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Incremento de la productividad en una empresa conservera de pescado.
Increased productivity in a fish canning company.
Maior produtividade em uma empresa de conservas de peixe.

Tuesta Sanchez, Gean Paul?!, Chihuala Angeles, Gianina?Calla Delgado, Victor Fernando?®

Resumen

Obijetivo. Aplicar la ingenieria de métodos para incrementar la productividad del proceso de envasado en una
empresa de conserva de pescado. Materiales y métodos. Se realizd una investigacion aplicada con disefio de
investigacidn preexperimental. Se utilizaron técnicas como el andlisis de frecuencias absolutas y relativas, analisis
de causa y raiz, estudio de tiempos, técnica del interrogatorio y analisis documental. Los instrumentos empleados
fueron: diagrama de Pareto e Ishikawa, que ayudaron a identificar el proceso a mejorar para lograr el incremento
de la productividad; cursograma analitico del operario, donde se registré la informacion del proceso de envasado,
y se apoy0 de un diagrama de recorrido para conocer la distribucion del &rea; y hojas de anélisis de tiempo que
permitieron determinar los tiempos estandares. Resultados. Mediante el cursograma analitico se determind que el
40.20 % representaban actividades que no agregan valor al producto; se obtuvo una productividad inicial promedio
de 48.56 cajas/hora-hombre en relacion a los meses de junio-agosto; se calculé un tiempo estdndar de 645.33
segundos/caja; y mediante la técnica del interrogatorio se establecié un nuevo método de trabajo. Conclusiones.
Con la aplicacion del nuevo método de trabajo, se consiguié una distancia recorrida menor a la anterior y se
establecié un mejor tiempo estandar producto de un efectivo método de trabajo que genera mejores resultados.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, tiempo estandar, productividad.

Abstract

Objective: Apply method engineering to increase the productivity of the packaging process in a fish canning
company. Materials and methods: An applied research was carried out with a pre-experimental research design.
Techniques such as the analysis of absolute and relative frequencies, cause and root analysis, time study,
interrogation technique and documentary analysis were used. The instruments used were: Pareto and Ishikawa
diagram, which helped to identify the process to improve in order to increase productivity; analytical course of the
operator, where the information of the packaging process was recorded, and a route diagram was supported to
know the distribution of the area; and time analysis sheets that allowed determining the standard times. Results: It
was obtained as a result that, through the analytical course, it was determined that 40.20 % of the total time
represents those activities that do not add value to the product; an average initial productivity of 48.56 boxes/man-
hour was obtained in relation to the months of june-august; a standard time of 645.33 seconds/box was calculated,;
and through the interrogation technique a new working method was established. Conclusions: With the application
of the new work method, a distance traveled less than the previous one was achieved and a better standard time
was established as a result of an effective work method that generates better results.

Keywords: Method engineering, standard time, productivity.

Resumo

Objetivo. Aplicar a engenharia de métodos para aumentar a produtividade do processo de embalagem em uma
empresa de conservas de peixe. Materiais e métodos. Foi realizada uma investigacao aplicada com desenho de
investigacao pré-experimental. Foram utilizadas técnicas como a analise de frequéncia absoluta e relativa, analise
da causa raiz, estudo do tempo, técnica de interrogatorio e analise documental. Os instrumentos utilizados foram:
diagrama de Pareto e Ishikawa, que ajudaram a identificar o processo a ser aprimorado para aumentar a
produtividade; curso analitico do operador, onde as informagdes do processo de embalagem foram registradas, e
apoiadas por um diagrama de rota para conhecer a distribuicdo da area; e folhas de anélise de tempo que
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permitiram determinar os tempos padrdo. Resultados. Através do curso analitico foi determinado que 40,20%
representavam atividades que ndo acrescentam valor ao produto; foi obtida uma produtividade inicial média de
48,56 caixas/horas-homem em relagdo aos meses de Junho-Agosto; foi calculado um tempo padréo de 645,33
segundos/caixa; e através da técnica de interrogatério foi estabelecido um novo método de trabalho. Conclusoes.
Com a aplicagdo do novo método de trabalho, foi alcancada uma distancia mais curta do que a anterior e foi
estabelecido um tempo padrdo melhor como resultado de um método de trabalho eficaz que gera melhores
resultados.

