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Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad del filete de
caballa en aceite vegetal, en la empresa Inversiones Quiaza S.A.C. Chimbote, 2016

Dayann Bellido Martinez?, Lily Villar Tiravantti®, Lourdes Esquivel Paredes!

Resumen

Obijetivos. Realizar el estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad del filete de
caballa en aceite vegetal, en la empresa Quiaza S.A.C. Chimbote, 2016. Materiales y métodos. Se
realizé un estudio de tipo pre-experimental; desarrollandose a través de un andlisis documental, y de la
observacion directa, a ocho trabajadores que laboraban en la operacion de fileteo y limpieza. Los
instrumentos utilizados para un mejor andlisis fueron el cursograma analitico del operario, donde se
registré los movimientos y desplazamientos del trabajador, el cual se redujo a 94.32 metros, en un tiempo
total de 1 hora con 49 minutos, éste se apoyé en un diagrama de recorrido; se empleé un diagrama bianual
para la descripcion de los movimientos de las extremidades, identificandose 24 movimientos con el nuevo
método de trabajo; se utilizaron los formularios y tablas de la Organizacidn Internacional del Trabajo,
para estandarizar los tiempos, Resultados. Se obtuvo un tiempo estandar de 33.52 minutos; y a través de
la técnica del interrogatorio, se establecio el nuevo método de trabajo. Concusion. Se logra una variacion
porcentual de un 39.11% de incremento en la productividad total, y un 20.10% en la productividad de la
operacion de fileteo y limpieza.

Palabras clave: Estudio, tiempos, movimientos, productividad.

Study of times and movements to improve the productivity of mackerel fillet in
vegetable oil, in the company Inversiones Quiaza S.A.C. Chimbote, 2016.

Abstract

Objectives. To carry out the study of times and movements to improve the productivity of fillet of
mackerel in vegetable oil, in the company Quiaza S.A.C. Chimbote, 2016. Materials and methods. A
pre-experimental study was performed; Developing through a documentary analysis, and direct
observation, to eight workers who worked in the operation of filleting and cleaning. The instruments used
for a better analysis were the analytical cursogram of the operator, where the movements and movements
of the worker were recorded, which was reduced to 94.32 meters, in a total time of 1 hour with 49
minutes, this was based on a diagram of travel; A biannual diagram was used for the description of the
movements of the limbs, identifying 24 movements with the new method of work; The forms and tables
of the International Labor Organization were used to standardize the times, Results. A standard time of
33.52 minutes was obtained; And through the interrogation technique, the new method of work was
established. Concussion. A percentage variation of a 39.11% increase in total productivity is achieved,
and a 20.10% increase in the productivity of the cutting and cleaning operation.

Keywords: Study, times, movements, productivity.

Tempo e estudo de movimento para melhorar a produtividade do filé de cavala em
6leo vegetal, Inversiones Quiaza S.A.C. Chimbote de 2016.

Resumo

Obijetivos. Realizar tempo e estudo de movimento para melhorar a produtividade de filé de cavala em
6leo vegetal, na companhia Quiaza S.A.C. Chimbote, 2016. Materiais e métodos. um tipo de pré-
experimental foi feito; desenvolvido através de uma analise documental e observacdo direta, oito
trabalhadores que trabalharam na operacdo de filetagem e limpeza. Os instrumentos utilizados para
melhor analise foram o Fluxograma analitica do operador, onde os movimentos e 0s movimentos do
trabalhador, que caiu para 94.32 metros em um tempo total de 1 hora e 49 minutos, se baseou em um
diagrama gravado viajar; bianual um diagrama para descrever os movimentos dos membros foi usada,
identificando 24 move-se com o novo método de trabalho; formularios e tabelas da Organizacdo
Internacional do Trabalho foram usadas para padronizar tempo, os resultados. Ela obteve um tempo
padrdo de 33,52 minutos; e através da técnica de interrogatério, 0 novo método de trabalho foi
estabelecida. Concussdo. uma varia¢do percentual de um aumento de 39,11% da produtividade global, e
20,10% em filetagem produtividade e a operacdo de limpeza é obtida.

