47.03
45.70 45.13 47.46 47.24
46.48 48.74 46.40 48.54
42.15 46.33 46.26 48.57
45.07 45.36 45.23 49.08
46.04 42.42 48.30 48.04
43.57 48.83 43.34 47.00
43.60 43.92 46.89 47.54
46.18 45.04 47.55 48.83
44.58 45.89 46.64 47.70
Kg/h-H Kg/h-H Kg/h-H Kg/h-H

Fuente: Anexo 19

La tabla 15, muestra que la productividad de marzo, abril, mayo y junio fue de
44.58 Kg/ h-H, 45.89 Kg/ h-H, 46.64 Kg/ h-Hy 47.70 Kg/ h-H, respectivamente.Del
mismo modo, abril representa un crecimiento de 2.93% con respecto a marzo.
Entre tanto, en junio aumentd en 2.27% en contrasteal mes de mayo. En definitiva,
esto quiere decir que con el nuevo método de trabajo, cada vez que se utilice una
hora de trabajo se presentaran mas kilogramos de empaque de materia prima.

Posteriormente, se determind la eficiencia fisica de la materia
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prima, por tal razén, se registréd los kilogramos de pescado cortado y visceral

(Kg bruto) y a la cantidad de kilogramos de pescado envasado (Kg neto).

Tabla 16. Eficiencia fisica de la materia prima — Post prueba.

Eficiencia fisica - Envasado (%)

Marzo Abril Mayo Junio

68.70% 70.15% 76.27% 79.07%
72.88% 71.92% 72.32% 73.20%
70.51% 77.95% 75.82% 75.21%
75.15% 70.22% 80.05% 69.13%
66.97% 72.04% 73.79% 79.94%
68.07% 76.63% 71.69% 74.22%
73.40% 76.26% 74.21% 75.44%
73.19% 67.33% 70.16% 72.67%
75.47% 71.41% 72.12% 74.99%
71.58% 77.14% 68.16% 77.11%
75.67% 70.64% 73.85% 74.35%
68.60% 71.78% 68.90% 73.55%
72.16% 79.98% 72.71% 73.82%
65.83% 70.86% 77.37% 75.81%
75.00% 70.01% 74.15% 71.71%
71.55% 72.95% 73.44% 74.68%

Fuente: Anexo 20

La tabla 16, denota el porcentaje de eficiencia fisica de marzo, abril, mayo y
junio fue de 71.55%, 72.95%, 73.44% y 74.68%, respectivamente. No
obstante, abril evidencia un aumento de 1.95% con respecto a marzo. Entre
tanto, junio representa un incremento de 1.68% en contraste a mayo. Esto se
debe a que la maquina de envasado hace un mejor uso de las materias primas
y estandariza el tiempo para realizar diversas actividades en el proceso de

envasado.
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4.5.Evaluacion de las productividades antes y después de la aplicacion de la
ingenieria de métodos en el proceso de envasado de PANAFOODS S.A.C.

La siguiente tabla muestra el aumento de la productividad frente a la nueva forma
de trabajar en el proceso de envasado. Asi, se considera que la productividad
media de los meses aplicando el método actual (septiembre, octubre, noviembre
y diciembre) esta relacionada con el nuevo método de trabajo (marzo, abril, mayo

Yy junio).

Tabla 17. % de productividad de mano de obra incrementada

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

Método inicial Método mejorado .
Meses Meses Produé’:ividad
Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre Marzo Abril Mayo Junio ;. ementada
44.15 43.47 42.38 41.78 4458 45.89 46.64 47.70
Productividad promedio (Kg/h-H)
42.95 46.20 7.57%

Fuente: Tabla 4 y tabla 14

La Tabla 17 muestra que utilizando el método de trabajo actual, el rendimiento
promedio es de 42,95 kg/h, mientras que utilizando el método mejorado, el
rendimiento medio es de 46,20 kg / h. Asimismo, segun los métodos de trabajo
modernos, la productividad ha aumentado en un 7,57%. Este aumento indica
gue el volumen de embalaje por hora de trabajo ha aumentado debido a la

adopcion de métodos de trabajo mas nuevos.

Luego, determine el porcentaje de aumento de eficiencia fisica del método actual y

el método de trabajo mejorado, como se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 18. % de la eficiencia fisica de materia prima incrementada

Eficiencia fisica de la materia prima (%)

Método inicial Método mejorado .
Meses Meses Eficié)ncia
Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Marzo Abril Mayo Junio MEETETERE
70.56 68.58 67.08 66.03 7155 7295 73.44 74.68
Eficiencia fisica promedio (%)
68.06% 73.16% 7.49%

Fuente: Tabla 6 y tabla 16.

43



La Tabla 18 muestra que con el método de trabajo actual, la eficiencia media
del material es del 68,06%, mientras que con el método de trabajo mejorado, la
eficiencia media del material es del 73,16%. Por tanto, se demostré una alta
eficiencia fisica del 7,49% con respecto al método de trabajo mejorado. En
definitiva, este incremento se debe al establecimiento de un nuevo estandar de
tiempo en el proceso considerado y al mejor aprovechamiento de las materias

primas por parte de los apiladores.

Por otro lado, para comparar con la hipétesis del investigador, es necesario
corregir los datos correspondientes de productividad antes y después de la
innovacion de métodos de trabajo (Tabla 19), que fueron procesados por el
programa SPSSE 22, al igual que nuestra hipotesis estadistica. Se consideran
los siguientes: H1: La aplicacion de la ingenieria de métodos aumentara la
productividad del proceso de empaque en PANAFOOS SAC-2021 y HO: La
aplicacion de la ingenieria de métodos no aumentara la productividad del
proceso de empaque en PANAFOOS SAC-2021. En este contexto, de acuerdo
con la siguiente regla de decision: si se acepta p 5%, se acepta HO, pero si p

<5%, se acepta H1.

Tabla 19. Analisis estadisticamente de la productividad de mano de obra.

Productividad de Productividad

mano de obra de mano de
inicial obra final

Media 42 .95 46.20
Varianza 0.00085 0.00006
Observaciones 4.00000 4.00000
Coeficiente de correlacion de 0.67572
Pearson
Diferencia hipotética de las
medias 0.00000
Grados de libertad 6.00000
Estadistico t -10.98277
Valor critico de t (dos colas) 2.44691
P(T<=t) dos colas 0.00003

Fuente: Datos del estudio.

Interpretacion: en la Tabla 19 se visualiza el analisis estadistico de la
productividad de mano de obra, tanto inicial como final, donde se halla que el
aumento fue significativo, debido a que el valor t salié 0.00003, el cual es menor
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al margen de error (0.05), lo cual hace posible concluir que la ingenieria de

meétodos si aumento la productividad de mano en el proceso de envasado.

/2 af2
t=18.37
t
-1.96 +1.96
No rechazo Ho
[ 1
L I -
Region rechazo Ho tcalc%lado Region rechazo Ho

Figura 8. Analisis estadisticamente de la productividad de mano de obra.
Fuente: SPSS 22.

En la Figura 8 el valor de t cay6 en la zona de rechazo de la hipétesis nula, el
cual se concluye que la implementacién de la ingenieria de métodos si aumentd
la productividad de mano de obra del proceso de envasado de la empresa
PANAFOODS SAC, entonces se valida la hipétesis alterna de esta
investigacion, el cual hace mencion que la aplicacion de ingenieria de métodos

si aumenta la productividad.

Tabla 20. Analisis de varianza para la eficiencia fisica de materia prima.

Eficiencia fisica de  Eficiencia fisica
materia prima de materia prima

inicial final
Media 0.6806 0.7316
Varianza 0.0194 0.0043
Observaciones 4.0000 4.0000
Coeficiente de correlaciéon de Pearson 0.2085
Diferencia hipotética de las medias 0.0000
Grados de libertad 11.0000
Estadistico t -8.3566
P(T<=t) una cola 0.0000
Valor critico de t (una cola) 1.7959
P(T<=t) dos colas 0.0000
Valor critico de t (dos colas) 2.2010

Fuente: Datos del estudio.
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Interpretacion: En la Tabla 20 se visualiza el analisis estadistico de la
eficiencia fisica de materia prima, tanto inicial como final, donde se halla que el
aumento fue significativo, debido a que el valor t salié 0.0000, el cual es menor
al margen de error (0.05), lo cual hace posible concluir que la ingenieria de
métodos si aumentd la eficiencia fisica de materia prima en el proceso de

envasado.

t t 31.06
-1.96 +1.96
No recHazo Ho
1 1
! I -
Region rechazo t calculado Regidn rechazo Ho

Figura 9. Analisis estadisticamente de la eficiencia fisica de materia prima.
Fuente: SPSS 22.

En la Figura 9 el valor de t cay6 en la zona de rechazo de la hip6tesis nula, el
cual se concluye que la implementacién de la ingenieria de métodos si aumentd
la eficiencia fisica de materia prima del proceso de envasado de la empresa
PANAFOODS S.A.C., entonces se valida la hipotesis alterna de esta
investigacion, el cual hace mencidn que la aplicacién de ingenieria de métodos

si aumenta la productividad.
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IV. DISCUSION

La presente investigacion acapardé cémo la aplicacion de la ingenieria de
métodos puede mejorar la productividad en el proceso de envasado de la
empresa PANAFOODS S.A.C. Los resultados del andlisis estadisticos
demostraron que la hipotesis propuesta se acepta; es decir, que la empresa
aumentd significativamente su productividad en el proceso de envasado a
través de la ingenieria de métodos; como se plantea en las teorias de Rodriguez
(2004) quien expresa que ésta es de suma importancia para organizar e
implementar proyectos con la finalidad de incrementar la productividady 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 que 0.05, el
cual se concluyo que la implementacion de la ingenieria de métodos siaumenté
la productividad del proceso de envasado de la empresa PANAFOODS SAC.
La misma metodologia empleé Merchan (2019), quien a traves de este método
se tuvo un aumento de manera significativaen la productividad del 12%, donde

este aumento resultd beneficioso en temaseconomicos para la empresa.

Para el segundo resultado, el rendimiento de llenado inicial se determind en
septiembre, octubre, noviembre y diciembre, lo que arrojé un tiempo récord de
11,74 minutos por rejilla para hornear. Por este motivo, la productividad se
determina en base a parametros como la productividad laboral y la eficiencia
material de las materias primas. En el caso de la productividad laboral, se logran
los siguientes productos, respectivamente: 44,15 kg / h, 43,47 kg / h, 42,38 kg/h
y 41,78 kg / h-h. En resumen, el rendimiento promedio inicial fue de 42,95 kg/h
en comparacion con los meses 9-12. Notese que estos resultados se obtuvieron
de los comprobantes de produccion emitidos por la Conserjeria PANAFOODS
S.A.C. Presentado. De igual forma, Céspedes (2018) identifico el rendimiento
inicial en la produccion de mazapan, alcanzando un rendimiento de 117
almendras / factor. Cabe sefalar que la informacion de productividad fue
recopilada a partir de datos histéricos proporcionados por el departamento de
contabilidad de Panivilla S.A.C. Por tal motivo, se puede verificar gue en ambas
encuestas se utilizé el dato histérico proporcionado por la empresa por ser

factico y confiable. Mas bien, se aprecia que se intentd determinar la
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productividad en relacion con las horas de trabajo optimizadas del proceso.

Del mismo modo, se determind la eficiencia fisica de la materia prima en
septiembre, octubre, noviembre y diciembre, obteniendo 70.56%, 68.58%,
67.08% y 66.03%, respectivamente. En definitiva, alcanzando una eficiencia
fisica promedio de 68.06%. De la misma forma, Jiménez, et al (2018)determind
la eficiencia fisica de la materia prima en el proceso de envasado, alcanzando
una eficiencia promedio del 93%. Al respecto, debemos referirnos a Gutiérrez
(2014), quien indicé que la productividad se relacionaba entre los recursos
utilizados y los procesos productivos. Ademas, también se utilizan para medir
los resultados totales alcanzados y los recursos utilizados, asi como para

determinar indicadores de productividad laboral y eficiencia material.

Luego, se realiz6 una ingenieria sistematica en el proceso de encapsulacion.
Por tanto, se siguen los pasos especificos para mejorar el estilo de negocio,
tales como: seleccion, guardado, testeo, desarrollo, implementacion y
evaluacion. En el paso de seleccidn, se utiliza una técnica de muestreo de flujo
de trabajo para determinar qué proceso produce el nivel mas alto de inactividad,
y se selecciona el proceso de acondicionamiento porque ha alcanzado el 65%
del tiempo inactivo. Luego, considerando el segundo paso de la ingenieria de
métodos, el método de trabajo inicial del proceso de encapsulacién se describe
como una representacion grafica de la presentacion del evento. Para ello, se
elaboré un cuadro de andlisis del operador, en el cual se registraron las
actividades de los operarios obteniendo 11 de ellas. La distancia recorrida.
140,70 m. Ademads, se cred6 una biografia para registrar las actividades
realizadas por las manos del destino, con un total de 7 movimientos de la mano
izquierda y 7 movimientos de la mano derecha identificados. Incluso se basa
en el diagrama de flujo, donde se pueden visualizar mejor los movimientos que
realiza el apilador. Asimismo, este resultado contrasta con el estudiado por
Gujar y Shahare (2018) al utilizar diagramas para estudiar movimientos, como
diagramas de andlisis de procesos, diagramas de actividad, etc., y varios

diagramas.

En cuanto al cuarto paso de la ingenieria de métodos, se desarroll6 un nuevo
tiempo estandar para el proceso de llenado, donde el tiempo de trabajo con el

método de trabajo original fue de 11.74 minutos por panera, luego se mejor6 a

48



un tiempo de 10.08. minutos por caja de horneado, un aumento del 14,40%,
todo gracias a la adopcion de un nuevo método de trabajo. De igual forma,
Gujar y Shahare (2018), al proponer una mejora, lograron reducir el tiempo
estandar de 4.55 min. a 3.56 min. en el proceso de adquisicion de Nail
StripJumbo. Ademas, Céspedes (2018) logré fijar el tiempo estandar 6ptimo
para la planta de produccion, reduciendo la tasa de ineficiencia en un 5,23% vy
aumentando la tasa de operaciones de produccion al 94,77%, confirmando asi

el resultado obtenido teniendo en cuenta que se centra en reducir el tiempo.

Cabe sefalar que para un estudio temporal durante la movilizacién se utilizaron
sugerencias del libro de Lopez, Alarcén y Rocha (2014), quien indicé que se
debe tener en cuenta solo los procesos necesarios. Secuencialmente, luego
elija el numero promedio de trabajadores y asi calcule de antemano el tiempo
de varias operaciones. Ademas, el niamero requerido de observaciones se
determina mediante pruebas estadisticas, se obtienen los resultados indicados
y se toma el tiempo de observacion especificado, y luego se registran los
factores segun el estandar del sistema Westinghouse para obtener el factor de
elegibilidad, es decir, se calcula el tiempo normal y luego se determina la
varianza, teniendo en cuenta el tiempo extra restante. Finalmente se determina
el tiempo estandar. De igual forma, Prasetyo y Kholisotul (2018) utilizaron el
mMiSmo proceso para sincronizar y lograron un tiempo total de 7.325 segundos,
7.240 segundos, 7.225 segundos y 7.065 segundos, estableciendo un tiempo
récord en el proceso de fabricacion.