Palavras-chave: Engenharia de métodos, tempo padréo, produtividade.

Introduccion

Los mercados, cada vez mas exigentes y competitivos, demandan que las empresas se vean,
constantemente, obligados a optimizar sus métodos de trabajo, reduciendo costos e incrementando su
nivel de productividad (Gomez, 2011) de tal manera que les permita estar en facultad de responder
satisfactoriamente a las expectativas de los clientes. De esta manera, es fundamental estimar los
esfuerzos hacia la mejora continua, buscando obtener altos indices de calidad e instaurando una fuerte
area productiva, ya que esta es la encargada de mantener los altos niveles de productividad y calidad
(Rodriguez et al., 2019).

Es primordial efectuar un andlisis detallado del sistema productivo con el fin de reconocer aquellas areas
que impiden aumentar la productividad (Kleeberg y Rojas, 2015). A proposito, en Chimbote existen
empresas pesgueras con procedimientos de trabajos deficientes y procesos productivos lentos, de ahi la
importancia de implementar mejoras en los métodos de trabajo, a fin de obtener una mayor utilidad y
oportunidad de inversion con respecto a otras (Morales, 2014).

Este es el caso de la pesquera ubicada en la ciudad de Chimbote - Per(, que dispone de dos lineas de
produccion. Habiéndose observado como operacion critica al proceso de envasado, el principal
inconveniente era el trabajo empirico ligado a la falta de estandarizacion de tiempos, provocando asi un
retraso significativo de la produccion. Sumado a ello, la inadecuada manipulacion de la materia prima,
causando excesivos desperdicios del recurso. La falta de estandares de tiempo también era un factor
para la falta de programacion del trabajo; de esta manera, se ejecutaban jornadas de 12 horas hasta 16
horas, provocando fatiga excesiva y problemas de calidad a causa de las prolongadas horas de
produccion, como la presencia de visceras en el producto al llegar al area de envasado. Los problemas
de distribucion de la materia prima hacian que las envasadoras pierdan tiempo esperando a que los
jornaleros distribuyan la materia prima en la mesa de envasado. De la misma manera, la distribucion de
los materiales de trabajo generaba tiempo improductivo por el traslado desde su ubicacion distante a las
mesas de envasado.

Guaraca (2015), en su investigacion, logré mejorar la productividad en la seccién de prensado de
pastillas de freno, con una minima inversion y optimizando los recursos. La aplicacion de la Ingenieria
de métodos encontr6 que los problemas asociados a los métodos de trabajo provocaban mas del 50%
del ciclo de prensado. La implementaciéon de las mejoras logré aumentar la productividad de 108
pastillas a 136 pastillas/hh en una jornada de 11 horas y en cuanto a la jornada de 8 horas se incrementd
de 102 a 128 pastillas /hh, provocando de esta manera un impacto positivo para la empresa. La
investigacion de Alzate y Sanchez (2015), también aplico el estudio de tiempos, el balance de lineas y
el disefio de métodos. Concluyendo que con la mejora de métodos y estudio de tiempos se consiguid un
nuevo tiempo estandar de 46 minutos incrementando la eficiencia de la produccién a un 87%.