Palavras-chave: estudo, vezes, movimentos, de produtividade.
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Introduccion

Actualmente, a nivel mundial toda organizacion debe preocuparse por mantener un desarrollo
constante y acorde a las exigencias que el medio les presenta; debido a los constantes avances
tecnoldgicos, a nuevos procesos productivos mas eficientes, a los altos estandares de calidad
establecidos y a nuevas negociaciones y tratados. Es por ello que toda empresa debe tener la
capacidad de cumplir con las expectativas de un mercado exigente y cambiante; para ello es
indispensable orientar los esfuerzos hacia la mejora continua, basada en altos niveles de
productividad y de calidad. Y para el cumplimiento de estas expectativas se debe lograr un
desarrollo completo de la empresa, logrando establecer una fuerte area de produccion, a través
de un estudio de tiempos y movimientos; ya que ésta, es la encargada de mantener los altos
niveles de productividad y calidad (Alzate y Sanchez, 2013, p. 79).

En el 1l Congreso Maritimo Nacional (COMANA, 2014), se sefialé a Espafia como la cabeza
de la Union Europea en la elaboracion de conservas de pescado. El sector conservero se ha
enfrentado y ha superado en los ultimos afios un proceso de restructuracion, en el que las firmas
familiares y mayoritarias en el sector, desaparecieron en un torbellino de fusiones y
adquisiciones que causaron el cierre de mas de una factoria y de severos ajustes en las plantillas
de las empresas; todo ello por quebrantar los acuerdos de los tiempos de entrega a los clientes y
por la falta de estandarizacién de tiempos de produccién. En este proceso emergieron 130
empresas que hoy dominan la industria, de las cuales 67 se hallan en Galicia y suponen el 87%
de la produccién nacional de conservas de pescado. Tras dejar atras la restructuracion, el sector
conservero se enfrenta a dos problemas que estan poniendo en riesgo seriamente su futuro, uno
de ellos la fuerte dependencia de las importaciones de materia prima y otra, la competencia
desleal por parte de terceros paises.

Por otro lado, la empresa Inversiones Quiaza S.A.C., dedicada a la extraccion, produccién y
comercializacion de productos hidrobiolégicos; ubicada en Av. Los Pescadores Mz.D Lt 5, Urb.
Zona Industrial Gran Trapecio, en el distrito de Chimbote, provincia de Santa, en el
departamento de Ancash. Es una planta de procesamiento de conservas de pescado, que cuenta
con dos lineas de proceso: Crudos y Cocidos, para la elaboracién de productos como grated,
filete y entero, en diversas presentaciones. Dentro de la empresa Inversiones Quiaza S.A.C., se
pudo observar que el tipo de planeacidn que se realizaba era de forma empirica, debido a que la
programacion de actividades dependia principalmente de la experiencia de los dirigentes de la
empresa y el criterio personal que tenian; lo cual generaba percances al momento de atender los
requerimientos de los clientes actuales, en cuanto al tiempo dispuesto y la calidad del producto
que brindaba. Ademas de ello, presentaba algunas demoras en la operacién de fileteo y
limpieza, con respecto al tiempo que se tomaban los trabajadores en desarrollar sus actividades,
dentro del proceso productivo del producto: Filete de caballa en aceite vegetal.

La empresa Inversiones Quiaza S.A.C no tenia identificado el tiempo necesario para realizar la
produccion total de cierta cantidad de materia prima, debido a que no tenia estandarizado los
tiempos de ejecucion en cada una de las operaciones, quiere decir que no contaba con un
método de trabajo y tiempo establecido para el desarrollo de las actividades; los cuales son
necesarios en toda empresa para cumplir con el requerimiento del cliente de manera eficiente,
con respecto al tiempo y calidad del producto que se brinda. Al no contar con un estandar de
tiempo y método de trabajo, la empresa Inversiones Quiaza S.A.C. tenia como consecuencia el
bajo rendimiento de los operarios, esto debido a que no tenia establecido un ritmo de trabajo
Optimo; por lo mismo los operadores trabajaban segun su conveniencia, empleando el método y
tiempo de trabajo que ellos gustasen, lo cual originaba que se generen demoras en la entrega de
pedidos. Tampoco permitia que se tuviera conocimiento acerca de la capacidad de produccion,
lo cual reducia considerablemente la posibilidad de obtener productos de calidad, atender
nuevos clientes y monitorear de manera eficiente los inventarios e imprevistos, todo ello porque
no tenia una planeacion de tiempos e insumos necesarios, sino que trabajaba por estimados.