En cuanto a la cuarta meta, la productividad final de la fuerza laboral se
determiné en marzo, abril, mayo y junio, y el resultado fue

Son 44,58 Kg / h-H, 45,89 Kg / h-H, 46,64 Kg/ h-Hy 47,70 Kg / h-H, y el valor
medio asociado a marzo a junio es de 46,20 Kg / h-H. Para ello, el operador
actualiz6 el curso de analisis, principalmente para eliminar transportes
innecesarios, y determin6 un nuevo tiempo estandar, que es de 10.08 minutos
por panera. De la misma manera, Moktadiret al (2017), logr6 mejorar los
métodos de trabajo en la produccién de bolsas, gracias a la implantacion de la
ingenieria de métodos, llegando al punto de incrementar la productividad de
582 a 656 bolsos por dia en una jornada de 8 horas, es decir, aumento la

productividad en un 12,71% con equilibrio de la linea.

49



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% y 74,68%,
respectivamente, alcanzando un promedio de 73,16%. Marzo a junio.
Igualmente, Gujar y Shahare (2018), después de implementar las sugerencias
de mejora, su productividad aument6 en un 11%. En otro sentido, Bazan (2018)

redujo los costos a 7.8%.

Finalmente, en el quinto resultado, el cambio en la productividad del proceso
de envasado pre y post prueba en términos de productividad laboral aumenté
en un 7,57% y en comparacion con la eficiencia material de las materias primas
aumento en un 7,49%. De manera similar, Ganoza (2018) mostré un aumento
del 35.0% en el rendimiento y aumento el rendimiento total de 5200 kg MP / H
a 6150 kg MP/H, un aumento del 18.27%.
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V. CONCLUSIONES

Se diagnosticaron que el proceso de entero de anchoveta en salas de tomate -
linea cruda, obtuvo 81,48% de actividades productivas, mientras que el 18,42%
fueron no productivas. Ademas, a través del muestreo, el proceso de empaque
tiene un 65% de tiempo de inactividad y un 35% de tiempo de actividad, debido
al transporte innecesario, métodos de trabajo no estandar, falta de volumen,

personal lento y falta de capacitacion. Equipo de trabajo.

Se determina que la productividad inicial de la fuerza laboral en septiembre,
octubre, noviembre y diciembre, calculada por operadoras, es de 44,15 Kg/h-
H, 43,47 Kg/h-H, 42,38 Kg/h-H y 41,78 Kg/h-H. Ademas, se determiné la
eficiencia fisica de la materia prima de septiembre, octubre, noviembre y
diciembre logrando 70.56%, 68.58%, 67.08% y 66.03%, respectivamente.

Se logro la implementacion del nuevo método de trabajo, se elimind transportes
innecesarios, esto reduce la distancia de movimiento de la maquina de
envasado y establece un nuevo tiempo estandar a través de métodos de trabajo
efectivos, lo que da como resultado mejores resultados. Ademas, Los hechos
han demostrado que el porcentaje de actividades productivas se ha
incrementado en un 15,38% respecto al método de trabajo original, por lo que
se puede decir que estamos utilizando un método de trabajo mejorado y mas

eficaz.

Luego de aplicar la ingenieria de métodos, se encontré que la productividad
laboral del proceso de empaque en marzo, abril, mayo y junio aumenté en
44.58Kg/hH, 45.89Kg/hH, 46.64Kg/hH, 47.70Kg/hH, respectivamente. Asi
mismo, se calculd la eficiencia fisica de la materiaprima de los mismos meses
de trabajo obteniendo 71.55%, 72.95%, 73.44% y 74.68%, respectivamente.

Se ha determinado que la productividad laboral global ha aumentado en un
7,57% y la eficiencia fisica de las materias primas ha aumentado en un 7,49%.
Todo ello, como resultado de evaluarse las productividades del métodoinicial y

el método mejorado de trabajo.
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VI.

RECOMENDACIONES

Hacer de la ingenieria de métodos la filosofia en la organizacion para seguir
mejorando las operaciones en la linea de coccion en el area de produccion de
PANAFOODS S.A.C.

Realice el balanceo de lineas en el proceso de enlatado de pescado, para
identificar los cuellos de botella del proceso y para determinar la cantidad de

trabajadores necesarios para las operaciones de trabajo.

Registrar, ordenar y documentar puntos de control; Ademas, tome

precauciones para garantizar la calidad del producto.

Controlar y mejorar la formacion de los empleados, mediante la evaluacion

continua de los resultados individuales y las contribuciones a la organizacion.

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 PANAFOODS S.A.C.

Brindar la capacitacion técnica adecuada al personal responsable en el campo
de la gestion del mantenimiento para realizar un trabajo eficiente y eficaz,
mejorando asi la mantenibilidad y disponibilidad, asi como reduciendo los
tiempos de inactividad. Mantenimiento de talleres para permitir una gestion

operativa completa.

Las herramientas técnicas implementan los métodos sugeridos en esta

encuesta para controlar mejor la produccion y calidad de los productos.

Se recomienda que los futuros investigadores tengan en cuenta la metodologia

de este estudio porque es muy fiable y los datos obtenidos son fiables y validos.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacién de variables

Variables 2eetinieon Definicién operacional Dimensién Indicador Esca_la_ fje
conceptual medicién
La ingenieria de La ingenieria de métodos serd D Selece Proceso seleccionado =proceso con mayor % Raz
. « . , . : ionar . . azon
métodos es “El medida mediante una serie de 1- Selecciona de inactividad
gx?men g[rgdanlzago etapas secuenciales, siendo el % de act.prod.= (""" )x 100
r:alizargi?’)r? 0 d: primero el seleccionar el TA
taress  con | POCesoamejorar, con el fin de Doénde: TAAV: total de actividades que agregan Razon
intencion de delimitar la tarea que presenta D;: Registrar valor; TA: total de actividades
disminuir el uso de mayor frecuencia de retrasos.
§ recursos e La segunda etapa es registrar Diagramas de proceso actual Razoén
J<) implementar  10s  |os hechos del método de
S ?aﬁ'fg 3 ar?: a'ﬂg::j;ass trabajo actual, mediante D3: Examinar Numero de alternativas de solucién Razoén
<} . ' cursograma  analitico  del -
g involucrando el operario. diagrama bimanual tiempos
P io, di i u * - -
= procedimiento p 9 ) y " “Ntmero de observaciones’
2 operacional para diagrama de recorrido. La
5 ) ) ; Ty = Tp x (Factor de Valoracion) Razén
g reducir el trabajo tercera etapa, es examinar los N P
£ insignificante y detalles del trabajo, con el D,: Desarrollar tolerancia
g determinar I del proposito  de  establecer Ts=Tn(A+ 00 )
tiempo normal de ; i e
< alternativas de solucion. La . : .
5 cada tarea” i ¢ ist Diagramas de proceso mejorado Razoén
c ; cuarta etapa consiste en
g (Garcia, 2012, p.8). P )
oy desarrollar el nuevo método de
° trabajo, mediante el cual se (aft- prgd.. ﬁ_nall)—
—_ . dCt prod. 1nica .
define los nuevos . L = Razoén
. . Ds: Ejecucion y Var. act. prod. T x 100
procedimientos. Finalmente, evaluacion del act. pro. inicial
se ejecuta y evalua el nuevo nuevo método de
método de trabajo, mediante la trabajo i ]
o o (tiemp. desp. estudio —
variacion de actividades ,
Razén

productivas y variacion del
tiempo estandar.

Var. tiempo =

tiemp. antes estudio

tiemp. antes estudio) 100
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Dependiente: Productividad

La productividad es
“Larelacién entre el
numero de
productos
obtenidos en el
proceso productivo
y la cantidad de
recursos utilizados.
Ademas, sirve para
medir el cociente
constituido por los
resultados
obtenidos y los
recursos
empleados”
(Gutiérrez, 2014,

p.21).

La productividad es medida en
base a la productividad de
mano de obra, que esta
expresado por la cantidad de
produccion realizada y las
horas hombres empleadas
para alcanzar dicha
produccién. En otro sentido, la
productividad implica el logro
de la meta planteada utilizando
pocos recursos, lo que da lugar
a la eficiencia fisica de la
materia prima, la cual esta
relacionado con la cantidad de
kilogramos netos entre la
cantidad de kilogramos brutos.

D4: Productividad de
mano de obra

Produccién (Kg netos)

Horas — Hombre

Razén

D,: Eficiencia de la
materia prima

Produccién (Kg netos)

Materia Prima (Kg brutos)

Razoén

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 2. Muestreo de trabajo
Observaciones preliminares y muestra

Para el muestreo de trabajo se desarrollaron 60 observaciones preliminares, en
donde se registro el estado activo e inactivo del operario por cada proceso

productivo, llegando al punto de determinar el tamafio de la muestra.

Donde:

op = error estandar de la proporcion / 95% = 1.96 op
p = porcentaje de tiempo inactivo

g = porcentaje de tiempo activo

n = numero de observaciones o tamafno de la muestra que determinar

Tabla 19. Muestreo de trabajo por cada proceso — linea de crudo

Proceso p q 0=95% n
Recepcidén de materia prima 15 85 ) 51
Corte y eviscerado 20 80 5 64
Envasado 73 27 5 79
Adicion de liqguido de gobierno 10 90 5 36
Etiquetado 7 93 5 26
Almacenamiento 5 95 5 19

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 3. Plan de muestreo

Para desarrollar el plan de muestreo, se empleo la tabla de numero aleatorios,

donde se determiné la secuencia de tiempo y las horas en las que se realizé las

diversas observaciones necesarias.

Tabla 20. NUumeros aleatorios para el plan de muestreo

# Aleatorios Clasificado§ por Hora d(_-:‘,
orden numerico observacion
4 2 07:20
17 4 07:40
45 5 07:50
71 17 09:20
59 45 13:40
47 47 14:00
75 59 16:00
78 71 18:00
5 75 18:40
2 78 19:10

Fuente: Numeros aleatorios - kanawaty George
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Observaciones por proceso

Tabla 21. Observaciones del proceso de recepcion de materia prima

Fecha: 01/2021 Observadores: Briones y Reyes
Eﬁ?\fﬁ:so: FEEEEEED 21D MEIET Numero de observaciones: 51
Observaciones: Preliminares
112|3[4(5(6|7|8|9|10(11[12[13 |14 (15|16[17 |18 (19|20 |21 | 22 [23 (24|25 26|27 |28 |29 |30 |31 |32 (33|34 |35(36 (37 (38|39 (40 (41|42 | 43
Activo XX XX [ XXX X X|X XX |X[X[X]|X XIX| X[ X[X]|X|X]|X|X X | X XX |X|X|X[X X X | X
thm(? deficiente de X X
trabajo
Inactivo Falt? de orden y X
limpieza
Tiempo de espera X X X X
por cansancio
Fecha: 01/2021 Observadores: Briones y Reyes
Proceso: Recepcién de materia prima Numero de observaciones: 51
Observaciones: Preliminares
44 | 45 | 46 | 47 | 48 | 49 | 50 | 51 Total/porcentaje
Activo X| X | X | X | X | X | X | X |44]| 8% |44 | 86%
Ritmo deficiente de trabajo 2 4%
Inactivo Falta de orden y limpieza 1 2% 7 14%
Tiempo de espera por cansancio 4 8%
511 100% | 51 | 100%

Fuente: Elaboracién propia

64




Tabla 22. Observaciones del proceso de corte y eviscerado

Fecha: 01/2021 Observadores: Briones y Reyes
Proceso: Corte y , . .
eviscerado Numero de observaciones: 64
Preliminares
Observaciones:
112|13|4|5(6|7[8(9|10|11|12{13|14|15|16[17[18[19|20(21|22|23(24|25|26|27|28|29|30|31|32|33|34(35(36|37|38|39|40|41| 42|43
Activo X[ X| X| X X[ X|X|X X X|X| X[ X X[ X]| X X X[ X[ X X[ X[ XX X| X|X]| X]| X X| X | X| X| X
Trabajo
repetitivo X
Falta de
| materia
Inactivo | prima en las X X X X X
mesas de
trabajo
Sobrecarga
de trabajo X X X
Proceso: Corte y eviscerado Numero de observaciones: 64
Observaciones Preliminares
vaci :
44 |45 |46 (47| 48| 49|50 | 51|52 |53 |54 |55|56|57|58|59| 60 61|62 63| 64 Total/porcentaje
Activo X | X X1 X]| X X[ X[ X|X]|X[|X X X | X X 49| 77% | 49| 77%
Trabajo repetitivo X X X 4| 6%
. Falta de materia prima en las mesas de
Inactivo trabajo X 6| 9% | 15| 23%
Sobrecarga de trabajo X X 5| 8%

64| 100% | 64| 100%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 23.

Observaciones del proceso de envasado

Fecha: 01/2021

Observadores: Briones y Tapia

Proceso: Envasado

Numero de observaciones: 79

Preliminares

Observaciones:

112(3|4(5|6(7(8[9]|10

11

12

13

14

15

17

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

Activo

X X X X

Monotonia del
trabajo

Falta de personal

Carencia de
balanza

Transportes
Inactivo | innecesarios

Personal lento

Método de trabajo
no estandarizado

Falta de
capacitacion al

personal
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Fecha: 01/2021

Observadores: Briones y Tapia

Proceso: Envasado

Numero de observaciones: 79

Observaciones:

Preliminares

44 45|46 | 47|48 |49|(50|51|52|53|54|55(56|57|58|59|60(|61|62|63|(64|65|66|67|68(69|70|71|72|73|74|75|76|77|78|79 Total/porcentaje
Activo X X | X X X X | X X X X X X X |28 | 35% | 28 | 35%
Monotonia 0
del trabajo X X 5| &%
Falta de
personal X X 5 6%
Carencia de
balanza X X X X 9 | 1%
Transportes
innecepsarios X X X X X X X 12 | 15%
Inactivo 51 | 65%
Personal
lento X X X 8 | 10%
Método de
trabajo no X X X X 9 | 12%
estandarizado
Falta de
capacitacion X 3| 4%
al personal
79 | 100% | 79 | 100%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 24. Observaciones del proceso adicion del liquido de gobierno

Fecha: 01/2021 Observadores: Briones y Reyes

Proceso: Adicion de liquido de

gobierno Numero de observaciones: 36

. Preliminares
Observaciones:

112(3[4|5|6|7(8[9(|10|11|12|13({14[{15(16 (17|18 1920|211 |22 |23 |24 |25 |26 (27 |28 |29 |30 |31 |32 |33 |34 |35 |36 Total/ porcentaje
Activo X[ X X[ X| X| X[ X]|X X | X[ XX X | X[ XX XX | X|X|X]|X|X]|X X | X[ X | X [X X 130 | 83% (30 | 83%
Alteraciones de
temperatura de X X X 3| 8%
racio LS4 Semere 4
; ) X X 2 | 6%
de marmitas
Exceso de salmuera X 1 3%
36 [100% |36 [100%
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 25. Observaciones del proceso de etiquetado
Fecha: 01/2021 Observadores: Briones y Reyes
Proceso: Etiquetado Numero de observaciones: 26
Observaciones: Preliminares
11213[4|5|/6(7[8|9(10|11]|12|13|14|15|16|17[18[19]20(21|22|23|24|25|26| Total/porcentaje
Activo XXX X X[ X|X X X[ X[ X[ X[|X|X|X]|X X[ X|X|X]|X X |22| 85% (22| 85%
Demora en el etiquetado X 1| 4%
1 0,
Inactivo Ethuet.as.mal.c’olocadas . X X 8% 4 | 15%
Mala distribucion de los materiales de o
: X 11 4%
trabajo
26 {100% |26 | 100%

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 26. Observaciones del proceso de almacenamiento
Fecha: 01/2021