Asi mismo, Jijon (2015), en su investigacion logra mejorar los procesos mediante el estudio de métodos
y tiempos, alcanz6 a determinar los tiempos de elaboracion de calzado, tiempo estdndar y analisis de los
movimientos. Se logrd reducir de 863.23 a 766.31 min, permitiendo asi incrementar la produccién a un
12.65 %. De la misma forma, Ulco (2015) aplicé la ingenieria de métodos, en donde se hizo uso de
herramientas como el diagrama de Ishikawa y Pareto para el diagndstico de la situacion inicial de la
variable dependiente de estudio. Se determiné un tiempo estandar de 407 min/millar y una productividad
de 156 cajas/hora. Asi mismo, se determind que el 47% de los procesos son improductivos. Finalmente,
luego de la implementacion, mejorando las actividades que afectaban la productividad, se establecié un
nuevo tiempo estandar de 377.95 min/millar, y una productividad de 193 cajas/hora (26.14 % de
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mejora). Checa (2016), con una investigacion aplicativa similar, consiguio incrementar la productividad
de la linea a 90.68 %. Por ultimo, Falconi (2017), utilizd, entre otras herramientas, a la técnica del
interrogatorio para determinar oportunidades de mejora. Luego de establecer un nuevo método de
trabajo se alcanz6 un aumento del 55% de la productividad.

Se define como Ingenieria de Métodos al “examen organizado de los métodos para ejecutar las tareas,
con el objetivo de optimizar el aprovechamiento de los recursos e implantar normas de ejecucion en
relacion con las tareas que se estan desarrollando, involucrando el método operativo para reducir el
trabajo innecesario y estableciendo el tiempo normal para la ejecucion de cada tarea” (Kanawaty, 1996,
p.9). Entre tanto, la productividad es la relacion entre la produccion obtenida y la cantidad de recursos
empleados (Gutiérrez, 2014, p.21).

El objetivo general de esta investigacion fue el de aplicar la ingenieria de métodos para incrementar la
productividad de la operacion de envasado de la empresa pesquera. Los objetivos especificos que se
desarrollaron fueron: El diagnéstico del proceso productivo, descripcion de los métodos de trabajo
iniciales, diagndstico del nivel de productividad inicial del proceso de envasado de la empresa, la
implementacion de la mejora en los métodos de trabajo y la evaluacion de la productividad luego de la
implementacion de las mejoras.

Material y métodos

La investigacion es de tipo aplicada, logrando que a través de la ingenieria de métodos se proporcionan
soluciones a los problemas existentes de la pesquera. El disefio de investigacion es preexperimental con
pre-prueba y post-prueba, en vista de que existié un control minimo de la variable independiente. La
poblacion estuvo constituida por todos los procesos desarrollados en el area de produccion y la muestra,
por conveniencia, fue el proceso de envasado, siendo el area con la menor productividad.

Metodologia

El diagnostico tomé en cuenta las frecuencias de problemas diarios que ocurrian en la pesquera, las
cuales fueron registradas y ponderadas mediante el diagrama de Pareto. Para diagnosticar el nivel de la
productividad inicial, se tomaron en cuenta los datos histdricos de produccidon ligados a los meses de
enero-agosto del afio en curso y se analizaron las causas del bajo nivel de productividad a través del
diagrama de Ishikawa subdividido en la 6M de la calidad. Luego, se procedié a describir la forma de
como el personal de envasado realizaban las actividades mediante el cursograma analitico del operario.
También se realizé un diagrama de recorrido con el prop6sito de reconocer la distribucion del area de
envasado y los desplazamientos que realizan las trabajadoras. Se aplic6 la técnica del interrogatorio que
permitié encontrar alternativas de solucion frente a los problemas existentes. Del mismo modo, se
elabor6 un renovado cursograma analitico del operario, teniendo en cuenta el nuevo método de ejecutar
el trabajo. lgualmente, se realiz6 un nuevo diagrama de recorrido a fin de apreciar los nuevos
desplazamientos que realizan las envasadoras. Luego de la mejora, se determing el tiempo estandar del
proceso. Por ultimo, se evalud la productividad luego de aplicar la ingenieria de métodos por medio de
un contraste de los meses con el método antiguo método de trabajo y el método mejorado