Por las razones mencionadas, la empresa Inversiones Quiaza S.A.C. tenia como consecuencia el
no poder enfrentar las nuevas exigencias del mercado, en relacion a la calidad y cantidad del
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producto que brinda. Es por ello que surgié la necesidad de realizar un estudio de tiempos y
movimientos de las diferentes actividades llevadas a cabo por el personal que laboraba en la
operacion de fileteo y limpieza del proceso productivo, para el producto: Filete de caballa en
aceite vegetal.

Para el desarrollo de la investigacion se abarcd dos variables: el estudio de tiempos y
movimientos que fueron la variable independiente y la productividad identificada como variable
dependiente. A continuacion se conceptualizan los términos mencionados.

El estudio de tiempos es una técnica de medicion de trabajo, empleada para registrar los tiempos
y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en
condiciones determinadas, y para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para
efectuar la tarea segin una norma de ejecucion preestablecida (Kanawaty,1996, p.538). asi
mismo el estudio de movimientos, consiste en un andlisis cuidadoso de los movimientos que
efectla el cuerpo al ejecutar un trabajo. Su proposito es eliminar o reducir movimientos
ineficientes y acelerar los eficientes (Niebel y Freivalds, 2004, p. 375).

La productividad es la relacion entre la cantidad de productos obtenida por un sistema
productivo y recursos utilizados para obtener dicha produccién. También puede definirse como
la relacion entre los resultados y el tiempo utilizado para obtener dicha produccion (Ortiz,
2014). Los suplementos son el tiempo para que el trabajador pueda ocuparse de sus necesidades
personales y quiza haya que afadir al tiempo basico otros suplementos mas (Salazar, 2012).

En la investigacion se formul6 el siguiente problema: ¢En qué medida a través de un estudio de
tiempos y movimientos, se mejorara la productividad del producto: Filete de caballa en aceite
vegetal, en la empresa Inversiones Quiaza S.A.C.- Chimbote 2016?

En las empresas industriales, para alcanzar una alta productividad, es importante centrarse en
mejorar el area de produccion; y es por ello que para la presente investigacion se planted el
siguiente objetivo general: Realizar un estudio de tiempos y movimientos, para mejorar la
productividad del producto: Filete de caballa en aceite vegetal, en la empresa Inversiones
Quiaza S.A.C.- Chimbote 2016. Y con el fin de conseguir el desarrollo de este objetivo, se
trazaron cinco objetivos especificos: Diagnosticar el proceso productivo del producto: Filete de
caballa en aceite vegetal. Describir el método de trabajo actual que se desarrolla en el proceso
productivo del producto: Filete de caballa en aceite vegetal. Registrar los tiempos actuales e
improductivos, empleados en el proceso productivo del producto: Filete de caballa en aceite
vegetal. Establecer e implementar un nuevo método de trabajo y tiempo necesario para el
desarrollo del proceso productivo del producto: Filete de caballa en aceite vegetal y Evaluar la
implementacion del nuevo método de trabajo, en el proceso productivo del producto: Filete de
caballa en aceite vegetal, con respecto a la productividad.

Seglin Montesdeoca (2015) en su tesis titulada “Estudio de tiempos y movimientos para la
mejora de la productividad en la empresa Productos del dia, dedicada a la fabricacién de
balanceado avicola”, con motivo de optar el grado de Ingeniero Industrial en la Universidad
Técnica del Norte, en el afio 2015; con el objetivo de mejorar la productividad de la empresa a
través de un estudio de tiempos y movimientos; concluyé que: al realizar un estudio de tiempos
y movimientos permitio establecer los costos que intervienen en la produccion; aprovechar la
mano de obra, reduciendo 0,33 seg/und del tiempo estandar de produccién, e incrementando la
productividad en 1,6%.