Observadores: Briones y Reyes
Proceso: Almacenamiento Numero de observaciones: 19
Observaciones: Preliminares
112(3|4(5/6|7(8|9(10|11(12]13|14|15|16|17|18|19 Total/porcentaje
Activo X| X| X[ X|X]|X]|X X| X X[ X|X XX | X|X|16| 84% |16| 84%
Cajas mal apiladas X X 21 11%
Inactivo Fatiga del personal 0| 0% |3 | 16%
Obstruccién del paso por cajas mal ubicadas X 1| 5%
19|100% | 19 | 100%
Fuente: Elaboracion propia
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Problemas con mayor impacto en el proceso productivo de elaboracién de

conservas de entero de anchoveta en salsa de tomate

Tabla 27. Problemas del proceso productivo de mayor ocurrencia

Proceso Problemas %
y . Ritmo deficiente de trabajo 2.00
Recepclg:lin(ig materia  I"Fata de orden y limpieza 1.00
Tiempo de espera por cansancio 4.00
Trabajo repetitivo 4.00
Corte y eviscerado Falta de materia prima en las mesas de trabajo 6.00
Sobrecarga de trabajo 5.00
Monotonia del trabajo 6.00
Falta de personal 6.00
Carencia de balanza 11.00
Envasado Transportes innecesarios 15.00
Personal lento 10.00
Método de trabajo no estandarizado 12.00
Falta de capacitacion del personal 4.00
Alte_raciones de temperatura de liquido de 8.00

Adicion de liquido de gobierno '

gobierno Inadecuado manejo de marmitas 6.00
Exceso de salmuera 3.00
Demora en el etiquetado 4.00
Etiquetado Etiquetas mal colocadas 8.00
Mala distribucion de los materiales de trabajo 4.00
Cajas mal apiladas 11.00
Almacenamiento Fatiga del personal 0.00
Obstruccién del paso por cajas mal ubicadas 5.00

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 4. Estudio de tiempos - método inicial

Tabla 28. Observaciones preliminares — método actual

DATOS GENERALES
EMPRESA PANAFOODS S.A.C
AREA Zona de envasado - Linea de crudo
JEFEDEAREA Ing. Rosales Fajardo Pedro
INVESTIGADOR Briones Benites/Reyes Tapia
FECHA DEINICIO 21/12/2020
PROCESO
FECHA FINAL 23/01/2021
Observaciones preliminares
Ne° Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16| 17| 18] 19 20| 20| 22| 23| 24| 25
irige a | h
1 f:c?;ge ala zona de despacho (cestos con envases 032 | 030 | 032 | 031 030 030 | 032 | 028 | 031 0.29 0.31 030 | 020 | 030 030 | 032] 029 030 032 020 031 031 032 030] 032
2 Recoge el cesto vacio 003 | 002 | 003 | 003 0.03 003 | 003 | 003 | 003 0.03 0.03 0.03 002 | 003 003 | 003] 003 | 003| 003 003| 002 003| 003| 003] 003
3 Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases 0.14 0.15 0.12 0.14 0.13 0.13 0.12 0.16 0.15 0.15 0.13 0.15 0.15 0.14 0.15 0.13 ] 012 012 | 012] 0.16| 0.16 | 0.15| 0.12| 0.13| 0.15
4 l;?/j:gj:' cestolleno de envases vacios a la zona de 024 | 025 | 024 | 024 0.22 022 | 025 | 024 0.22 023 0.22 023 0.25 0.22 023 | 025| 022] 024 025| 022| 025| 022 025] 025| 023
5 gr?‘zzzsfes“’ lleno de envases junto a la mesa de 002 | 002 | 002 | 002 0.03 002 | 002 | 002 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 002 | 002 002 002 002 002 002| 002] 002] 002] 002
6 Acude a la zona de rack con canastillas 084 | 082 | 084 | 082 0.83 085 | 085 | 084 | 083 0.81 0.82 0.85 08 | o084 081 | 081 080 081 082 081 | 080| 085] 080] 080]| 084
7 Espera la entrega de rack con canastillas 035 | 035 | 038 | 035 0.39 036 | 037 | 038 | 035 038 038 039 035 | 039 037 | 038 037 036 035 038 | 035| 038] 035] 038] 037
8 Recoge el rack con canastillas 005 | 005 | 004 | 005 0.05 005 | 006 | 004 | 005 0.04 0.04 0.05 004 | o005 005 | 005 005| 005 0.04| 005[ 0.04| 005] 0.04] 005] 0.04
9 Traslada el rack con canastillas a la zona de envasado 102 | 104 | 101 | 101 1.07 104 | 104 | 102 1.08 1.04 1.03 1.02 104 | 1.09 102 | 1.01] 103] 102 104 | 108| 1.03| 1.02| 104 107 102
10 Retira la canastilla del rack 005 | 005 | 004 | 005 0.04 004 | 005 | 005 | 004 0.04 0.04 0.05 004 | o004 005 | 005 004 005 0.04| 0.05[ 0.05| 0.04] 0.05]| 0.04] 0.05
11 Coloca la canastilla en la mesa de envasado 004 | 003 | 003 | 003 0.03 003 | 003 | 003 | 003 0.03 0.03 0.03 003 | 003 004 | 003 003| 003 003 003| 004 003] 0.04] 003] 0.03
12 Vierte los envases en la mesa de envasado 009 | 008 | 008 | 008 0.08 008 | 009 | 0.1 0.10 0.08 0.09 0.08 008 | 009 009 | 009 011 009 | 010 009 008| 0.11| 0.08| 0.08]| 0.11
13 Coloca los envases vacios verticalmente en la canastilla 038 | 039 | 040 | 038 0.41 038 | 038 | 039 | 040 0.40 038 0.40 040 | o038 040 | 038 | 041| 039 040 042 041| 039] 039] 038] 038
14 |Venficadue los envases estén corfectamente colocados | g g | 008 | 010 | 009 | 009 | 010 | 008 | 008 | 009 0.09 009 | o010 | o009 | 009 010 | 008 | 009 0.10] 0.08| 010 0.08| 009 0.10] 010 008
15 Espera la materia prima en mesa de envasado 017 | 018 | 017 | 017 0.19 019 | 017 | 018 | 017 0.18 0.19 0.19 019 | 017 017 | 017 019 017 | 047 019 018| 017] 017] 019 0.19
16 Lavado de materia prima 025 | 025 | 025 | 024 0.26 024 | 026 | 024 | 024 0.26 0.24 025 025 | 025 026 | 024 025| 025 026 026 | 024 024] 026] 024] 026
17 Llena los envases con materia prima 470 | 469 | 500 | 480 472 467 | 510 | 467 | 468 466 467 471 488 | 469 468 | 467| 470| 476 | 484| 466 | 468| 467| a69| 471| 473
Verifica que todos los envases estén llenos con materia
18 orima 016 | 016 | 0.14 | 0.15 0.15 016 | 015 | 016 | 017 0.17 0.15 0.17 016 | 017 014 | o016 017 016 | 017 015| 014 017] 015] 014] 017
19 Traslada la canastilla al rack 007 | 006 | 006 | 007 0.08 006 | 008 | 007 | 006 0.06 0.08 0.07 008 | o008 008 | 0.06| 008| 008 007 0.08| 007| 007] 0.08] 007] 0.06
20 Coloca la canastilla en el rack 012 | 014 | 014 | 0.4 0.12 013 | 012 | 014 | 012 0.14 0.14 0.14 014 | o012 012 | 013 | 014 | 012 | 012 012 012 013] 013] 012] 013

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 5. Calculo de numero de observaciones necesarias

Tabla 29. Numero de observaciones necesarias para cada actividad del proceso de envasado — método actual

N° Elemento 1 Elemento 2 Elemento 3 Elemento 4 Elemento 5 Elemento 6 Elemento 7 Elemento 8 Elemento 9
1 0.32 0.03 0.14 0.24 0.02 0.84 0.35 0.05 1.02
2 0.30 0.02 0.15 0.25 0.02 0.82 0.35 0.05 1.04
3 0.32 0.03 0.12 0.24 0.02 0.84 0.38 0.04 1.01
4 0.31 0.03 0.14 0.24 0.02 0.82 0.35 0.05 1.01
5 0.30 0.03 0.13 0.22 0.03 0.83 0.39 0.05 1.07
6 0.30 0.03 0.13 0.22 0.02 0.85 0.36 0.05 1.04
7 0.32 0.03 0.12 0.25 0.02 0.85 0.37 0.06 1.04
8 0.28 0.03 0.16 0.24 0.02 0.84 0.38 0.04 1.02
9 0.31 0.03 0.15 0.22 0.02 0.83 0.35 0.05 1.08
10 0.29 0.03 0.15 0.23 0.02 0.81 0.38 0.04 1.04
1 0.31 0.03 0.13 0.22 0.02 0.82 0.38 0.04 1.03
12 0.30 0.03 0.15 0.23 0.02 0.85 0.39 0.05 1.02
13 0.29 0.02 0.15 0.25 0.02 0.85 0.35 0.04 1.04
14 0.30 0.03 0.14 0.22 0.02 0.84 0.39 0.05 1.09
15 0.30 0.03 0.15 0.23 0.02 0.81 0.37 0.05 1.02
16 0.32 0.03 0.13 0.25 0.02 0.81 0.38 0.05 1.01
17 0.29 0.03 0.12 0.22 0.02 0.80 0.37 0.05 1.03
18 0.30 0.03 0.12 0.24 0.02 0.81 0.36 0.05 1.02
19 0.32 0.03 0.12 0.25 0.02 0.82 0.35 0.04 1.04
20 0.29 0.03 0.16 0.22 0.02 0.81 0.38 0.05 1.08
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21 0.31 0.02 0.16 0.25 0.02 0.80 0.35 0.04 1.03
29 0.31 0.03 0.15 0.22 0.02 0.85 0.38 0.05 1.02
23 0.32 0.03 0.12 0.25 0.02 0.80 0.35 0.04 1.04
o4 0.30 0.03 0.13 0.25 0.02 0.80 0.38 0.05 1.07
25 0.32 0.03 0.15 0.23 0.02 0.84 0.37 0.04 1.02
X 7.63 0.72 3.47 5.88 0.51 20.64 9.21 1.17 25.93

£(x"2) 2.33 0.02 0.49 1.39 0.01 17.05 3.40 0.06 26.91
K/s 40 40 40 40 40 40 40 40 40
n 25 25 25 25 25 25 25 25 25
o 2 20 16 4 15 1 3 22 1

NG Elemento 10 | Elemento 11 | Elemento 12 | Elemento 13 | Elemento 14 | Elemento 15 | Elemento 16 | Elemento 17 | Elemento 18 | Elemento 19 | Elemento 20
1 0.05 0.04 0.09 0.38 0.08 0.17 0.25 4.70 0.16 0.07 0.12
2 0.05 0.03 0.08 0.39 0.08 0.18 0.25 4.69 0.16 0.06 0.14
3 0.04 0.03 0.08 0.40 0.10 0.17 0.25 5.00 0.14 0.06 0.14
4 0.05 0.03 0.08 0.38 0.09 0.17 0.24 4.80 0.15 0.07 0.14
5 0.04 0.03 0.08 0.41 0.09 0.19 0.26 4.72 0.15 0.08 0.12
6 0.04 0.03 0.08 0.38 0.10 0.19 0.24 4.67 0.16 0.06 0.13
7 0.05 0.03 0.09 0.38 0.08 0.17 0.26 5.10 0.15 0.08 0.12
8 0.05 0.03 0.11 0.39 0.08 0.18 0.24 4.67 0.16 0.07 0.14
9 0.04 0.03 0.10 0.40 0.09 0.17 0.24 4.68 0.17 0.06 0.12
10 0.04 0.03 0.08 0.40 0.09 0.18 0.26 4.66 0.17 0.06 0.14
1 0.04 0.03 0.09 0.38 0.09 0.19 0.24 4.67 0.15 0.08 0.14
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12 0.05 0.03 0.08 0.40 0.10 0.19 0.25 4.71 0.17 0.07 0.14
13 0.04 0.03 0.08 0.40 0.09 0.19 0.25 4.88 0.16 0.08 0.14
14 0.04 0.03 0.09 0.38 0.09 0.17 0.25 4.69 0.17 0.08 0.12
15 0.05 0.04 0.09 0.40 0.10 0.17 0.26 4.68 0.14 0.08 0.12
16 0.05 0.03 0.09 0.38 0.08 0.17 0.24 4.67 0.16 0.06 0.13
17 0.04 0.03 0.11 0.41 0.09 0.19 0.25 4.70 0.17 0.08 0.14
18 0.05 0.03 0.09 0.39 0.10 0.17 0.25 4.76 0.16 0.08 0.12
19 0.04 0.03 0.10 0.40 0.08 0.17 0.26 4.84 0.17 0.07 0.12
20 0.05 0.03 0.09 0.42 0.10 0.19 0.26 4.66 0.15 0.08 0.12
21 0.05 0.04 0.08 0.41 0.08 0.18 0.24 4.68 0.14 0.07 0.12
22 0.04 0.03 0.11 0.39 0.09 0.17 0.24 4.67 0.17 0.07 0.13
23 0.05 0.04 0.08 0.39 0.10 0.17 0.26 4.69 0.15 0.08 0.13
24 0.04 0.03 0.08 0.38 0.10 0.19 0.24 4.71 0.14 0.07 0.12
o5 0.05 0.03 0.11 0.38 0.08 0.19 0.26 4.73 0.17 0.06 0.13
X 1.13 0.79 224 9.82 2.25 447 6.24 118.43 3.94 1.78 3.23
£(x72) 0.05 0.03 0.20 3.86 0.20 0.80 1.56 561.32 0.62 0.13 0.42
Kis 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
' 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25
n 20 22 23 1 13 4 2 1 7 21 8

Fuente: Anexo 4
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Anexo 6. Determinacion del tiempo promedio

Tabla 30. Tiempo promedio de cada actividad del proceso de envasado — método actual

Ne

Elementos

Tiempo promedio

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

TP

Se dirige a la zona de
despacho (cestos con
envases vacios)

0.32

0.31

Recoge el cesto vacio

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.02

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

Intercambia cesto vacio
por uno lleno con
envases

0.14

0.12

0.14

0.12

0.14

0.14

Traslada el cesto lleno
de envases vacios a la
zona de envasado

0.24

0.24

0.24

0.24

Coloca el cesto lleno de
envases junto alamesa
de envasado

0.02

Acude a la zona de rack
con canastillas

0.84

Espera la entrega de
rack con canastillas

0.35

0.38

0.36

Recoge el rack con
canastillas

0.05

0.04

0.05

0.05

0.05

0.06

0.04

0.05

0.04

0.04

0.05

0.04

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.04

0.05

0.04

0.05

0.05

Traslada el rack con
canastillas a la zona de
envasado

1.02

10

Retira la canastilla del
rack

0.05

0.05

0.04

0.05

0.04

0.04

0.05

0.04

0.04

0.04

0.04

0.05

0.04

0.04

0.05

0.05

0.04

0.05

0.04

0.05

0.05

Al

Coloca la canastilla en
la mesa de envasado

0.04

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.04

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.04

0.03

0.03

12

Vierte los envases en la
mesa de envasado

0.09

0.08

0.08

0.08

0.08

0.08

0.09

0.11

0.10

0.08

0.09

0.08

0.08

0.09

0.09

0.09

0.11

0.09

0.10

0.09

0.08

0.11

0.08

0.09

13

Coloca los envases
vacios verticalmente en
la canastilla

0.38

14

Verifica que los envases
estén  correctamente
colocados en la
canastilla

0.09

15

Espera la materia prima
en mesa de envasado

0.17

0.18

0.17

0.17

0.17

16

Lavado de material
prima

0.25

0.25

0.25

17

Llena los envases con
materia prima

4.70

4.70

18

Verifica que todos los
envases estén llenos
con materia prima

0.16

0.16

0.14

0.15

0.15

0.16

0.15

0.15

19

Traslada la canastilla al
rack

0.07

0.06

0.06

0.07

0.08

0.06

0.08

0.07

0.06

0.06

0.08

0.07

0.08

0.08

0.08

0.06

0.08

0.08

0.07

0.08

0.07

0.07

20

Coloca la canastilla en
el rack

0.12

0.14

0.14

0.14

0.12

0.13

0.12

0.14

0.13

Fuente: Anexo 5
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Anexo 7. Analisis del factor de calificacion