Resultados

Mediante un diagrama de bloques (Figura 1) se identificé a todos los procesos del area de produccion
de la empresa.
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Materia prima (Pescado: Anchoveta) 17 TN
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y
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Figura 1. Diagrama de bloques para la produccion de conserva de pescado (Linea de crudo de’la empresa pesquera)
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En la etapa de seleccion del proceso/operacién a mejorar, se efectué un andlisis de las causas que
originaban demoras, identificandose que en su mayoria pertenecian al proceso de envasado, se realiz6
un diagrama de Pareto (Figura 2), el cual ayudo a identificar y seleccionar el proceso a mejorar, en donde
se detectaron 16 causas de suma importancia en la pesquera. Igualmente, se demuestra que hay pocos
vitales de las causas que representan el 20%, las cuales son de mayor impacto. Entre las causas de mayor
prioridad se encontré: Falta de estandarizacion de tiempos (envasado), trabajo empirico (envasado) y
supervision deficiente (envasado), a su vez estas causas estan ligadas al proceso deficiente. Asimismo,
se determinaron las causas relacionadas a través del diagrama de Ishikawa, con el analisis de las 6 M de
la calidad, tales como: mano de obra, método, medicion, materiales, maquina y medio ambiente.

590 100.00%
531 90.00%
80.00%
70.00%

60.00%

50.00%

FRECUENCIA ABSOLUTA

40.00%

30.00%

FRECUENCIA RELATIVA ACUMULADA

20.00%

10.00%

0.00%

CAUSAS

I Frecuencia absoluta —@— Frecuencia relativa acumulada 80-20

Figura 2. Diagrama de Pareto para la identificacion de las principales causas relacionadas a la baja productividad

El método de trabajo inicial de la operacidn de envasado se presenta en el cursograma analitico (Figura
3), donde se observd que, se toma un tiempo de 485.96 seg/caja y una distancia recorrida de 151.13 m.
Inclusive, se determin6 que el 40.20 % del total de tiempo representa el porcentaje de actividades
improductivas.

La recoleccion de datos correspondientes a los indicadores iniciales de la productividad, determind el
indice de eficacia mensual tuvo un promedio del 72 %, en relacion a los meses de enero-agosto. De igual
forma, se calcul6 el indice de eficiencia mensual, se obtuvo un promedio de 67.30 % en relacion a los
meses de enero-agosto. Por ultimo, se calcul6 la productividad inicial (Figura 4), teniendo en cuenta la
cantidad de unidades producidas (cajas) y el tiempo util (horas-hombre) del proceso de envasado, para
lo cual, se obtuvo un promedio de 51.58 cajas/horas-hombre en relacidn a los meses de enero-agosto.
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CURSOGRAMA ANALITICO Operario / Materet T Eqepo—
Diagrama Num: 1 Hoja: 1 De: 1 Resumen
Producto: Entero de anchoveta en salsa de Actividad Actual Propuesta Economia
tomate Operacién [@) 11
Método: Actual/Propueste— Inspeccién o 2
Espera D 2
Proceso: Envasado en crudo Transporte =3 5
Almacenamiento v 0
Operario (s): Muestra Ficha num: Distancia (m) 151.13
Tiempo (seg.) 485.96
Compuesto por: Fecha:
Chihuala Gianina - 23/08/2019 Costo - Mano de obra - Material -
Tuesta Gean Paul
Aprobado por: Ing. Fecha:
Humberto Narvéez 23/08/2019 Total 20
Nurefia
o Cantidad | Tiempo |Distancia Simbolo i
Descripcién (kg) (seg.) (m) O D D I:} V Observaciones
1- Espera de materia prima a mesa de Una panera es llenada con 6.2 kg de
envasado - 14.66 - /. materia prima, igual a envasar una
/ caja de 48 envases
2- Recoger el cesto vacio R 1.02 R <' Los cestos estan ubicados junto a
cada envasadora
3- Acudir a !a zona de despacho (cesto con ) 18.49 98 e Las envasadoras se dirigen a la zona
envases vacios) de despacho
4- Intercambio de cesto vacio por uno
lleno i ) 10.85 ) .<\
Cada cesto lleno de envases de
5- Trasladar el cesto lleno de envases a . 25.19 98 ~>e tinap6n alcanza para 4 cajas de
zor::a ?e envz:sadot 0 py— 3 producto terminado
- Colocar el cesto lleno junto a la mesa de
envasado ) 134 ) <\
7-Acudir a zona de racks y canastillas R 48.42 65 Realizan largas colas, esperando el
8-Espera para la entrega de rack con ‘/ turno F.)ara recepcionar rack con
: - 17.38 - — canastillas
canastillas
9-Recoger rack con canastillas - 4.76 - =
10-Trasladar el rack con canastillasa la Un rack contiene 20 canastillas
- 66.39 65 =
zona de envasado L —1
11- Retirar la canastilla del rack - 4.87 - 9
12- Colocar la canastilla en la mesa de ) 235 . f Retira las canastillas una por una
envasado ’
13- Verter los envases en mesa de envasado ) 782 } ﬂ Aproximadamente un cuarto de
cesto
14-Colocar los envases vacios
verticalmente en canastilla B 2661 B -
15-Verificar si los envases estan
correctamente colocados en canastilla - 5.70 - >
/
16- Lavado de materia prima - 18.37 - (
17- Llenar los envases con materia prima 18719 \
) ) ) Se envasa 12-13 piezas de pescado
18- Verificar que todos los envases estén ) 10.32 } por envase equivalente a 130g
llenos con materia prima ’
19-Trasladar la canastilla al rack - 4.80 1.53
20-Colocar la canastilla en el rack - 9.22 - o
Total - 485.96 151.13 11 2 2 5 0