En un trabajo de investigacion realizada en la ciudad de Boyaca, Colombia, titulada “Analisis de
métodos y tiempos en la empresa Textil Stand Deportivo”, realizada en una empresa textil
ubicada en la ciudad de Tunja (Boyacé - Colombia), con el objetivo de diagnosticar la situacion
actual de dicho proceso e identificar posibles cuellos de botella, a través de un estudio de
métodos y tiempos de trabajo para el proceso de fabricacién del producto de mayor demanda,
con el cual tuvo como resultado principal un tiempo estdndar para la elaboracion de una unidad
del producto seleccionado de 1,24 horas. De igual manera, el estudio identifico los cuellos de
botella del proceso en la estacién de preparacion de hombros y mangas, donde el tiempo
estandar de la operacion fue de 21,29 minutos (Grimaldo y Molina, 2014).
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Alzate y Sanchez (2013), en su tesis titulada “Estudio de métodos y tiempos de la linea de
producciéon de calzado tipo ‘clasico de dama’ en la empresa de Calzado Caprichosa”, con
motivo de optar el grado Ingeniero Industrial en la Universidad Tecnoldgica de Pereira, en el
afio 2013; con el objetivo de definir un nuevo método de produccidén més practico, econémico y
eficaz, como también determinar el tiempo estandar de fabricacion para la linea de produccion
del calzado tipo “clasico de dama”; en el cual, luego de haber culminado la evaluacion e
identificar el método, el lugar, la sucesion de tareas y el personal presente en la fabricacion del
calzado, se determing el tiempo estandar de fabricacion de la linea, siendo de 45.8 minutos; a su
vez permitid identificar y generar propuestas de mejora en la ejecucion de las distintas tareas de
cada estacion de trabajo, incrementando asi la productividad y disminuyendo costos laborales.

Amores y Vilca (2011), en su tesis titulada “Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la
productividad de pollos eviscerados en la empresa H&N Ecuador, ubicada en la Panamericana
Norte, sector Lasso para el periodo 2011-2013”, con motivo de obtener el titulo de Ingeniero
Industrial, en la Universidad Ciencias de la Ingenieria y Aplicadas, en el afio 2011; aplicando el
estudio de tiempos y movimientos llegé a la conclusion, que el estudio conlleva a estandarizar
tiempos de realizacion en las actividades del proceso, y que permite encontrar puntos muertos o
areas donde existan tareas innecesarias que retrasaban el proceso de produccion. También que a
través de un nuevo método de trabajo se logra bajar el tiempo de produccion a 7.01 horas para la
produccién de 1600 pollos, obteniéndose un ahorro de 1.45 horas en el proceso, optimizando
recursos y elevando la productividad de la planta en un 17.14%.

De la misma manera, en la tesis de Ramirez (2010), con el titulo “Estudio de tiempos y
movimientos en el area de evaporador en la empresa Seah Precision México S.A de C.V”, con
motivo de optar el Titulo de Técnico Superior Universitario en Procesos de Produccién, en la
Universidad Tecnoldgica de Querétaro, en el afio 2010, en la ciudad de Santiago de Querétaro;
con el propdsito de implantar un método que permita evaluar el tiempo estandar de la operacion,
saber la cantidad de operadores que se necesitan e identificar el incremento en la productividad
del operador en la linea de evaporador; llegé a las siguientes conclusiones: con la
estandarizacion de tiempo, se facilita la forma de trabajo al operador contando con instrucciones
de trabajo en donde se registra paso a paso el proceso o la operacién mas complicada; al disefiar
estaciones de trabajo para toda el area de evaporado se brind6 disposicién de trabajo y
simplificacion de movimientos, lo que generd elevar la productividad de 78% a un 88%; se
aument6 la capacidad del area, el cual era de un 78%, se logr6 cumplir con el 96.59% de la
capacidad requerida del dia, aumentando un 85% en su productividad.

Asi mismo, Castro (2012) en su tesis titulada “Teoria de restricciones aplicado a los procesos
productivos de conserva de pimiento morrén en una empresa del sector agroindustrial de
Lambayeque”, con el objetivo de solucionar algunos inconvenientes en las lineas de produccion
de conservas de pimiento, las cuales segin Goldratt se denominan restricciones en los procesos
productivos, los cuales ocasionan perdida de materia prima, y elevados tiempos de operacion en
las lineas de produccidn; concluy6 que principalmente ese problema se origina porgue no existe
una planificaciéon y un andlisis adecuado para cada una de las etapas del proceso, asi como
también la utilizacion idonea de materia prima, pero principalmente por la diversificacion de
tiempos en que se realizan las principales actividades de produccion de conservas de pimiento
morrén. Todo esto generando baja productividad, ineficiencia productiva y la inadecuada
utilizacion de sus recursos asi como también de los elevados gastos de operacion y de persona.