Tabla 31. Calificacién de desempefio — método actual

FACTOR DE CALIFICACION
Criterios Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia Total
Se dirige a la zona de
1 | despacho (cestos con envases 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
vacios)
> | Recoge el cesto vacio 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
Intercambia cesto vacio por uno 003 0.02 0.04 0.01 1.10
3 | lleno con envases
Traslada el cesto lleno de
4 | envases vacios ala zona de 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
envasado
Coloca el cesto lleno de
5 | envases junto a la mesa de 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
envasado
Acude .a la zona de rack con 003 0.02 0.04 0.01 1.10
6 | canastillas
. Esperq la entrega de rack con 003 0.02 0.04 0.01 1.10
canastillas
8 Recoge el rack con canastillas 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
o Traslada el rack con canastillas 003 002 0.04 001 110
a la zona de envasado
10 Retira la canastilla del rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
Coloca la canastilla en la mesa 003 002 0.04 001 110
11 | de envasado
Vierte los envases en la mesa 003 002 0.04 001 110
12 | de envasado
Colgca los envases vaC|o§ 003 002 0.04 001 110
13 | verticalmente en la canastilla
Verifica que los envases estén
14 | correctamente colocados en la 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
canastilla
" Espera la materia prima en 003 002 0.04 001 110
mesa de envasado
16 | Lavado de materia prima 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
ngna los envases con materia 003 002 004 0.01 1.10
17 | prima
Verlflca que todos los gnva§es 003 002 0.04 001 110
18 | estén llenos con materia prima
19 Traslada la canastilla al rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
20 Coloca la canastilla en el rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 8. Analisis del factor de tolerancias

Tabla 32. Factor de suplementos por descanso — método actual

FACTOR DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
Criterios Suplementos constantes | Suplementos variables Total

Se dirige a la zona de despacho

1 | (cestos con envases vacios) 0.09 0.08 1.17

2 | Recoge el cesto vacio 0.09 0.08 117
Intercambia cesto vacio por uno

3 | lleno con envases 0.09 0.08 1.17
Traslada el cesto lleno de envases

4 | vacios a la zona de envasado 0.09 0.08 1.17
Coloca el cesto lleno de envases

5 | junto a la mesa de envasado 0.09 0.08 117
Acude a la zona de rack con

6 | canastillas 0.09 0.08 1.17
Espera la entrega de rack con

7 | canastillas 0.09 0.08 1.17

g | Recoge el rack con canastillas 0.09 0.08 117
Traslada el rack con canastillas a la

9 | zona de envasado 0.09 0.08 1.17

10 Retira la canastilla del rack 0.09 0.08 1.17
Coloca la canastilla en la mesa de

11 | envasado 0.09 0.08 1.17
Vierte los envases en la mesa de

12 | envasado 0.09 0.08 1.17
Coloca los envases vacios

13 | verticalmente en la canastilla 0.09 0.08 117
Verifica que los envases estén

14 correct.amente colocados en la 0.09 0.08 117
canastilla
Espera la materia prima en mesa de

15 | envasado 0.09 0.08 1.17

16 Lavado de materia prima 0.09 0.08 117

17 Llena los envases con materia prima 0.09 0.08 117
Verifica que todos los envases estén

18 | llenos con materia prima 0.09 0.08 117

19 Traslada la canastilla al rack 0.09 0.08 117

20 Coloca la canastilla en el rack 0.09 0.08 1.17

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 9. Calculo del tiempo estandar inicial

Tabla 33. Tiempo estandar del proceso de envasado — método actual

Tiempo Factor de Tiempo | Tolerancias Tiempo
promedio calificacion (%) normal (%) estandar

Elemento 01 0.31 1.10 0.34 1.17 0.40
Elemento 02 0.03 1.10 0.03 1.17 0.04
Elemento 03 0.14 1.10 0.15 1.17 0.18
Elemento 04 0.24 1.10 0.27 1.17 0.31
Elemento 05 0.02 1.10 0.02 1.17 0.03
Elemento06 0.84 1.10 0.92 1.17 1.08
Elemento 07 0.36 1.10 0.40 1.17 0.46
Elemento 08 0.05 1.10 0.05 1.17 0.06
Elemento 09 1.02 1.10 1.12 1.17 1.31
Elemento 10 0.05 1.10 0.05 1.17 0.06
Elemento 11 0.03 1.10 0.03 1.17 0.04
Elemento 12 0.09 1.10 0.10 1.17 0.11
Elemento 13 0.38 1.10 0.42 1.17 0.49
Elemento 14 0.09 1.10 0.10 1.17 0.11
Elemento 15 0.17 1.10 0.19 1.17 0.22
Elemento 16 0.25 1.10 0.28 1.17 0.32
Elemento 17 4.70 1.10 5.17 1.17 6.05
Elemento 18 0.15 1.10 0.17 1.17 0.20
Elemento 19 0.07 1.10 0.08 1.17 0.09
Elemento 20 0.13 1.10 0.14 1.17 0.17

Tiempo estandar total por panera (min) 11.74

Fuente: anexo 6, anexo 7, anexo 8



Anexo 10. Productividad de mano de obra

Tabla 34. Productividad del proceso de envasado — mano de obra (pre-test)

Productividad de mano de obra (Kg/h-H) — PACIFIC
NP .| NATURAL
Conservera PANAFOODS S.A.C. FOODS S.A.CGC.
MESES
Septiembre Octubre
st | Coaandoras | TP (horas)| POEION | BN pecha | (g | Tiempo (oras | OQesion | Produciise

01/09/2020 17 12.80 9640 44.30 01/10/2020 15 12.20 8630 47.16
03/09/2020 18 11.70 9950 47.25 04/10/2020 18 11.70 9750 46.30
05/09/2020 15 12.80 8550 44.53 05/10/2020 16 12.50 8250 41.25
07/09/2020 16 13.50 8750 40.51 06/10/2020 17 13.80 9250 39.43
08/09/2020 18 11.60 9820 47.03 07/10/2020 18 12.00 9480 43.89
10/09/2020 16 13.70 8860 40.42 10/10/2020 15 13.40 8520 42.39
11/09/2020 15 12.40 7820 42.04 15/10/2020 17 12.50 9150 43.06
13/09/2020 18 11.90 9900 46.22 17/10/2020 16 13.50 8925 41.32
15/09/2020 17 12.00 8890 43.58 20/10/2020 18 12.40 9980 4471
18/09/2020 16 11.50 7860 42.72 21/10/2020 15 12.10 8100 44.63
20/09/2020 15 12.70 8460 44 .41 23/10/2020 16 13.00 8400 40.38
24/09/2020 15 12.40 8150 42.78 24/10/2020 18 12.60 9900 43.65
25/09/2020 16 13.40 8800 41.04 27/10/2020 17 11.40 8990 46.39
28/09/2020 18 11.20 9750 48.36 28/10/2020 15 12.60 7840 41.48
30/09/2020 17 11.70 9350 47.01 30/10/2020 17 11.10 8670 45.95
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Productividad de mano de obra (Kg/h-H)

—,
PanaEged " lllsrd's

PAGIFIC
NATURAL
FOODS S.A.C.

Conservera PANAFOODS S.A.C.
MESES
Noviembre Diciembre
Fecha N° Tiempo Produccion | Productivida Fecha N° Tiempo P’roducci Productividad
Envasadoras (horas) (Kg) d (Kg/ h-H) Envasadoras (horas) 6n (Kg) (Kg/ h-H)
02/11/2020 17 13.00 8750 39.59 01/12/2020 17 13.70 9450 38.69
04/11/2020 18 11.30 9400 46.21 03/12/2020 18 12.00 9500 44.44
07/11/2020 16 12.40 7860 39.62 04/12/2020 16 13.30 8230 38.72
08/11/2020 18 11.80 9550 44.96 08/12/2020 15 12.50 7960 42.51
12/11/2020 17 12.90 8340 38.03 10/12/2020 18 11.70 9650 46.30
15/11/2020 18 11.00 9900 50.00 11/12/2020 17 13.80 8569 36.53
19/11/2020 17 13.40 8750 38.41 14/12/2020 18 11.80 9256 43.58
20/11/2020 17 13.10 8530 38.30 16/12/2020 15 12.20 7862 42.96
21/11/2020 15 12.10 8000 44.08 17/12/2020 17 13.40 8024 36.54
23/11/2020 18 11.10 9870 49.40 19/12/2020 16 12.30 8030 41.31
25/11/2020 17 13.90 8546 36.17 20/12/2020 18 11.80 9645 45.88
26/11/2020 16 11.30 7995 44.22 22/12/2020 17 13.20 8859 39.48
27/11/2020 17 13.70 8765 37.63 27/12/2020 15 12.40 7983 42.93
28/11/2020 16 12.00 8360 43.54 29/12/2020 16 13.60 8314 40.05
29/11/2020 17 11.90 9200 45.48 30/12/2020 18 11.70 9950 46.82

Fuente: Registro de produccion de la conservera PANAFOODS S.A.C.
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Anexo 11. Eficiencia de la materia prima

Tabla 35. Eficiencia fisica de la materia prima del proceso de envasado (pre-test)

Eficiencia fisica de la materia prima — PACIFIC
NP .| NATURAL
Conservera PANAFOODS S.A.C. FOODS S.A.CGC.
MESES
Septiembre Octubre
Fecha EnvasN;doras Pes&g;uto Pes(|c<)gn)eto Eflc(lozr)ma Fecha Envas’\gdoras Peso bruto (Kg) Pes&;)eto Eflc(lozr;ma
01/09/2020 17 13100 9640 73.59% 01/10/2020 15 12600 8630 68.49%
03/09/2020 18 13300 9950 74.81% 04/10/2020 18 14500 9750 67.24%
05/09/2020 15 12500 8550 68.40% 05/10/2020 16 11990 8250 68.81%
07/09/2020 16 13150 8750 66.54% 06/10/2020 17 13200 9250 70.08%
08/09/2020 18 13450 9820 73.01% 07/10/2020 18 14100 9480 67.23%
10/09/2020 16 11870 8860 74.64% 10/10/2020 15 12900 8520 66.05%
11/09/2020 15 12100 7820 64.63% 15/10/2020 17 13500 9150 67.78%
13/09/2020 18 12550 9900 78.88% 17/10/2020 16 14956 8925 59.68%
15/09/2020 17 13850 8890 64.19% 20/10/2020 18 13900 9980 71.80%
18/09/2020 16 11750 7860 66.89% 21/10/2020 15 11900 8100 68.07%
20/09/2020 15 12960 8460 66.67% 23/10/2020 16 11597 8400 72.43%
24/09/2020 15 12150 8150 67.08% 24/10/2020 18 14050 9900 70.46%
25/09/2020 16 12870 8800 68.38% 27/10/2020 17 12300 8990 73.09%
28/09/2020 18 12700 9750 76.77% 28/10/2020 15 11900 7840 65.88%
30/09/2020 17 12650 9350 73.91% 30/10/2020 17 12100 8670 71.65%
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Eficiencia fisica de la materia prima

—,
PanaEged " lllsrd's

PAGIFIC
NATURAL
FOODS S.A.C.

Conservera PANAFOODS S.A.C.
MESES
Noviembre Diciembre
Fecha EnvasN;doras Pes((l)<g)ruto Pes(|c<)gn)eto Efic(iozr)\cia Fecha Envas’\gdoras Pes&g)ruto Pes(&gn)eto Eficiencia (%)
02/11/2020 17 12900 8750 67.83% 01/12/2020 17 14200 9450 63.45%
04/11/2020 18 14120 9400 66.57% 03/12/2020 18 14550 9500 65.98%
07/11/2020 16 11080 7860 70.94% 04/12/2020 16 13850 8230 59.49%
08/11/2020 18 14500 9550 65.86% 08/12/2020 15 11300 7960 70.53%
12/11/2020 17 13180 8340 63.28% 10/12/2020 18 14200 9650 68.66%
15/11/2020 18 14850 9900 66.67% 11/12/2020 17 12100 8569 70.82%
19/11/2020 17 13650 8750 64.10% 14/12/2020 18 14050 9256 65.88%
20/11/2020 17 13955 8530 61.13% 16/12/2020 15 12320 7862 63.81%
21/11/2020 15 11020 8000 72.60% 17/12/2020 17 12800 8024 65.03%
23/11/2020 18 14300 9870 69.02% 19/12/2020 16 12200 8030 66.64%
25/11/2020 17 12700 8546 67.29% 20/12/2020 18 14600 9645 66.75%
26/11/2020 16 11050 7995 72.35% 22/12/2020 17 14200 8859 62.39%
27/11/2020 17 12900 8765 67.95% 27/12/2020 15 12050 7983 66.27%
28/11/2020 16 12941 8360 64.60% 29/12/2020 16 12850 8314 67.81%
29/11/2020 17 13920 9200 66.09% 30/12/2020 18 14720 9950 66.98%

Fuente: Registro de produccion de la conservera PANAFOODS S.A.C.
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Anexo 12. Técnica del interrogatorio sistematico

Tabla 36. Hoja de interrogantes preliminares y de fondo en relacién a propdésito

N

ods

Preliminares

Fondo

¢Por qué hay que

¢,Qué otra cosa podria

de trabajo

Actividad ; Qué se hace en realidad? ;, Qué deberia hacerse?
Q hacerlo? hacerse? Q
1-Se dirige a la zona de | La envasadora se dirige | Porque tienen que | Indicara?2 jornales para que se | Ordenar a 2 jornaleros que
despacho (cestos con | desde laentrada de lazonade | disponer de estos | encargue de distribuir los | distribuyan los cestos con
envases vacios) envasado hacia el despacho | materiales de trabajo para | cestos vacios a cada | envases vacios a |las
para obtener sus materiales iniciar con el proceso envasadora envasadoras

2-Recoge el cesto vacio

La envasadora recoge su
respectivo cesto que esta
situado al costado de los
dynos (contenedores)

Porque ese necesario
para efectuar el
intercambio por otro cesto
lleno de envases

Esta actividad es necesaria en
el proceso, por la cual no
puede ser reemplazada

Seguir con la actividad actual

3-Intercambia cesto vacio

La envasadora entrega el

Porque teniendo estos

Ubicar a una controladora en la

Disponer de una controladora

de envases vacios a la
zona de envasado

zona de envasado para dejar
su respectivo cesto con
envases

estos materiales de
trabajo se procede a

efectuar la siguiente
actividad

distribuya los cestos llenos de
envases vacios a la zona de
envasado

por uno lleno con | cesto vacio a los encargados | materiales de trabajo se | zona de envasado de la linea | para minimizar  tiempos
envases del despacho y ellos lo | procederd a desarrollarla | de crudo improductivos

intercambian por un cesto | siguiente actividad

lleno de envases
4-Traslada el cesto lleno | La envasadora se dirige a la | Porque ya contando con | Ordenar a un jornalero que | Hacer que un jornalero

traslade los cestos llenos de
envases vacios a la zona de
envasado

5-Coloca el cesto lleno de
envases junto a la mesa
de envasado

Se procede a colocar el cesto
lleno de envases vacios al
costado de la mesa de trabajo

Porque teniendo el cesto
con envases se
procedera a ejecutar la
siguiente actividad

Ordenar que un jornalero
coloque los cestos llenos de
envases vacios junto a la mesa
de envasado

Hacer que un jornalero
traslade los cestos llenos de
envases vacios a la mesa de
envasado
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6-Acude a la zona de rack
con canastillas

Se traslada a la zona de racks
y canastillas

Porque mediante estos
materiales de trabajo se
transportan los envases
llenos de materia prima