Figura 3. Cursograma analitico del operario para la operacién de envasado en la empresa pesquera
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55.49

FEBRERO

54.91 5245

MARZO ABRIL

MESES

49.73

MAYO

Figura 4. Productividad inicial por mes en la operacion de envasado
Nota. Datos histéricos obtenidos del area de produccion de la empresa, correspondientes a seis meses
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La aplicacién de la técnica del interrogatorio, tuvo como resultado las alternativas de solucién (Tabla
1). Se establecieron ponderaciones a cada alternativa para poder implementar el nuevo método de
trabajo. Se tomaron como aceptables aquellas que alcanzaron el ponderado de 5, siendo estas: i)
Reorganizar las distintas actividades de trabajo del proceso de envasado a fin de reducir tiempos
improductivos; ii) Disponer de un trabajador que traslade los racks con canastillas hacia la zona de
envasado.

Una vez ya implantadas las alternativas de mejora en el proceso de envasado, se procedi6 a elaborar un
nuevo cursograma analitico del operario, registrando los traslados reducidos ejecutados por las
envasadoras, obteniendo un tiempo de 345.54 segundos/caja en una distancia recorrida de 19.60 metros
(Ver en la Figura 5).

Tabla 1
Alternativa de solucion: Técnica del interrogatorio sistematico — Proceso de envasado
Proposito Lugar Sucesion Persona Medio
Trasladar la materia Zona de Antes de que el Losjornalerosque Trasladar la materia prima por
prima por medio de envasado de la personal ingrese a la trasladan la  medio de stockas para agilizar
stockas linea de crudo zona de envasado en materia prima a laactividad
crudo mesas de envasado

Indicar a un jornalero Paralela a las Durante la espera de Un jornalero que Indicar al jornalero que lleve
que distribuya los mesas de materia prima traslada los cestos los cestos con envases vacios a
cestos con envases envasado vacios alazonade lazona de envasado

vacios junto a cada despacho

envasadora

Disponer de una Paralela a las Después de tener el Persona con Contratar a una controladora
controladora para mesas de cesto con envases experiencia en para un mejor control de las
minimizar  tiempos envasado vacios ejecutar dicha cajas producidas en la linea de
innecesarios actividad envasado en crudo