La presente investigacion se justifica, por ser conveniente, ya que un estudio de tiempos y
movimientos, juega un papel muy importante en la calidad de los productos, y en la
productividad que pueda tener la empresa. Al establecer y medir el tiempo que se toma en
desarrollar una actividad o tarea, permite identificar aquellas que influyen de manera negativa
en el rendimiento de la empresa; verifica la eficiencia y estima la capacidad de produccion;
ademas gracias a ello, se puede descubrir cuéles son las debilidades y fortalezas en la empresa;
y con ello, las tareas o actividades a corregir. También aportara informacion acerca de
estandares de tiempos adecuados para su produccion; lo cual permita aprovechar al maximo las
habilidades del operario. Los beneficiados con el desarrollo del trabajo de investigacion son
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desde los trabajadores, hasta la alta direccion; porque al mejorarse el método de trabajo, se
mejora el desempefio y directamente aumentaria el rendimiento de la empresa Inversiones
Quiaza S.A.C., servira de guia, para que los operadores trabajen bajo estandares de tiempo que
han sido tomados en un entorno de trabajo adecuado. Otro aspecto es, que con el
establecimiento de estandares de tiempo y método de trabajo, la empresa podra justificar los
precios de los productos que elaboran. Al tener un control de los tiempos necesarios para el
proceso productivo del producto: Filete de caballa en aceite vegetal, se puede crear estrategias
que reduzcan los tiempos en ésta, aumentando su capacidad y porcentaje de produccion.

Esta investigacion ayudard a optimizar los tiempos y movimientos empleados en el proceso
productivo, para el producto: Filete de caballa en aceite vegetal; y al establecer un método para
el desarrollo de las tareas, va permitir incrementar la productividad y calidad en la empresa; y
de esta manera mejorara su competitividad en el mercado.

Materiales y métodos

El proyecto de investigacion corresponde a un disefio experimental del tipo pre-experimental, ya
que el grado de control es minimo. Registrando al inicio los tiempos actuales y movimientos del
proceso productivo, para luego establecer un nuevo método de trabajo y ver como se manifiesta.

La investigacion siguio la siguiente metodologia. Primero se realiz6 un diagnéstico situacional
del proceso productivo; en este analisis se utilizo el diagrama de operaciones de proceso, en él
se describio todo lo concerniente al proceso productivo, del producto: Filete de caballa en aceite
vegetal, como también se hizo uso del Diagrama Ishikawa, en donde se plasmoé las causas raiz
por la cual se presentaban demoran, y también un Diagrama Pareto, para verificar la operacion
que generaba esa demora; y mediante los registros diarios del area de control de produccion de
fileteo y limpieza y las partes de produccion, se pudo conocer la cantidad producida, lo cual
permitid hallar la productividad que se generaba. Luego de realizar el diagndstico, a través de la
observacion en el area de produccion, se pudo describir el método de trabajo del personal en la
operacion de fileteo y limpieza, para el cual se hizo uso de un cursograma analitico del operario,
en él se registré lo que hacia el trabajador y a través de un diagrama bimanual, se plasmé los
movimientos de las manos y extremidades del operario. Para el desarrollo del tercer objetivo se
llend la hoja de estudio de tiempo, en el cual se tomd en cuenta los tiempos que efectud un
trabajador en desarrollar su actividad, como también una hoja resumen del estudio, en el que se
transcribio los tiempos seleccionados y deducidos; y una hoja de analisis de los tiempos, donde
se transcribieron los datos de todos los estudios efectuados sobre la operacion,
independientemente de los autores 0 momento en que se realiz6 el estudio. Luego de haber
hecho el estudio de tiempos y movimientos en la operacion y haberlos analizado, a través de la
técnica del interrogatorio se busc6 un nuevo método de trabajo, el cual redujo los movimientos
innecesarios y buscé aumentar la productividad. Finalmente, luego de establecer un nuevo
método de trabajo, evaluarlo y conocer el tiempo estandar, se verificd mediante gréafico de
columnas, si se mejord la productividad en la empresa Inversiones Quiaza S.A.C, tomando en
cuenta los registros diarios del area de produccion de la operacion fileteo y limpieza y las partes
de produccién.