Hacer que 2 a 3 jornaleros
distribuyan los racks con
canastillas a las envasadoras

Ordenar que 2 a 3 jornaleros
brinden los racks con
canastillas a las envasadoras

7-Espera la entrega de

Forma su cola para poder

Porque es la unica forma

Organizar de mejor manera la

Formar 2 colas para reducir el

rack con canastillas recepcionar tanto el rack | de poder conseguir los | distribucion de los materiales | tiempo que se toma en
como canastilla materiales de trabajo de trabajo recepcionar rack con

canastillas
8-Recoge el rack con Recepciona el rack con | Porque es el medio por el | Planificar una mayor | Adquirir una mayor cantidadde
canastillas canastilas que ya se|cual se colocan los | adquisicion de rack vy | rack y canastillas para evitar

encuentran disponibles

envases llenos de materia

canastillas en base a los datos

pérdida de tiempo en

prima historicos de produccion largas colas
O9-Traslada el rack con | Se dirige con el rack y | Porque es importante | Redisefar la distribucion de los | Reorganizar el area detrabajo,
canastillas a la zona de | canastillas a la zona de | dirigir el rack y canastilla | espacios de trabajo a tal punto que los materiales
envasado envasado para poder ubicar los de trabajo se encuentren mas
envases llenos de materia accesible y
prima cercanos a los procesos
productivos

10-Retira la canastilla del
rack

Procede a retirar canastilla por
canastilla del rack

Porque de esta manerase
procede a colocar los
envases para su posterior
llenado de materia prima

Hacer que un jornalero que se
encargue de retirar las
canastillas

Ordenar que un jornalero se
encargue de retirar las
canastillas

11-Coloca la canastilla en
la mesa de envasado

Coloca la canastilla sobre la
mesa de envasado

Para poder facilitar el
llenado de materia prima

Esta actividad es necesaria en
el proceso, por la cual no
puede ser reemplazada

Seguir con la actividad actual

12-Vierte los envases en
la mesa de envasado

Procede alzar la canastilla
sobre la mesa de envasado y
vierte aproximadamente 1/4
de cesto

Porque es una forma mas
rapida de tener los
envases en la mesa de
envasado

Instalar canaletas para agilizar
la entrega de envases a la
mesa de envasado

Implementar canaletas de tal
manera que los envases
caigan por gravedad a la mesa
de envasado

13-Coloca los envases
vacios verticalmente en
la canastilla

Ubica 48 envases vacios en la
canastilla

Para mantener un mejor
orden de materiales en la
mesa de envasado

Esta actividad es necesaria en
el proceso, por la cual no
puede ser reemplazada

Seguir con la actividad actual

14-Verifica los
envases estén
correctamente colocados
en la canastilla

que

Inspecciona visualmente que
los envases estén
correctamente acomodados

Para evitar que se tenga
que estar acomodando
repetitivamente los
envases cuando se esté
llenando la materia prima

Esta actividad es necesaria en
el proceso, por la cual no
puede ser reemplazada

Seguir con la actividad actual

84




15-Espera la materia
prima en mesa de
envasado

Espera mientras los jornaleros
trasladan la materia prima
cortada y eviscerada a lamesa
de envasado

Porque si no se dispone
de la materia prima en la
mesa de envasado no
inicia la actividad

Adquirir carretillas para agilizar
la entrega de materia prima

Asignar a 3 jornaleros para
que distribuyan las paneras
con la materia prima en las
carretillas, dado que podran
llevar una mayor cantidad de
estas

16-Lavado de materia
prima

Procede a lavar los trozos de
pescado

Porque luego del corte y
eviscerado aun el
pescado tiene residuos y
por lo tanto se debe
eliminar mediante el
lavado

Disponer de wuna maquina
lavadora de pescado para
agilizar la actividad

Adquirir una maquina de
lavado para efectuar |la
actividad de una manera mas
rapida

17-Llena los envases con
materia prima

Llena los trozos de pescado
dentro del envase

Porque es fundamental
realizar el envasado de la
materia prima para
proceder con el siguiente
proceso

Capacitar al personal para
mejorar sus métodos de
trabajo

Instruir al personal tanto
antiguo como nuevo sobre
métodos de trabajo mas
eficientes

18-Verifica que todos los
envases estén llenos con
materia prima

Verifica que todos los envases
estén dentro de losparametros
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

19-Traslada la canastilla
al rack

Lleva la canastilla al rack

Porque necesita llenar el
rack con las canastillas
para despejar la mesa de
envasado

Disponer de 2 a 3 jornaleros
para que trasladen las
canastillas al rack

Ubicar a 2 jornaleros para que
se encarguen de despejar
todas las canastillas que ya se
encuentren llenadas con
materia prima

20-Coloca la canastilla en
el rack

Coloca las canastillas en el
rack de manera ordenada

Porque el rack debe estar
lleno en su totalidad para
que ingrese al cocinador
estatico

Hacer que 1 jornalero para que
coloque las canastillas en el
rack

Ordenar a que un jornalero
distribuya las canastillas
dentro del rack

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 37. Hoja de interrogantes preliminares y de fondo en relacién a lugar

Pﬁ}gﬁs

Preliminares

Fondo

¢,Por qué se hace

¢En qué otro lugar podria

desarrollar la actividad

Actividad ;Dobénde se hace? P ;Dbénde deberia hacerse?
alli? hacerse?
1-Se dirige ala zona de despacho | En la zona de | Porque es el lugar | Enunazona mas cercana Paralela a las mesas de
(cestos con envases vacios) despacho de | destinado para envasado
envases desarrollar la actividad
2-Recoge el cesto vacio En Ila zona de | Porque es el lugar| Enunazona mas cercana Paralela a las mesas de
despacho de | destinado para envasado
envases desarrollar la actividad
3-Intercambia cesto vacioporuno | En  la zona de | Porque es el lugar | En una zona mas cercana Paralela a las mesas de
lleno con envases despacho de | destinado para envasado
envases desarrollar la actividad
4-Traslada el cesto lleno de | En el area de| Porque es el lugar | Enunazona mas cercana Paralela a las mesas de
envases vacios a la zona de | envasado de la linea | destinado para envasado
envasado de crudo desarrollar la actividad
5-Coloca el cesto lleno de | En el area de| Porque es el lugar | Porahoraen ningun otro lugar | En el mismo lugar con mejores
envases junto a la mesa de | envasado de la linea | destinado para condiciones de trabajo
envasado de crudo desarrollar la actividad
6-Acude a la zona de rack con | Enla zona de rack y | Porque es el lugar | En la zona designada para la | En la zona de despacho de
canastillas canastillas destinado para | linea de crudo cestos y envases

7-Espera la entrega de rack con
canastillas

En la zona de rack y
canastillas

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad

En la zona designada para la
linea de crudo

En la zona de despacho de

cestos y envases
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8-Recoge el rack con canastillas

En la zona de rack y
canastillas

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad

En la zona designada para la
linea de crudo

En la zona de despacho de
cestos y envases

9-Traslada el rack con canastillas
a la zona de envasado

En el area de
envasado de la linea
de crudo

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad

En la zona designada para la
linea de crudo

En la zona de despacho de
cestos y envases

10-Retira la canastilla del rack

En el éarea de
envasado de la linea
de crudo

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad

Por ahora en ningun otro lugar

En el mismo lugar con mejores
condiciones de trabajo

11-Coloca la canastilla en la mesa
de envasado

En el éarea de
envasado de la linea
de crudo

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad

Por ahora en ningun otro lugar

En el mismo lugar con mejores
condiciones de trabajo

12-Vierte los envases en la mesa
de envasado

En el éarea de
envasado de la linea
de crudo

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad

Por ahora en ningun otro lugar

En el mismo lugar con mejores
condiciones de trabajo

13-Coloca los envases vacios
verticalmente en la canastilla

En el area de
envasado de la linea
de crudo

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad

Por ahora en ningun otro lugar

Paralela a las mesas de

envasado

14-Verifica que los envases estén
correctamente colocados en la
canastilla

En el area de
envasado de la linea
de crudo

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad

Por ahora en ningun otro lugar

En el mismo lugar con mejores
condiciones de trabajo

15-Espera la materia prima en
mesa de envasado

En e area de
envasado de la linea
de crudo

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad

Por ahora en ningun otro lugar

En el mismo lugar con mejores
condiciones de trabajo

16-Lavado de materia prima

En e area de
envasado de la linea
de crudo

Por ahora en ningun otro lugar

En el mismo lugar con mejores
condiciones de trabajo

17-Llena los envases con materia
prima

En el &area de
envasado de la linea
de crudo

Por ahora en ningun otro lugar

En el mismo lugar con mejores
condiciones de trabajo

18-Verifica que todos los envases
estén llenos con materia prima

En el area de
envasado de la linea
de crudo

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad
Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad
Porque es el lugar
destinado para

desarrollar la actividad

Por ahora en ningun otro lugar

En el mismo lugar con mejores
condiciones de trabajo
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19-Traslada la canastilla al rack

En el éarea de
envasado de la linea
de crudo

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad

Por ahora en ningun otro lugar

En el mismo lugar con mejores
condiciones de trabajo

20-Coloca la canastilla en el rack

En el éarea de
envasado de la linea
de crudo

Porque es el lugar
destinado para
desarrollar la actividad

Por ahora en ningun otro lugar

En el mismo lugar con mejores
condiciones de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 38. Hoja de interrogantes preliminares y de fondo en relacion a sucesion

Preliminares

Fondo

¢Por qué se hace en ese

¢,Cuando podria

envases vacios)

la zona de envasado - linea
de crudo

de trabajo

esta cortada y eviscerada

Actividad ;, Cuando se hace? ;, Cuando deberia hacerse?
¢ momento? hacerse? ¢
1-Se dirige a la zona de | cuando el personal se | Porque es necesario | Solo es posible hacerlo | Cuando la materia prima ya
despacho (cestos con | encuentra en la entrada de | disponer de los materiales | cuando ya la materia prima | esta cortada y eviscerada

envases junto a la mesa de
envasado

zona de envasado

con la siguiente actividad

materia prima

2-Recoge el cesto vacio Cuando el personal se | Porque es necesario para | Durante la espera de | Durante la espera de materia
encuentra en la zona de | el recojo de los envases | materia prima prima
cestos vacios
3-Intercambia cesto vacio por | Luego de tener el cesto Porque es necesario para | Durante la espera de | Durante la espera de materia
uno lleno con envases vacio poder realizar el | materia prima prima
intercambio de cestos
4-Traslada el cesto lleno de | Cuando se halla | Porque se debe proseguir | Durante la espera de | Durante la espera de materia
envases vacios a la zona de | recepcionado el cesto con | con la siguiente actividad materia prima prima
envasado envases vacios
5-Coloca el cesto lleno de | Cuando se encuentre en la | Porque se debe proseguir | Durante la espera de | Durante la espera de materia

prima

6-Acude a la zona de rack con
canastillas

Cuando ya se disponga de
envases vacios

Porque es necesario para
continuar con el proceso

Cuando se trasladan a la
zona de cestos

Cuando se recogen los cestos y
envases vacios

7-Espera la entrega de rack
con canastillas

Cuando esta haciendo su
respectiva cola para
recepcionar su rack con
canastillas

Porque es necesario para
continuar con el proceso

Cuando se trasladan a la
zona de cestos

Cuando se recogen los cestos y
envases vacios

89




8-Recoge el rack con | Cuando se encuentren | Porque es cuando se | Cuando se trasladan a la | Cuando se recogen los cestos y
canastillas disponibles los racks con | encuentran desocupados | zona de cestos envases vacios

canastillas los materiales de trabajo
9-Traslada el rack con| Cuando ya se halla| Porque es cuando se | Cuando se trasladan a la | Cuando se recogen los cestosy

canastillas a la zona de

envasado

recepcionado el rack con
canastillas

encuentran desocupados
los materiales de trabajo

zona de cestos

envases vacios

10-Retira la canastilla del rack

Cuando el rack lleno de
canastillas se encuentre
cerca de la mesa de
envasado

Porque es necesario para
el desarrollo de la siguiente
actividad

Cuando se trasladan a la
zona de cestos

Cuando se recogen los cestos y
envases vacios

11-Coloca la canastilla en la
mesa de envasado

Cuando se halla retirado la
canastilla del rack

Porque es necesario para
el desarrollo de la siguiente
actividad

Cuando se trasladan a la
zona de cestos

Cuando se recogen los cestos y
envases vacios

12-Vierte los envases en la

Cuando el cesto lleno de

Porque es necesario para

Cuando se esté lavando la

Antes de que la materia prima

mesa de envasado envases se encuentre | el desarrollo de la siguiente | materia prima se encuentre en la mesa de
cerca a la mesa de | actividad envasado
envasado

13-Colocalos envases vacios | Cuando se tenga bien | Porque se debe ordenar | Cuando se coloquen los | Cuando se ubiquen los envases

verticalmente en la canastilla

ubicada la canastilla en la
mesa de envasado

los envases para proseguir
con la siguiente

envases vacios sobre la
mesa de envasado

vacios en la mesa de envasado

14-Verifica que los envases
estén correctamente
colocados en la canastilla

Cuando se haya llenado la
canastilla con envases en
su totalidad

Porque es necesario para
la siguiente actividad

Cuando los envases estan
colocando en la canastilla

Cuando se tenga la canastilla
cubierta en su totalidad

15-Espera la materia prima
en mesa de envasado

Cuando los envases se
encuentren dentro de la
canastilla

Porque es necesario para
la siguiente actividad

Cuando la materia prima ha
sido cortada y eviscerada

Cuando la materia prima ya
esta cortada y eviscerada

16-Lavado de materia prima

Cuando la materia prima
se encuentra en la mesa
de envasado

Porque es necesario para
la siguiente actividad

Cuando la materia prima se
encuentre en el proceso de
corte y eviscerado

Cuando la materia prima se
encuentre sobre la mesa de
corte y eviscerado

17-Llena los envases con
materia prima

Cuando los envases estén
ubicados en la canastilla y
la materia prima esté limpia
de residuos

Porque es necesario para
la siguiente actividad

Cuando los envases vy
materia prima estén en las
condiciones establecidas

Cuando los envases y materia
prima estén dentro de las
condiciones estipuladas

18-Verifica que todos los
envases estén llenos con
materia prima

Cuando se haya llenado
los envases con materia
prima

Porque es necesario para
la siguiente actividad

Cuando se haya envasado
la materia prima

Después de haber envasado la
materia prima

90




19-Traslada la canastilla al
rack

Cuando la canastilla se
encuentre llena de
envases con materia prima

Porque es necesario para
la siguiente actividad

Cuando se llenen los
envases contenidos en la
canastilla con materia
prima

Después de haber llenado los
envases con materia prima

20-Coloca la canastilla en el
rack

Cuando la canastilla esté
repleta en su totalidad

Porque es necesario para
la siguiente actividad

Cuando se disponga de la
canastilla llena de envases
con materia prima

Cuando la canastilla esté llena
de envases con materia prima

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 39. Hoja de interrogantes preliminares y de fondo en relacién a persona

P%ﬁs

Preliminares

Fondo

Actividad

¢ Quién lo hace?

¢,Por quélo hace esa
persona?

¢, Qué otra persona podria
hacerlo?

¢ Quién deberia hacerlo?