Recoger los racks con  Zona de Después de tener el Un jornalero que Redisefiar los espacios de
canastillasen unazona envasado en cesto con envases lleva losrackscon trabajo para tener mayores
mas cercana al crudo vacios canastillas. facilidades de los materiales
envasado de trabajo

Organizar de mejor Zona de Después de recoger Un jornalero que Mejorar la organizacion en
manera la distribucion  envasado en los cestos con envases leva los racks con  cuanto a la distribucion de los
de los materiales de crudo vacios canastillas. materiales de trabajo

trabajo

Indicar al jornalero Zona de Después de que se Un jornalero que Indicar al jornalero que
que traslade los racks envasado en encuentre ubicado en lleva los racks con traslade los racks con
con canastillas a la crudo la zona de racks y canastillas. canastillas a la zona de
zona de envasado canastillas envasado

Implementar una Zona de Después de tener su Un jornalero que Adquirir una mayor cantidad
mayor cantidad de envasado en respectivo rack con llevalosrackscon de racks y canastillas para
racks y canastillas crudo canastillas canastillas a la evitar pérdida de tiempo en
para evitar pérdida de zona de envasado  largas colas

tiempo en largas colas

Implementar canaletas En el mismo Después de tener los Personas Instalar canaletas de tal forma
de tal forma que los lugar con cestos con envases asignadas que los envases caigan por
envases caigan por mejores vacios adecuadamente gravedad en la mesa de

gravedad en la mesa

condiciones de

para ejecutar dicha

envasado

de envasado trabajo actividad
Capacitar al personal En el mismo Después de que se Personas Capacitar al personal para que
para  mejorar su lugar con coloquen los envases asignadas no genere mucho desperdicio
método de trabajo mejores vacios en canastilla y adecuadamente de tiempo y del recurso
actual condiciones de la materia prima se paraejecutar dicha

trabajo encuentre en la mesa actividad

de envasado
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CURSOGRAMA ANALITICO Operario | MeterTal | Equpe—
Diagrama Num: 1 Hoja:1 De:1 Resumen
Producto: Entero de anchoveta en salsa de tomate Acthld.a’d Actual Propuesta Economia
Operacion @) 11
o 0O
Método: AekeattPTopuesto Inspeccion D 2
Espera 1
Proceso:Envasado en crudo Transporte D 2
Almacenamiento \Y 0
Operario (5): Muestra | Ficha nim: Distancia (m) 19.60
Tiempo (seg.) 345.54
Compuesto por: Fecha: 26/09/2019
Chihuala Gianina - Costo - Mano de obra - Material
Tuesta Gean Paul
Aprobado por: Ing. Fecha: 26/09/2019
Humberto Narvaez Total 16
Nurefia
Descrincicis Cantidad [ Tiempo | Distancia Simbolo ob .
escripcicion servaciones
P | = | o [O]O[D]D [V
1- Espera de materia prima a mesa de envasado Una panera es llenada con 6.2 kg de
14.66 / materia prima, igual a envasar una
/ caja de 48 envases.
2- Recoger el cesto vacio d Los cestos estan ubicados junto a
1.22
S cada envasadora
3- Acudir a la zona de despacho (cesto con envases 18.49 08 \>. Las envasadoras se dirigen a la zona
vacios) ' ' de despacho
4- Intercambio de cesto vacio por uno lleno 10.85 .</
——— T , ~— Cada cesto lleno de envases de
& raza ar el cesto lleno de envases a zona de 25.19 9.8 =>e tinapon alcanza para 4 cajas de
envasado )
6- Colocar el cesto lleno de envases junto a la mesa 134 L prodcto terminaco
de envasado ) T/
7-Recepcion de rack con canastillas. 1.34 Y Un rack contiene 20 canastillas
8- Retirar la canastilla del rack 4.87 ) ) )
- Retira las canastillas una por una
9- Colocar la canastilla en la mesa de envasado 2.35
10- Verter los envases en mesa de envasado 782 Aproximadamente un cuarto de
' cesto
11-Colocar los envases vacios verticalmente en 2661
canastilla '
12-Verificar si los envases estan correctamente 570
colocados en canastilla ' P
13- Lavado de materia prima 18.37 (
14- Llenar los envases con materia prima |
187.19 .
.\ Se envasa 12-13 piezas de pescado
15- Verificar que todos los envases estén llenos con 1032 por envase equivalente a 130g
materia prima '
16-Colocar la canastilla en el rack 9.22 4
Total 345.54 19.60 1 2 1 2 0