La poblacién de la investigacion fueron los tiempos y movimientos de todos los trabajadores
que laboran en las operaciones del proceso productivo para la obtencién del producto: Filete de
caballa en aceite vegetal, en la empresa Inversiones Quiaza S.A.C. La muestra fue los tiempos y
movimientos de los trabajadores que laboran en la operacién fileteo y limpieza para la obtencién
del producto: Filete de caballa en aceite vegetal, en la empresa Inversiones Quiaza S.A.C.,
conformada por 8 trabajadores, la cual se determind a través de un muestreo no probabilistico
por conveniencia, teniendo como criterio de inclusién a los tiempos y movimientos de los
trabajadores con més de 4 afios de experiencia en la operacion fileteo y limpieza.
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Resultados

A continuacion se muestran los resultados de los objetivos especificos planteados para lograr
mejorar la productividad del producto: Filete de caballa en aceite vegetal.

Para el desarrollo del objetivo que estaba referido al diagnostico del proceso productivo, a
través de un diagrama Ishikawa se identificd las causas por las cuales se generaban demoras, las
cuales en un cuadro de ponderaciones de acuerdo al criterio del jefe de planta, capataz y a un
operario mas antiguo, permitié calificarlas segun el nivel de impacto, por consiguiente se realizd
uso del diagrama Pareto (Grafico N° 1) para reconocer la causa (problema) que tenia que ser
resuelto, identificandose que pertenecia a la operacion de fileteo y limpieza; por lo mismo se
aplico el estudio en esa operacion. Continuando con el diagnéstico se hall6é la productividad
total que se generaba sin la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos, de los meses de
julio, agosto y septiembre, siendo 34, 38 y 38 cajas /h-H/Tn respectivamente; y la productividad
en la operacion de los mismos meses, que fueron 8.42, 8.51 y 8.39 Kg/h-H.

Se evalu6 también el método de trabajo que se estaba empleando, para el cual se hizo uso de un
cursograma analitico del operario, en el cual se identificd que el operador al pesar dos bandejas,
recorria una distancia de 447.74 metros, en un tiempo de 2 horas con 53 min, y en el diagrama
bimanual se reconocié 45 movimientos en ambas extremidades, derecha e izquierda. También
se evaluo con respecto al tiempo estandar que se empleaba en las actividades, haciendo uso de
formulas y tablas de la OIT. En el Cuadro N°3 se mostrara el tiempo estandar que demandaba la
operacion antes del nuevo método de trabajo y después.
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Gréfico N° 1: Diagrama Pareto
Fuente: Elaboracion propia

Se aplico la técnica del interrogatorio, la cual se basé en dos fases: preguntas preliminares y de
fondo, obteniéndose como resultado un cuadro resumen (Cuadro N°1) con las estrategias de
mejora para la nueva metodologia de trabajo, consigndndose las nuevas actividades que se
tienen que ejecutar para mejorar el método de trabajo, se consideré el proposito de cada
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operacion, el lugar donde deberia ser desarrollado, la sucesion de las actividades que deberia

hacerse, la persona que deberia hacerlo, y el medio como deberia hacerse.

Las estrategias fueron planteadas al intendente de la empresa, el cual dio ponderaciones a cada
alternativa, permitiendo establecer el nuevo método de trabajo, el cual consistio en designar a
una persona (controladora) para registrar a los trabajadores en cada mesa de trabajo, como
también la entrega de bandejas (jornalero) cuando requiera el personal de fileteo, se designé una
nueva zona de drenaje, la cual fue més cercana a las mesas de fileteo; se opt6 por prender la faja
transportadora, para el transporte de las bandejas ya pesadas e inspeccionadas, se cambi6 la
zona de pesado, determinandola en un area mas cercana a las mesas de trabajo; y se comunicd el
nuevo método establecido.