1-Se dirige a la zona de
despacho (cestos con
envases vacios)

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Un jornalero encargado de
llevar los cestos vacios

Un jornalero encargado de

llevar los cestos vacios a la
zona de envasado

2-Recoge el cesto vacio

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Un jornalero encargado de
llevar los cestos vacios

Un jornalero encargado de
llevar los cestos vacios a la
zona de envasado

3-Intercambia cesto vacio por
uno lleno con envases

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Un jornalero encargado de
llevar los cestos vacios

Un jornalero encargado
llevar los cestos vacios a
zona de envasado

de
la

4-Traslada el cesto lleno de
envases vacios a la zona de
envasado

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Un jornalero encargado de
llevar los cestos vacios

Un jornalero encargado
llevar los cestos vacios a
zona de envasado

de
la

5-Coloca el cesto lleno de
envases junto a la mesa de
envasado

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Un jornalero encargado de
llevar los cestos vacios

Un jornalero encargado de
llevar los cestos vacios a la
zona de envasado

6-Acude a la zona de rack
con canastillas

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Dos jornaleros encargados
de llevar los racks vy
canastillas

Dos jornaleros encargados

de

llevar los racks y canastillas a

zona de envasado

7-Espera la entrega de rack
con canastillas

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

un jornalero encargado de
llevar los racks y canastillas

un jornalero encargado

de

llevar los racks y canastillas a

zona de envasado

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

un jornalero encargado de
llevar los racks y canastillas

un jornalero encargado de
llevar los racks y canastillas a

zona de envasado

8-Recoge el rack con
canastillas
9-Traslada el rack con

canastillas a la zona de

envasado

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

un jornalero encargado de
llevar los racks y canastillas

un jornalero encargado

de

llevar los racks y canastillas a

zona de envasado
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10-Retira la canastilla del
rack

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Un jornalero encargado de
retirar la canastilla del rack

Un jornalero encargado de
llevar los racks y canastillas a
zona de envasado

11-Coloca la canastilla en la
mesa de envasado

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Un jornalero encargado de
colocar la canastilla en
mesa de envasado

Un jornalero encargado de
colocar la canastilla en mesa
de envasado

12-Vierte los envases en la
mesa de envasado

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Un jornalero encargado de
verter los envases en mesa
de envasado

Un jornalero encargado de
verter los envases en mesa de
envasado

13-Coloca los envases
vacios verticalmente en la
canastilla

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Cualquier trabajador con
conocimiento para ejecutar
dicha actividad

Personas asignadas
adecuadamente para ejecutar
dicha actividad

14-Verifica que los envases
estén correctamente
colocados en la canastilla

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Cualquier trabajador con
conocimiento para ejecutar
dicha actividad

Personas asignadas
adecuadamente para ejecutar
dicha actividad

15-Espera la materia prima
en mesa de envasado

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

3 jornaleros con
conocimiento para ejecutar
dicha actividad

3 jornaleros asignados
adecuadamente para ejecutar
dicha actividad

16-Lavado de materia prima

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Cualquier trabajador con
conocimiento para ejecutar
dicha actividad

El personal de

eviscerado

corte y

17-Llena los envases con
materia prima

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Cualquier trabajador con
conocimiento para ejecutar
dicha actividad

Personal de envasado

18-Verifica que todos los
envases estén llenos con
materia prima

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Cualquier trabajador con
conocimiento para ejecutar
dicha actividad

Personal de envasado

19-Traslada la canastilla al
rack

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Dos jornaleros encargados
de trasladar la canastilla al
rack

Dos jornaleros encargados de
trasladar la canastilla al rack

20-Coloca la canastilla en el
rack

El personal asignado para
desarrollar el proceso de
envasado

Porque son los encargados
de cumplir con esa funcion

Un jornalero encargado de
colocar la canastilla al rack

Un jornalero encargado de
colocar la canastilla al rack

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 40. Hoja de interrogantes preliminares y de fondo en relacion a medios

P%ﬁ&s

Preliminares

Fondo

Actividad

¢Coémo se hace?

¢Por qué se hace
de ese modo?

¢ Qué otro modo
podria hacerse?

¢ Coémo deberia hacerse?

1-Se dirige a la zona de
despacho (cestos con envases
vacios)

Camina hacia la zona de
cestos vacios

Porque el flujo
operacional de la
empresa esta

establecido de ese
modo

Indicando a 2
jornaleros para que
cumplan la funcién de
distribuir los cestos con
envases al personal de
envasado

Ordenar a 2 jornaleros para que
entreguen los cestos con envases
vacios a cada envasadora

2-Recoge el cesto vacio

Procede a coger su
respectivo cesto vacio

Porque el flujo
operacional de Ia
empresa esta

establecido de ese
modo

El método empleado
es necesario

Seguir realizando de la misma manera la
actividad

3-Intercambia cesto vacio por
uno lleno con envases

Entrega el cesto vacio al
personal de despacho
para que asi le brinden un
cesto lleno de envases

Porque el flujo
operacional de Ia
empresa esta

establecido de ese
modo

Disponiendo de una
controladora para que
anote la cantidad de kg
netos realizados por
cada envasadora

Contratando a una controladora para
que exista un mejor control de la
cantidad de kg netos producidos en el
proceso de envasado

4-Traslada el cesto lleno de
envases vacios a la zona de
envasado

Camina con el cesto lleno
de envases hacia la zona
de envasado

Porque no cuentan
con herramientas que
faciliten el traslado de
cestos vacios a la
zona de envasado

El método empleado
es necesario

Seguir realizando de la misma manera la
actividad

5-Coloca el cesto lleno de
envases junto a la mesa de
envasado

Se ubican junto a la mesa
de envasado para colocar
el cesto

Porque es como se
lleva a cabo esta
actividad

Ordenando a un
jornalero  que se
encargue de llevar los
cestos con envases a
la zona de envasado

Indicar a un jornalero que lleve los
cestos con envases vacio a la zona de
envasado
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6-Acude a la zona de rack con
canastillas

Camina hacia la zona de
racks y canastillas

Porque deben tener
esos materiales de
trabajo para asi
transportar los
envases llenos de
materia prima

Hacer que 2 a 3
jornaleros se
encarguen de distribuir
los racks con
canastillas al personal
de envasado

Ordenar que 2 a 3 jornaleros se
encarguen de entregar los racks con
canastillas a las envasadoras

7-Espera la entrega de rack
con canastillas

Ya en la zona de racks y
canastillas, forman cola
hasta que llegue el
momento de recibir los
materiales de trabajo

Porque es como se
lleva a cabo esta
actividad

Organizando de una
mejor forma la
distribucién de
materiales de trabajo

Formar 2 colas para agilizar la entrega
de los materiales de trabajo

8-Recoge el rack con | Ya estando en la cola por | Porque es como se | Adquirir una mayor | Comprar una mayor cantidad de racks y
canastillas cierto tiempo, llega su |lleva a cabo esta | cantidad de rack con | canastillas para evitar la pérdida de
turno para recepcionar | actividad canastillas tiempo en largas colas
rack y canastilla
O9-Traslada el rack con | Camina hacia la zona de | Porque es como se | Reduciendo distancias | Asignar profesionales para reorganizar

canastilas a la zona de

envasado

envasado con sus
respectivos materiales de
trabajo

lleva a cabo esta
actividad

para que el proceso de
produccién sea mas
fluido

las distintas areas de trabajo, de tal
modo que no haya tantos transportes

10-Retira la canastilla del rack

Retira con ambas manos
canastilla por canastilla
del rack

Porque es como se
lleva a cabo esta
actividad

El método empleado
es necesario

Seguir realizando de la misma manera la
actividad

11-Coloca la canastilla en la
mesa de envasado

Con canastilla en mano se
dirige a la mesa de
envasado y coloca las
canastillas de forma
consecutiva

Porque es como se
lleva a cabo esta
actividad

El método empleado
es necesario

Seguir realizando de la misma manera la
actividad

12-Vierte los envases en la
mesa de envasado

Alza el cesto vacio y vierte
aproximadamente 1/4 de
envases del cesto

Porque es como se
lleva a cabo esta
actividad

Implementar canaletas
para agilizar la
actividad

Instalar canaletas de tal manera que los
envases caigan por gravedad a la mesa
de envasado

13-Coloca los envases vacios
verticalmente en la canastilla

Con ambas manos
procede a colocar los
envases vacios en la
canastilla

Porque es como se
lleva a cabo esta
actividad

El método empleado
es necesario

Seguir realizando de la misma manera la
actividad
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14-Verifica que los envases
estén correctamente
colocados en la canastilla

Observa que los envases
estén acomodados de la
mejor manera posible

Porque es como se
lleva a cabo esta
actividad

El método empleado
€s necesario

Seguir realizando de la misma manera la
actividad

15-Espera la materia prima en
mesa de envasado

Se mantiene inactivo
hasta que la materia prima
sea distribuida por los
jornaleros

Porque el flujo
operacional de Ia
empresa esta

establecido de ese
modo

Adquirir carretillas para
agilizar la entrega de
materia prima a las
envasadoras

Asignar de 2 a 3 jornaleros para que
distribuyan las paneras de materia prima
en las carretillas, a tal punto que permita
agilizar el proceso

16-Lavado de materia prima

Abre el cafio, cogepunales
de pescado y procede a
remover los restos de
residuos del pescado

Porque el flujo
operacional de Ia
empresa esta

establecido de ese
modo

Adquirir una maquina
lavadora de pescado

Automatizar esta actividad mediante la
compra de una maquina lavadora, donde
se introduzca los pescados dentro de la
maquina, la que mediante movimiento
circular hace que el pescadose libere de

coagulos de sangre y otros
residuos existentes en la materia prima

17-Llena los envases con
materia prima

Coge los trozos de
pescado de la panera con
ambas manos y procede a
llenar en los respectivos
envases

Porque el flujo
operacional de Ia
empresa esta

establecido de ese
modo

Implantar mejores
métodos de trabajo

Capacitar al personal para que realice un
correcto envasado de los trozos de
pescado y evitar que no se genere
mucho desperdicio del recurso

todos los
llenos con

18-Verifica que
envases estén
materia prima

Observa que se cumpla
con los parametros
requeridos por el area de
aseguramiento de la
calidad

Porque el flujo
operacional de Ia
empresa esta

establecido de ese
modo

El método empleado
es necesario

Seguir realizando de la misma manera la
actividad

19-Traslada la canastilla al
rack

Con canastilla en mano se
traslada al rack

Porque el flujo
operacional de la
empresa esta

establecido de ese
modo

Indicando a un
jornalero  que  se
encargue de llevar la
canastilla al rack

Asignar a un jornalero para que apoye
en el desarrollo de esta actividad

20-Coloca la canastilla en el
rack

Coloca canastilla por
canastilla dentro del rack
de manera ordenada y
consecutiva

Porque el flujo
operacional de la
empresa esta

establecido de ese
modo

El método empleado
€s necesario

Seguir realizando de la misma manera la
actividad

Fuente: Elaboracién propia

96




Anexo 13. Estudio de tiempos - Nuevo método

Tabla 41. Observaciones preliminares — método mejorado

DATOS GENERALES

EMPRESA PANAFOODS S.A.C

AREA Zona de envasado - Linea de crudo

JEFEDEAREA Ing. Rosales Fajardo Pedro

INVESTIGADOR Briones Benites/Reyes Tapia

FECHA DEINICI 1/02/2021
PROCESO |= cio 02120
FECHA FINAL 2510212021
Observaciones preliminares
N° Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25

1 fzcdl';'g; ala zona de despacho (cestos con envases 032 | 030 [032] 031 | 030 | 030 | 032 | 028 | 031 | 020 | 031 | 030 | 020 | 030 | 030 |032] 020 030|032 029|031 031032030032
2 |Recoge el cesto vacio 003 | 002 [003| 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 002 | 003 | 003 [0.03]003] 003 003|003 002]0.03]003]003]0.03
3 Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases 0.14 0.15 | 0.12 | 0.14 0.13 0.13 0.12 0.16 0.15 0.15 0.13 0.15 0.15 0.14 0.15 0131012 012 0.12 | 0.16 [ 0.16 | 0.15| 0.12 [ 0.13 | 0.15
4 Z:ff;i‘fdi' cesto lleno de envases vacios a la zona de 024 | 025 |024| 024 | 022 | 022 | 025 | 024 | 022 | 023 | 022 | 023 | 025 | 022 | 023 |o025]|022] 024]025]|022]025]|022]|025]025]023
5 Sr‘]’l/"::aﬂgesm lleno de envases junto a la mesa de 002 | 002 | 002 002 | 003 | 002 | 002 | 0.02 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002 |0.02|002]002]002] 002|002 002|002 ]002] 002
6  |Esperala entrega de rack con canastillas 105 | 108 | 110 | 107 | 110 | 142 | 110 | 112 | 113 | 110 | 106 | 100 | 108 | 107 | 105 [1.06| 110 1.12] 1.15] 1.10| 1.07 | 1.09 | 1.05 | 1.08 | 1.11
7 |Retirala canastilla del rack 005 | 005 | 004 | 005 | 004 | 004 | 005 | 0.05 | 004 | 004 | 004 | 005 | 004 | 004 | 005 |005]004]|005|004]005]|005|004]005]|004]005
8 [Coloca la canastila en la mesa de envasado 004 | 003 |003| 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 003 | 004 |003]003]003]003]003]|004]003]|004]003]003
9 |Vierte los envases en la mesa de envasado 009 | 008 | 008 | 008 | 008 | 008 | 009 | 011 | 010 | 008 | 009 | 008 | 008 | 009 | 009 |009]|011] 009010009 008]011]008]008]011
10 |Colocalos envases vacios verticalmente en la canastila | 038 | 0.39 | 0.40 | 038 | 041 | 038 | 038 | 039 | 040 | o040 | 038 | 040 | 040 | 038 | 040 |o0.38| 041|039 040|042 041|039 039|038 |0.38
1 \e’ﬁrlg'?ag:sﬁ”'l‘;s envases estén correctamente colocados | g | 908 | 0.10 [ 0.09 | 009 | 010 | 008 | 008 | 009 | 009 | 009 | 010 | 009 | 000 | 010 |o0.08]009] 010/ 008]|0.10] 0.08] 0.09]0.10]0.100.08
12 |Espera la materia prima en mesa de envasado 017 | 018 | 047| 017 | 019 | 019 | 017 | 018 | 017 | 018 | 019 | 019 | 019 | 017 | 047 017|019 ] 017] 0.17] 019 ] 0.18] 0.17 | 0.17 | 0.19 | 0.19
13 |Lavado de materia prima 025 | 025 | 025 | 024 | 026 | 024 | 026 | 024 | 024 | 026 | 024 | 025 | 025 | 025 | 026 |024]025]025]|026]026]024]024]|026]024]026
14 |Llena los envases con materia prima 470 | 469 | 500 | 480 | 472 | 467 | 510 | 467 | 468 | 466 | 467 | 471 | 488 | 469 | 468 |467|470| 476|484 | 466| 468| 467|469 471|473
15 \p/::';a que todos los envases estén llenos conmateria | (o | o 46 | 014 | 015 | 015 | 016 | 015 | 016 | 047 | 017 | 015 | 017 | 016 | 047 | 014 [o016]017| 016|017 | 015] 0.14] 047|015 | 0.14 | 047
16 |Coloca la canastilla en el rack 012 | 014 | 014 | 014 | 012 | 013 | 012 | 014 | 012 | 014 | 014 | 014 | 014 | 012 | 012 |013]014 ] 012]| 012] 012] 012] 013|013 012|013

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 14. Calculo de numero de observaciones necesarias

Tabla 42. NUmero de observaciones necesarias para cada actividad del proceso de envasado — método mejorado