Figura 5. Cursograma analitico del operario para la operacion de envasado en la empresa pesquera — Método

mejorado.

La ejecucion del estudio de tiempos determind una mejora de 485.96 seg/caja a 345.54 seg-/caja; es
decir de 28.89 % de mejora. Las distancias disminuyeron en 87.03 %.

A continuacion, en la Tabla 2, se detalla el incremento de la productividad después de implementar el

nuevo método de trabajo.
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Tabla 2
Productividad de la operacion de envasado con el método mejorado (cajas/horas-hombre)
Método antiguo Método mejorado
junio julio agosto septiembre octubre noviembre
48.56 46.01 45.80 52.41 54.23 55.73

En la Tabla 2, se evidencia que con el método antiguo de trabajo se consiguié una productividad
promedio de 46.79 cajas/horas-hombre. Entre tanto, con el método mejorado se logré una productividad
promedio de 54.12 cajas/horas-hombre, lo que denota un incremento del 15.67% en contraste a la
productividad con el método antiguo y método mejorado del proceso de envasado.

Discusion

En el diagnostico se identifico que el proceso de envasado incluia demoras que demandaron una mejora
del método, que en concordancia con la teoria de Kanawaty (1996), el punto de vista técnico del
problema queda justificada por los transportes innecesarios que realiza el personal de dicho proceso y
gue hace menos fluida la linea de produccion. El analisis con los diagramas de Pareto e Ishikawa logran
identificar las causas mas importantes que se generaban como la ausencia de estandarizacion de tiempos,
trabajo empirico y supervision deficiente. De manera similar, la investigacion de Falconi (2017), usa los
mismos diagramas para identificar las causas de la baja productividad en la operacion de limpieza y
fileteado.

Para descripcion del método de trabajo inicial del proceso de envasado, se tuvo como referencia el
segundo paso de la mejora de método de trabajo: el registro de los hechos tal como se presentan, esto
mediante la observacion directa. Con el uso de un cursograma analitico del operario, quedaron
detalladlas las actividades y desplazamientos realizados por la envasadora promedio, obteniendo como
resultado que, el proceso contaba con 11 operaciones, 2 inspecciones, 2 demoras y 5 transportes, con
una distancia total recorrida de 151.13 metros con tiempo de 485.96 segundos donde el 40.20 % era
generado por actividades improductivas. Ademas, se realizé un diagrama de recorrido, siendo de gran
apoyo, en vista de que contribuyé a visualizar de una mejor manera los desplazamientos realizados por
la envasadora. Falconi (2017), en vista del tipo de operacion, empled el cursograma analitico del
operario, determinando un desplazamiento de 567.80 metros con tiempo de 1 hora con 39 minutos y 8
segundos. Y el en diagrama de recorrido, se detall6 los diferentes desplazamientos efectuados por el
personal de la operacion de fileteado y limpiado.