Cuadro N°1: Alternativa de solucion: Técnica del Interrogatorio- Etapa de fileteo y limpieza

PROPOSITO

LUGAR

SUCESION

PERSONA

MEDIO

Quedarse en su mesa de
trabajo (fileteo) para que la
controladora registre y
entregue bandeja

En las mesas de cada
filetera

Al inicio del dia, conforme
va pasando por mesa

La controladoray un
jornalero

La controladora deberia pasar por las
mesas de cada filetera para
registrarlas

Esperar a que le registren 'y
entreguen bandeja

En las mesas de cada
filetera

Cuando le den la bandeja

La controladoray un
jornalero

La controladora y un jornalero
entrega la bandeja en cada mesa de
trabajo

Recoger las canastillas de la
zona de drenaje

Cerca de la mesa de
fileteras

Cuando el trabajador
requiera canastilla

El trabajador jornalero del
drea

Poner racks cerca a mesa de fileteo

Coger canastillay llevar a su
mesa de fileteo

En las mesas de cada
filetera

Cuando tiene la canastilla

El trabajador encargado de la
operacion de fileteo

Filetear y limpiar pescados de la
canastilla que cogi6 de la zona de
drenaje cerca

Ir uno por uno a pesar la
bandeja

Cerca de la mesa de
fileteras

Cuando tenga la bandeja
llena

El trabajador encargado de la
operacion de fileteo

Trasladarse a la zona de pesado

Dejar la bandeja en la faja

transportadora para que lleve a

las envasadoras

En la faja transportadora
que llega hasta el
envasado

Cuando la bandeja esta
pesada e inspeccionada

El trabajador encargado de la
operacion de fileteo

Poner las bandejas en |a faja
transportadora

Poner los racks cerca a la mesa
de fileteo y cambiarlos cuando

se esté acabando

Cerca de la mesa de
fileteras

Cuando se haya puesto la
bandeja en la faja
transportadora

El trabajador jornalero del
area

Poner los racks cerca de las mesas de
trabajo

Filetear y limpiar pescado de

En las mesas de cada

Cuando tenga la canastilla

El trabajador del area de

Filetear y limpiar pescados de la

las canastillas filetera fileteo canastilla que cogio de los racks
Entregar las bandejas cuando En las mesas de cada ) _— . ) Entregar bandeja limpia a cada mesa
§ X : . Antes de filetear y limpiar El trabajador jornalero € X ) P .
se requiera filetera de trabajo cuando lo requieran

Filetear y limpiar pescado
cocido de las canastillas

En las mesas de cada
filetera

Al tener la bandeja limpia

El trabajador encargado de la
operacion de fileteo

Fuente: Elaboracion propia

Filetear y limpiar pescados de la
canastilla que cogid de la zona de
drenaje cerca

Se evalud el nuevo método de trabajo establecido, aplicando un cursograma analitico
del operario (Diagrama N°1) en el cudl se registré los desplazamientos ejecutados por el
operador al pesar dos bandejas, obteniéndose una distancia recorrida de 94.32 metros,
en un tiempo de 1 hora con 49 min; observandose una economia de 353.42 metros y
hora con 5 minutos.

Curs ograma analitico: Operario
Diagrama nim. 2 Hojanim.:1 1 dedt Resumen
Objeto: Adividad Adual Propuesta E conomia
Filelera Operacitn O 19 14 5
Transporte 20 18 2
Actividad; Espera D 3 2 1
Fileteado ylimpieza hpecciotn  OJ 7 7 0
Método: Amacenamienty’ 0 0 0
Hugvo Disfancia (m) 44774 8432 353.42
Lugar. Area de fleteo ylimpieza Tiempo (mn-hombre] 17311 10852 64.59
Operario (5] Ficha nim. Costo - - -
Muesta 1 Mano de obra - - -
Compuesto por: Belido Martinez Dayann Fecha:  26/09/2016 |Material - - -
Aprobado por. Ing. Wiliam RodriguezAnquio  Fecha:  28/08/2015 [Toml
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Continuacion del Diagrama n° 1.