Ne ELEMENTO 1 ELEMENTO 2 ELEMENTO 3 ELEMENTO 4 ELEMENTO 5 ELEMENTO 6 ELEMENTO 7 ELEMENTO 8 ELEMENTO 9
1 0.32 0.03 0.14 0.24 0.02 1.05 0.05 0.04 0.09
2 0.30 0.02 0.15 0.25 0.02 1.08 0.05 0.03 0.08
3 0.32 0.03 0.12 0.24 0.02 1.10 0.04 0.03 0.08
4 0.31 0.03 0.14 0.24 0.02 1.07 0.05 0.03 0.08
5 0.30 0.03 0.13 0.22 0.03 1.10 0.04 0.03 0.08
6 0.30 0.03 0.13 0.22 0.02 1.12 0.04 0.03 0.08
7 0.32 0.03 0.12 0.25 0.02 1.10 0.05 0.03 0.09
8 0.28 0.03 0.16 0.24 0.02 1.12 0.05 0.03 0.11
9 0.31 0.03 0.15 0.22 0.02 1.13 0.04 0.03 0.10
10 0.29 0.03 0.15 0.23 0.02 1.10 0.04 0.03 0.08
11 0.31 0.03 0.13 0.22 0.02 1.06 0.04 0.03 0.09
12 0.30 0.03 0.15 0.23 0.02 1.09 0.05 0.03 0.08
13 0.29 0.02 0.15 0.25 0.02 1.08 0.04 0.03 0.08
14 0.30 0.03 0.14 0.22 0.02 1.07 0.04 0.03 0.09
15 0.30 0.03 0.15 0.23 0.02 1.05 0.05 0.04 0.09
16 0.32 0.03 0.13 0.25 0.02 1.06 0.05 0.03 0.09
17 0.29 0.03 0.12 0.22 0.02 1.10 0.04 0.03 0.11
18 0.30 0.03 0.12 0.24 0.02 1.12 0.05 0.03 0.09
19 0.32 0.03 0.12 0.25 0.02 1.15 0.04 0.03 0.10
20 0.29 0.03 0.16 0.22 0.02 1.10 0.05 0.03 0.09
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21 0.31 0.02 0.16 0.25 0.02 1.07 0.05 0.04 0.08
22 0.31 0.03 0.15 0.22 0.02 1.09 0.04 0.03 0.11
23 0.32 0.03 0.12 0.25 0.02 1.05 0.05 0.04 0.08
24 0.30 0.03 0.13 0.25 0.02 1.08 0.04 0.03 0.08
25 0.32 0.03 0.15 0.23 0.02 1.1 0.05 0.03 0.11
X 7.63 0.72 3.47 5.88 0.51 27.25 1.13 0.79 224
Z(x"2) 2.33 0.02 0.49 1.39 0.01 29.72 0.05 0.03 0.20
kis 40 40 40 40 40 40 40 40 40
n' 25 25 25 25 25 25 25 25 25
n 2 20 16 4 15 1 20 22 23

ELEMENTO 10

ELEMENTO 11

ELEMENTO 12

ELEMENTO 13

ELEMENTO 14

ELEMENTO 15

ELEMENTO 16

o
’\::_ 0.38 0.08 0.17 0.25 4.70 0.16 0.12
2 0.39 0.08 0.18 0.25 4.69 0.16 0.14
3 0.40 0.10 0.17 0.25 5.00 0.14 0.14
4 0.38 0.09 0.17 0.24 4.80 0.15 0.14
5 0.41 0.09 0.19 0.26 4.72 0.15 0.12
6 0.38 0.10 0.19 0.24 4.67 0.16 0.13
7 0.38 0.08 0.17 0.26 5.10 0.15 0.12
8 0.39 0.08 0.18 0.24 4.67 0.16 0.14
9 0.40 0.09 0.17 0.24 4.68 0.17 0.12
10 0.40 0.09 0.18 0.26 4.66 0.17 0.14
1 0.38 0.09 0.19 0.24 4.67 0.15 0.14
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12 0.40 0.10 0.19 0.25 4.71 0.17 0.14
13 0.40 0.09 0.19 0.25 4.88 0.16 0.14
14 0.38 0.09 0.17 0.25 4.69 0.17 0.12
15 0.40 0.10 0.17 0.26 4.68 0.14 0.12
16 0.38 0.08 0.17 0.24 4.67 0.16 0.13
17 0.41 0.09 0.19 0.25 4.70 0.17 0.14
18 0.39 0.10 0.17 0.25 4.76 0.16 0.12
19 0.40 0.08 0.17 0.26 4.84 0.17 0.12
20 0.42 0.10 0.19 0.26 4.66 0.15 0.12
21 0.41 0.08 0.18 0.24 4.68 0.14 0.12
22 0.39 0.09 0.17 0.24 4.67 0.17 0.13
23 0.39 0.10 0.17 0.26 4.69 0.15 0.13
24 0.38 0.10 0.19 0.24 4.71 0.14 0.12
o5 0.38 0.08 0.19 0.26 4.73 0.17 0.13
X 9.82 2.25 4.47 6.24 118.43 3.94 3.23
£(x"2) 3.86 0.20 0.80 1.56 561.32 0.62 0.42
Kis 40 40 40 40 40 40 40
o~ 25 25 25 25 25 25 25
o 1 13 4 2 1 7 8

Fuente: Anexo 13
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Anexo 15. Determinacion del tiempo promedio

Tabla 43. Tiempo promedio de cada actividad del proceso de envasado — método mejorado

Ne

Elementos

Tiempo promedio

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

TP

Se dirige a la zona de
despacho (cestos con
envases vacios)

0.32

0.31

Recoge el cesto vacio

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.02

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

Intercambia cesto vacio
por uno lleno con
envases

0.14

0.12

0.14

0.12

0.14

0.14

Traslada el cesto lleno
de envases vacios a la
zona de envasado

0.24

0.24

0.24

0.24

Coloca el cesto lleno de
envases junto alamesa
de envasado

0.02

Espera la entrega de
rack con canastillas

1.05

Retira la canastilla del
rack

0.05

0.05

0.04

0.05

0.04

0.04

0.05

0.04

0.04

0.04

0.04

0.05

0.04

0.04

0.05

0.05

0.04

0.05

0.04

0.05

0.05

Coloca la canastilla en
la mesa de envasado

0.04

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.04

0.03

0.03

0.03

0.03

0.03

0.04

0.03

0.03

Vierte los envases en la
mesa de envasado

0.09

10

Coloca los envases
vacios verticalmente en
la canastilla

0.38

Al

Verifica que los envases
estén  correctamente
colocados en la
canastilla

0.09

12

Espera la materia prima
en mesa de envasado

0.17

0.17

0.17

13

Lavado de material
prima

0.25

14

Llena los envases con
materia prima

4.70

15

Verifica que todos los
envases estén llenos
con materia prima

0.16

0.16

0.14

0.15

0.15

0.16

0.15

0.15

16

Coloca la canastilla en
el rack

0.12

0.14

0.14

0.14

0.12

0.13

0.12

0.14

0.13

Fuente: Anexo 14
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Anexo 16. Analisis del factor de calificacion

Tabla 44. Calificacién de desempefio — método mejorado

FACTOR DE CALIFICACION
Criterios Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia Total
Se dirige a la zona de
1 | despacho (cestos con envases 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
vacios)
> | Recoge el cesto vacio 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
Intercambia cesto vacio por uno 003 0.02 0.04 0.01 1.10
3 | lleno con envases
Traslada el cesto lleno de
4 | envases vacios ala zona de 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
envasado
Coloca el cesto lleno de
5 | envases junto a la mesa de 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
envasado
Esperq la entrega de rack con 003 0.02 0.04 0.01 1.10
6 | canastillas
7 Retira la canastilla del rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
Coloca la canastilla en la mesa 003 002 004 0.01 1.10
8 | de envasado
o Vierte los envases en la mesa 003 002 0.04 001 110
de envasado
Colgca los envases vaC|o§ 003 002 0.04 001 110
10 | verticalmente en la canastilla
Verifica que los envases estén
11 | correctamente colocados en la 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
canastilla
" Espera la materia prima en 0.03 0.02 0.04 001 110
mesa de envasado
13 Lavado de materia prima 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
" ngna los envases con materia 003 002 004 0.01 1.10
prima
Verlflca que todos los gnva§es 003 002 0.04 001 110
15 | estén llenos con materia prima
16 Coloca la canastilla en el rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 17. Analisis del factor de tolerancias

Tabla 45. Factor de suplementos por descanso - método mejorado

FACTOR DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
Criterios Suplementos constantes | Suplementos variables Total

Se dirige a la zona de despacho

1 | (cestos con envases vacios) 0.09 0.08 1.17

2 | Recoge el cesto vacio 0.09 0.08 117
Intercambia cesto vacio por uno

3 | lleno con envases 0.09 0.08 1.17
Traslada el cesto lleno de envases

4 | vacios a la zona de envasado 0.09 0.08 1.17
Coloca el cesto lleno de envases

5 | junto a la mesa de envasado 0.09 0.08 117
Espera la entrega de rack con

6 | canastillas 0.09 0.08 1.17

7 Retira la canastilla del rack 0.09 0.08 117
Coloca la canastilla en la mesa de

8 | envasado 0.09 0.08 1.17
Vierte los envases en la mesa de

9 | envasado 0.09 0.08 1.17
Coloca los envases vacios

10 | verticalmente en la canastilla 0.09 0.08 1.17
Verifica que los envases estén

11 correct.amente colocados en la 0.09 0.08 1.17
canastilla
Espera la materia prima en mesa de

12 | envasado 0.09 0.08 1.17

13 Lavado de materia prima 0.09 0.08 117

14 Llena los envases con materia prima 0.09 0.08 117
Verifica que todos los envases estén

15 | llenos con materia prima 0.09 0.08 1.17

16 Coloca la canastilla en el rack 0.09 0.08 117

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 18. Productividad de mano de obra

Tabla 46. Productividad del proceso de envasado — mano de obra (post-test)

Productividad de mano de obra (Kg/h-H) — PACIFIC
SR .| NATURAL
Conservera PANAFOODS S.A.C. FOODS S.A.C.
MESES
Marzo Abril
Fecha | Coaandoras | TP (horas)| POQEON | FOUEMS | recha | (g | Tiempo (orasy | POQuerion | Produciise

01/03/2021 16 12.30 8450 42.94 01/04/2021 16 12.10 8523 44.02
03/03/2021 17 11.20 8600 45.17 03/04/2021 17 11.35 8915 46.20
04/03/2021 17 12.10 8860 43.07 04/04/2021 18 11.10 9516 47.63
05/03/2021 18 11.05 9010 45.30 06/04/2021 17 11.50 8913 45.59
07/03/2021 16 11.50 8120 4413 07/04/2021 16 12.00 8700 45.31
10/03/2021 16 11.41 8250 45.19 08/04/2021 17 11.55 9600 48.89
11/03/2021 18 11.45 9100 4415 10/04/2021 18 12.07 9761 44 .93
14/03/2021 17 11.21 8710 45.70 11/04/2021 17 11.15 8555 45.13
15/03/2021 17 11.25 8890 46.48 13/04/2021 16 11.40 8891 48.74
17/03/2021 16 12.10 8160 42.15 17/04/2021 18 11.49 9581 46.33
20/03/2021 17 12.15 9310 45.07 19/04/2021 16 12.09 8775 45.36
22/03/2021 17 11.37 8900 46.04 22/04/2021 17 12.35 8906 42.42
25/03/2021 18 11.50 9020 43.57 26/04/2021 18 11.10 9757 48.83
28/03/2021 16 12.20 8510 43.60 28/04/2021 16 12.10 8503 43.92
30/03/2021 18 11.55 9600 46.18 30/04/2021 17 11.50 8805 45.04
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Productividad de mano de obra (Kg/h-H)

—,
PanxEoed " lll!rd's

PAGIFIC
NATURAL
FOODS S.A.C.

Conservera PANAFOODS S.A.C.
MESES
Mayo Junio
Fecha N° Tiempo Produccion | Productivida Fecha N° Tiempo P’roducci Productividad
Envasadoras (horas) (Kg) d (Kg/ h-H) Envasadoras (horas) o6n (Kg) (Kg/ h-H)
03/05/2021 18 10.55 9000 47.39 01/06/2021 18 10.45 9300 49.44
05/05/2021 17 11.00 8950 47.86 03/06/2021 16 12.30 9425 47.89
06/05/2021 16 12.05 9195 47.69 04/06/2021 17 11.40 8956 46.21
07/05/2021 18 10.50 9110 48.20 05/06/2021 16 12.25 8513 43.43
08/05/2021 17 11.55 8760 44.61 07/06/2021 18 10.50 9155 48.44
10/05/2021 16 12.30 8900 45.22 08/06/2021 16 11.39 8790 48.23
11/05/2021 17 11.15 8930 47.11 10/06/2021 17 11.52 9210 47.03
13/05/2021 16 11.55 8770 47.46 12/06/2021 16 12.10 9145 47.24
14/05/2021 18 10.25 8560 46.40 14/06/2021 18 10.29 8991 48.54
17/05/2021 18 10.15 8452 46.26 15/06/2021 18 10.54 9215 48.57
19/05/2021 16 12.45 9010 45.23 16/06/2021 16 11.43 8975 49.08
20/05/2021 16 11.32 8748 48.30 18/06/2021 18 10.30 8906 48.04
23/05/2021 17 12.35 9100 43.34 20/06/2021 16 12.10 9100 47.00
26/05/2021 18 10.45 8820 46.89 24/06/2021 18 11.05 9455 47.54
28/05/2021 16 11.50 8750 47.55 27/06/2021 17 10.55 8757 48.83

Fuente: Registro de produccion de la conservera PANAFOODS S.A.C.
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Anexo 19. Eficiencia de la materia prima

Tabla 47. Eficiencia fisica de la materia prima del proceso de envasado (post-test)

Eficiencia fisica de la materia prima — PACIFIC
SR .| NATURAL
Conservera PANAFOODS S.A.C. FOODS S.A.C.
MESES
Marzo Abril
Fecha EnvasN;doras Pes&g;uto Pes(|c<)gn)eto Eflc(lozr)ma Fecha Enva:l;doras Peso bruto (Kg) Pes&;)eto Efl(‘iloz?ma
01/03/2021 16 12300 8450 68.70% 01/04/2021 16 12150 8523 70.15%
03/03/2021 17 11800 8600 72.88% 03/04/2021 17 12396 8915 71.92%
04/03/2021 17 12566 8860 70.51% 04/04/2021 18 12208 9516 77.95%
05/03/2021 18 11990 9010 75.15% 06/04/2021 17 12693 8913 70.22%
07/03/2021 16 12125 8120 66.97% 07/04/2021 16 12077 8700 72.04%
10/03/2021 16 12120 8250 68.07% 08/04/2021 17 12528 9600 76.63%
11/03/2021 18 12937 9100 73.40% 10/04/2021 18 12800 9761 76.26%
14/03/2021 17 11900 8710 73.19% 11/04/2021 17 12706 8555 67.33%
15/03/2021 17 11780 8890 75.47% 13/04/2021 16 12450 8891 71.41%
17/03/2021 16 11400 8160 71.58% 17/04/2021 18 12420 9581 77.14%
20/03/2021 17 12304 9310 75.67% 19/04/2021 16 12422 8775 70.64%
22/03/2021 17 12973 8900 68.60% 22/04/2021 17 12407 8906 71.78%
25/03/2021 18 12500 9020 72.16% 26/04/2021 18 12200 9757 79.98%
28/03/2021 16 12927 8510 65.83% 28/04/2021 16 12000 8503 70.86%
30/03/2021 18 12800 9600 75.00% 30/04/2021 17 12577 8805 70.01%
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Eficiencia fisica de la materia prima

—,
PanxEoed " lll!rd's

PAGIFIC
NATURAL
FOODS S.A.C.