Se determind la productividad en base a dos indicadores: eficacia y eficiencia, obteniendo un promedio
de eficacia del 72.00 % (enero-agosto). También en relacion a la eficiencia se obtuvo el 67.30 (enero-
agosto). Por ultimo, se determina la productividad inicial de 51.58 cajas/horas-hombre, denotando una
tendencia descendente en los meses de enero-agosto, justificado porque en los meses de junio, julio y
agosto se consigui6 una productividad de 48.56 cajas/hora-hombre, 46.01 cajas/hora-hombre y 45.80
cajas/hora-hombre, respectivamente. La efectividad de este indicador de productividad esta en la
eleccion del factor horas-hombre, dado que se trata de una operacion de uso intensivo de la mano de
obra. De la misma manera, la investigacion de Guaraca (2015) determiné la productividad en una
operacion de prensado tomando como unidades el nimero de pastillas por hora-hombre, con una
productividad de 108 pastillas/h-h en la jornada de 11 horas y 102 patillas/h-h en la jornada de 8 horas.
La importancia de la eleccion del factor para el analisis es explicada por Cruelles (2012), en su definicion
de productividad como “la conexion entre el rendimiento y los factores de produccion, utilizados en la
medicidn y valoracion del valor en que se extrae un bien de un recurso especifico”.

Se empled la técnica de interrogatorio sistematico para identificar las oportunidades de solucion para un
nuevo método de trabajo; se decidid reorganizar las distintas actividades del proceso de envasado a fin
de reducir tiempos improductivos y, por ultimo, disponer de una persona para el traslado de los racks
con canastillas hacia la zona de envasado. La reduccion lograda fue de 131,53 metros de distancia
recorrida por el personal de envasado en un tiempo de 181.88 segundos menos en comparacion con el
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método antiguo. Asimismo, se mejora el tiempo estandar de 485.96 segundos/caja a 345.54
segundos/caja, representando una mejora del 28.18 % con respecto a los tiempos de las actividades que
no agregaban valor al producto. La investigacion de Jijon (2015), concluye que el adecuado estudio de
tiempos logro reducir 96.92 minutos no productivos e incrementa la produccion en 12.65 %. La técnica
de estudio de tiempos tiene el aval de la teoria de la medicion del trabajo como lo afirman Meyers y
Stephens (2014), quienes definen al tiempo estandar como el tiempo necesario en el que se obtiene un
bien en una estacion de trabajo.

El nuevo método de trabajo en el proceso de envasado da como resultado un incremento de la
productividad del 15.67 % con relacion a cantidad de cajas producidas por horas hombre. Ahora bien,
respecto al indicador eficacia se consiguio un incremento del 33.10 %, entre tanto, el indicador eficiencia
se incrementd en un 14.10 %, en comparacién al estado inicial. Resultados similares alcanza Falconi
(2017), en una empresa pesquera, la productividad de la mano de obra aumenta en 48 % con el método
mejorado, también se incrementa la produccion de cajas producidas de filete de caballa en aceite vegetal
en 55 % al implementar el método mejorado en la operacién de limpieza y fileteado. La investigacion
de Ulco (2015) logra un incremento de la productividad del 23.7 %. Se puede apreciar que en los casos
presentados la aplicacion de la mejora de los métodos de trabajo logra el aumento de la productividad
de un proceso productivo.

Conclusiones

El diagndstico determind que el proceso de envasado presentaba una distancia recorrida de 151.13 m,
producto de los transportes innecesarios realizada por el personal al traer ellos mismos sus materiales.
Del mismo modo, se evidenci6 un tiempo estandar 485.96 segundos/caja donde el 40.20 % del tiempo
total representan actividades que no agregan valor al producto.

La productividad inicial promedio fue de 46.79 cajas/horas-hombre.

El método mejorado logra una distancia recorrida menor a la anterior de 131.53 m, un tiempo estandar
de 345.54 segundos/caja. El porcentaje de actividades no productivas se redujo en un 39.00 %.

Se concluye que la aplicacion de la ingenieria de métodos logra incrementar la productividad del proceso
de envasado en 15.67 %
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