Conservera PANAFOODS S.A.C.
MESES
Mayo Junio
Fecha EnvasN;doras Pes(?(g;uto Pes(ltzgn)eto Efic(i;o;\cia Fecha Envas’\gdoras Pes(ng;uto Pes(&gn)eto Eficiencia (%)
03/05/2021 18 11800 9000 76.27% 01/06/2021 18 11761 9300 79.07%
05/05/2021 17 12375 8950 72.32% 03/06/2021 16 12875 9425 73.20%
06/05/2021 16 12128 9195 75.82% 04/06/2021 17 11908 8956 75.21%
07/05/2021 18 11380 9110 80.05% 05/06/2021 16 12315 8513 69.13%
08/05/2021 17 11871 8760 73.79% 07/06/2021 18 11453 9155 79.94%
10/05/2021 16 12414 8900 71.69% 08/06/2021 16 11843 8790 74.22%
11/05/2021 17 12033 8930 74.21% 10/06/2021 17 12208 9210 75.44%
13/05/2021 16 12500 8770 70.16% 12/06/2021 16 12585 9145 72.67%
14/05/2021 18 11869 8560 72.16% 14/06/2021 18 11990 8991 74.99%
17/05/2021 18 12400 8452 68.16% 15/06/2021 18 11950 9215 77.11%
19/05/2021 16 12200 9010 73.85% 16/06/2021 16 12071 8975 74.35%
20/05/2021 16 12696 8748 68.90% 18/06/2021 18 12108 8906 73.55%
23/05/2021 17 12516 9100 72.71% 20/06/2021 16 12328 9100 73.82%
26/05/2021 18 11400 8820 77.37% 24/06/2021 18 12472 9455 75.81%
28/05/2021 16 11800 8750 74.15% 27/06/2021 17 12212 8757 71.71%

Fuente: Registro de produccion de la conservera PANAFOODS S.A.C.
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Anexo 20. Diagrama de Gantt: Cronograma de implementacién del Proyecto de Investigacion

Actividad

Mejora del de analisis de p
Verificacion del muestreo de trabajo
Voﬂﬁcadénddmgisvodoproducdondm.
Capwmclonporpnnadouahdeealidada.
del del op
del di de i
del
Verificacion de la técnica del interrogatorio
Verificacion del estudio de tiempos
D de
del nuevo
El del p je de Pl
del nuevo dameomd‘
Vaﬁﬁcadoﬂdelnuevouempoesléndarene:
E 6n del p

de mano dc

de de!

del nuevo

Capadmobnporpamdolwadeuncada.
D i de [

de los €
El de las Reft .
El de los de
Capadmdénporpamdd}elndewwada.
Elaboracion de la Discusion del objetivo 1 l
Elaboracién de la Conclusion del objetivo 1
Elabomdbﬂdolﬂcaﬂﬂdemﬁmizﬂdﬂndol.

de los por:!'.
Elaboracion de la Discusion del objetivo 2 [
Elaboracién de la Conclusion del objetivo 2
D i de p
Elaboracién de la Discusién del objetivo 3
Elaboracién de la Conclusion del objetivo 3

de mano de

de mano de

Capacitacion por parte del jefe de calidad a
D de de mano de
de la tabla de proc

Elaboracién de la Discusion del objetivo 4
Elaboracién de la Conclusion del objetivo 4
Elaboracién de la Discusion del objetivo 5
Elaboracién de la Conclusion del objetivo 5 .
El de las ‘
Elaboracién de la prueba T-Student

erpEae R

2d

3d
1d
1d
1d
3d
1d
4d
3d
4d
1d
4d
5d

|39

2d

1d

1d
1d
3d
1d

1d

1d

1d

1d
7d
1d
1d

1d
1d

1d
1d
1d

1d

Inicio

05/03/21

08/03/21

v 11/03/21
. 15/03/21
. 19/03/21
. 21/03/21
: 23/03/21

26/03/21

v 28/03/21
v 31/03/21
. 02/04/21
: 03/04/21

04/04/21

. 07/04/21
v 08/04/21
. 12/04/21
| 15/04/21
. 30/04/21
. 03/05/21

07/05/21

v 12/05/21
v 15/05/21
. 17/05/21
. 18/05/21

20/05/21

| 22/05/21
v 26/05/21
. 27/05/21
. 31/05/21

02/06/21

03/06/21

15/06/21

23/06/21

24/06/21

25/06/21
26/06/21
27/06/21

28/06/21

29/06/21

30/06/21

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 21. Fotos de la implementacion de mejora de métodos en el proceso de
envasado entero de anchoveta en salsa de tomate — linea de crudo de
PANAFOODS S.A.C.

Imagen 2. Area de envasado de entero de anchoveta en salsa de tomate - linea
de crudo de PANAFOODS S.A.C.
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en salsa de tomate - linea de crudo de PANAFOODS S.A.C.

Imagen 4. Area del primer almacén de PANAFOODS S.A.C.
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Imagen 6. Supervision e area del segundo almacén de PANAFOODS S.A.C.
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Imagen 7. Entrevista con el Ing. Nifio Caceres Victor Manuel en PANAFOODS
S.A.C.

i < e e R NN
Imagen 8. Autorizaciéon de recoleccidon de datos con el Gerente General, Gerardo
Ramirez Anaya en PANAFOODS S.A.C.
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Anexo 22. Validaciones de los instrumentos de recoleccion de informaciéon en la

empresa PANAFOODS S.A.C.

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Nifio Caceres Victor Manuel

Con DNI N° 32846839, de profesion Ingeniero Pesquero con cédigo CIP 37599
desempefiandome actualmente como Jefe de Operaciones en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de

instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de muestreo de trabajo”, a los efectos de
su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes,

apreciaciones.

puedo formular las siguientes

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO M EXCELENTE
BUENO

1. Congruencia

de items X
2. Amplitud de X

contenido
3. Redaccion de X

items
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del

mes de Mayo del afio 2021.

0
\

> -“‘l OUDSS.A.C.

vVind Caceres
AETPERACIONES

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Gutiérrez Castillo José Raul

Con DNI N° 72021845, de profesion Ingeniero Industrial desempefnandome actualmente
como Jefe de Aseguramiento de la Calidad en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validaciéon de

instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de muestreo de trabajo”, a los efectos de
su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

Luego de hacer
apreciaciones.

las observaciones pertinentes,

puedo formular

las siguientes

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUYy
BUENO

EXCELENTE

1. Congruencia
de items

2. Amplitud de

contenido

3. Redaccion de

jtems

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

Objetividad

O[S Co[EaN R 03 S on

Claridad

X| X| X| X| X| X| X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del

mes de Mayo del afio 2021.

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Rosales Fajardo Pedro Ruller

Con DNI N° 32542802, de profesion Ingeniero Industrial con cédigo CIP 162037
desempefiandome actualmente como Gerente de Operaciones en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validaciéon de
instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de muestreo de trabajo”, a los efectos de
su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MY EXCELENTE
BUENO

1. Congruencia

de items X
2. Amplitud de X

contenido
3. Redaccion de X

items
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del
mes de Mayo del afio 2021.

)
pAanl&;\rum FPODS SAC.

Ing. Pedro Rosales Fajardo
CIP. 162037 £BP. 10797
GERENTE DE/OPERACIONES

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo, Nifio Caceres Victor Manuel

Con DNI N° 32846839, de profesion Ingeniero Pesquero con codigo CIP 37599
desempefiandome actualmente como en Jefe de Operaciones en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de
instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de hoja de analisis de tiempo”, a los efectos
de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO Sl EXCELENTE
BUENO
1. Congruencia
de items X
2. Amplitud de
contenido X

3. Redaccion de
items

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

Objetividad

OJE00|ENIRO RO
x| X| X| X| X| X| X

Claridad

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del

mes de Mayo del afio 2021.

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Gutiérrez Castillo José Raul

Con DNI N° 72021845, de profesion Ingeniero Industrial desempefiandome actualmente
como Jefe de Aseguramiento de la Calidad en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validaciéon de

instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de hoja de analisis de tiempo”, a los efectos
de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

Luego de hacer
apreciaciones.

las observaciones pertinentes,

puedo formular

las siguientes

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUYy
BUENO

EXCELENTE

1. Congruencia
de items

2. Amplitud de

contenido

3. Redaccion de

jtems

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

Objetividad

O[S Co[EaN R 03 S on

Claridad

X| X| X| X| X| X| X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del

mes de Mayo del afio 2021.

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Rosales Fajardo Pedro Ruller

Con DNI N° 32542802, de profesion Ingeniero Industrial con cédigo CIP 162037
desempefiandome actualmente como Gerente de Operaciones en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validaciéon de
instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de hoja de analisis de tiempo”, a los efectos
de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

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

MUY
DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO EXCELENTE
BUENO

1. Congruencia
de items X

2. Amplitud de
contenido X

3. Redaccion de

jtems

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

Obijetividad

©f oo NI of o b
x| X| X| X| X| X| X

Claridad

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del

mes de Mayo del afio 2021. : ;
PAC‘“&!ATURAL r¢‘oos SAC.

i

Ing. Pedro Rosales Fajardo
CIP. 162037 £BP. 10797
GERENTE DE/OPERACIONES

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Nifio Caceres Victor Manuel

Con DNI N° 32846839, de profesion Ingeniero Pesquero con cédigo CIP 37599
desempefidandome actualmente como Jefe de Operaciones en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validaciéon de

instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de hoja de interrogantes preliminares y de

fondo”, a los efectos de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

Luego de hacer
apreciaciones.

las observaciones pertinentes,

puedo formular

las siguientes

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO el EXCELENTE
BUENO

1. Congruencia

de items X
2. Amplitud de

contenido X
3. Redaccion de

items X
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del

mes de Mayo del afio 2021.

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Gutiérrez Castillo José Raul

Con DNI N° 72021845, de profesion Ingeniero Industrial desempefiandome actualmente
como Jefe de Aseguramiento de la Calidad en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de |la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de

instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de hoja de interrogantes preliminares y de

fondo”, a los efectos de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

Luego de hacer
apreciaciones.

las observaciones pertinentes,

puedo formular

las siguientes

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUYy
BUENO

EXCELENTE

1. Congruencia
de items

2. Amplitud de

contenido

3. Redaccion de

items

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

Obijetividad

SO 03E = RO (RO (IE -5

Claridad

X| X| X| X| X| X| X

En seiial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del

mes de Mayo del afio 2021.

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Rosales Fajardo Pedro Ruller

Con DNI N° 32542802, de profesion Ingeniero Industrial con codigo CIP 162037
desempefiandome actualmente como Gerente de Operaciones en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de
instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de hoja de interrogantes preliminares y de
fondo”, a los efectos de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MY EXCELENTE
BUENO

1. Congruencia

de items X
2. Amplitud de

contenido X
3. Redaccion de

items X
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del
mes de Mayo del afio 2021.

PACIFIS NATURAL FPODS SAC.

——

Ing. Pedro Rosales Fa]ardo
CIP. 162037 £BP. 10797
GERENTE D PERACIONES

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Nifio Caceres Victor Manuel

Con DNI N° 32846839, de profesion Ingeniero Pesquero con codigo CIP 37599
desempefiandome actualmente como Jefe de Operaciones en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validaciéon de
instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de productividad de mano de obra”, a los
efectos de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

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

MUY
DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO EXCELENTE
BUENO

1. Congruencia
de items X

2. Amplitud de X

contenido

3. Redaccion de X

jtems

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

Obijetividad

©f oo NI of o b
x| X| X| X| X[ X

Claridad

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del
mes de Mayo del afio 2021.

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Gutiérrez Castillo José Raul

Con DNI N° 72021845, de profesion Ingeniero Industrial desempefiandome actualmente
como Jefe de Aseguramiento de la Calidad en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validaciéon de

instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de productividad de mano de obra”, a los
efectos de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

Luego de hacer
apreciaciones.

las observaciones pertinentes,

puedo formular

las siguientes

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUY
BUENO

EXCELENTE

1. Congruencia
de items

2. Amplitud de

contenido

3. Redaccion de

items

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

Obijetividad

KO IR C0 (= R O3 RO

Claridad

X| X| X| X| X| X| X

En seiial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del

mes de Mayo del afio 2021.

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Rosales Fajardo Pedro Ruller

Con DNI N° 32542802, de profesion Ingeniero Industrial con codigo CIP 162037
desempefiandome actualmente como Gerente de Operaciones en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validaciéon de
instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de productividad de mano de obra”, a los
efectos de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO MY EXCELENTE
BUENO

1. Congruencia

de items X
2. Amplitud de X

contenido
3. Redaccion de X

items
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del
mes de Mayo del afio 2021.

7 ‘\
PACIFIS NATURAL FPODS SAC.

Ing. Pedro Rosales Fajardo
CIP. 162037 £BP. 10797
GERENTE D! PERACIONES

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Nifio Caceres Victor Manuel

Con DNI N° 32846839, de profesion Ingeniero Pesquero con codigo CIP 37599
desempefiandome actualmente como Jefe de Operaciones en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de

instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de productividad de eficiencia fisica de

materia prima”, a los efectos de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

Luego de hacer
apreciaciones.

las observaciones pertinentes,

puedo formular

las siguientes

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUY
BUENO

EXCELENTE

1. Congruencia
de items

2. Amplitud de
contenido

3. Redaccién de

items

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

Objetividad

O/ RCo =N [R G RO (RS

Claridad

x| X| X| X| X[ X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del

mes de Mayo del afio 2021.

1\

- b\
RARF00DS S.A.C.

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Gutiérrez Castillo José Raul

Con DNI N° 72021845, de profesion Ingeniero Industrial desempenandome actualmente
como Jefe de Aseguramiento de la Calidad en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de

instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de productividad de eficiencia fisica de

materia prima”, a los efectos de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

Luego de hacer

apreciaciones.

las observaciones pertinentes,

puedo formular

las siguientes

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUYy
BUENO

EXCELENTE

. Congruencia

de items

Amplitud de
contenido

Redaccion de

items

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

Objetividad

O =R CROT| 55

Claridad

x| X| X| X| X| X| X

En serial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del

mes de Mayo del afio 2021.

firma del validador
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Rosales Fajardo Pedro Ruller

Con DNI N° 32542802, de profesion Ingeniero Industrial con coédigo CIP

162037

desemperfidandome actualmente como Gerente de Operaciones en PANAFOODS S.A.C.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de

instrumentos de recoleccion de datos, “Formato de productividad de eficiencia fisica de

materia prima”, a los efectos de su aplicacion en la empresa PANAFOODS S.A.C.

Luego de hacer
apreciaciones.

las observaciones pertinentes,

puedo formular la

s siguientes

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUYy
BUENO

EXCELENTE

1. Congruencia
de items

2. Amplitud de
contenido

3. Redaccion de

items

Pertinencia

Metodologia

Coherencia

Organizacion

Objetividad

© »f N o of &

Claridad

x| X| X| X| X[ X

En seiial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Chimbote a los 20 dias, del

mes de Mayo del afio 2021.

- ]
PACIF
Iﬁ%ATURAL FPODS SAC.

e

GERENTE D!

Ing. Pedro l::zé

les Fajardo

CIP. 162037 £BP. 10797

PERACIONES

firma del validador
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Anexo 23. Evidencia de autorizacion de recoleccion de datos en la empresa
PANAFOODS S.A.C.

UNIVERSIDAD

'cnns S.I.G. CESAR VALLEJO

O uey

CARTA DE AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION

Con la firma del presente documento se da autorizacion a BRIONES
BENITES, Natali lvonne y REYES TAPIA, Maylo Saulo, para la recoleccion
de datos convenientes y necesarios para la elaboracién de su proyecto de
investigacion titulado: “Aplicacion de la ingenieria de métodos para
incrementar la productividad en el proceso de envasado en PANAFOODS
S.A.C.- Santa 2021”, siendo conveniente la realizacion de este permiso

para la mejora de mis representados.

Chimbote, 20 de Mayo de 2021

Atentamente,

PACIFIC HATURALEQQ0S SAL.

L HENTE GEHERAL

Gerente General
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