Descripdidn : Distancia | Tiempo Simbaolo i
M étodo nuevo ’ Cantidad (m) (min?} O D0 [V Obsenadones
Recibe bandeja 1 008 . Dos bandejas para dos pesadas
Se dirige a la zona de drenaje yenfiado 2 (*) 488 0.1 & Nueva zona
Coge la canastlla (*) 1 005 | * Siete canastillas para dos pesadas
Se dirige a la zona de filsteado (*) 488 012 o Mesa de trabajo
Filetea ylimpia (%) 1515 | # »
Se fraslada a |la nueva vna de pesado 1 650 013 u Bandeja con pescado limpio (2)
Se fraslada a su mesa de frabajo 650 012 ’ Deja bandeja en faja para envasado
Se repite (*)de 3 a 4 veces 8 71.96 9217

Tofal " 9432 | 10852 |[14]18] 2] 7 |0

Diagrama N° 1. Cursograma Analitico del Operario- método nuevo
Fuente: Elaboracidn propia

El nuevo método de trabajo también fue evaluado a través de un Diagrama Bimanual (Diagrama
N°2), obteniéndose un total de 24 movimientos por cada extremidad (derecha e izquierda);
reduciéndose 21 movimientos, con respecto al método de trabajo anterior.

DIAGRAMA BIMANUAL
Diagrama nam. 2 Hoja N°: 1 de: 1 DESCRIPCION DEL LUGAR DE TRABAJO
Linea de produccion: 3 e
. Linea de cocido [ i)
Producto: BEEE
_Eilete de caballa en aceite vegetal e
Operacion:
Fileteado y limpiado
Lugar: — I:D
Empresa Inversiones Quiaza S.A.C e
Operario: i
Dianira Sanchez Vera
Compuesto por: Fecha:
Dayann Bellido Martinez . 27/09/16
DESCRIPCION MANO IZQUIERDA Ol |IDV Ol D (v DESCRIPCION MANO DERECHA
- Coge bandeja
- Deja bandeja en mesa
Traslado a zona de enfriamiento Traslado a zona de enfriamiento
Coge canastilla de rack Coge canastilla del rack
Traslado a zona de fileteado Traslado a zona de fileteado
Voltea canastilla ** Voltea canastilla**
Sostiene canastilla Golpea canastilla
Recoge y sostiene pescado * Recoge cuchillo*
Sostiene pescado Corta cabeza y cola
Gira pescado Limpia pescado
Abre pescado Sostiene pescado y cuchillo
Saca espina de pescado Sostiene pescado
Sostiene pescado ' Limpia pescado (ambos lados) con cuchillo
- Pone pescado a bandeja
Limpia cuchillo Sostiene cuchillo
Gira bandeja Gira bandeja
Repite * Repite *
Pone bandeja a un lado Pone bandeja a un lado
Limpia mesa con mano Limpia mesa con cuchillo en mano
Pone bandeja en su sitio Pone bandeja en su sitio
Repite * Repite *
Sostiene bandeja con pescado limpio Sostiene bandeja con pescado limpio
Traslado a la zona de pesado Traslado a la zona de pesado
Deja bandeja Deja bandeja
Tralasdo a la zona de fileteado Tralasdo a la zona de fileteado
Deja bandeja en la faja transportadora Deja bandeja en la faja transportadora
Se repite ** Se repite **
RESUMEN
METODO . ACTUAL ‘ PROPUESTO
Izquierda Derecha Izquierda Derecha
Operaciones 19 22 13 16
Transportes 10 10 4 4
Esperas 6 1 3 0
Sostenimientos 10 12 4 4
TOTALES 45 45 24 24

Diagrama N°2: Diagrama bimanual- Método nuevo
Fuente: Elaboracion propia
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Asi mismo se aplicé un estudio de tiempos para obtener el tiempo estandar con el nuevo método
de trabajo, haciendo uso de las tablas de la OIT, se obtuvo como resultado en el Cuadro N° 2,
un tiempo estandar de 34 minutos aproximadamente en pesar dos bandejas. Se redujo 21.10
minutos con el nuevo método de trabajo (Cuadro N°3).

Cuadro N°2: Andlisis de los tiempos- Método nuevo

ANALISIS DE LOS TIEMPOS

Operacion: Fileteado y limpiado Estudio ndm.: 2

Instalacion: Inversiones Quiaza S.A.C Hoja: 1 de: 1

NUmero de trabajadores: 8 Fecha de estudio: 04/10/16

DESCRIPCION DEL PRODUCTO Método:  Nuevo

Dimensiones: 15xm x5 cm Analista:

Decripcion: Materia Prima Dayann Bellido Martinez
Pescado cocinado, falta Comprobado por:
) S Pescado caballa - .
filetear y limpiar Ing. William Rodriguez

El.ndm. Descripcion del elemento TP (min)] V(%) S (%) | TB (min)| TE (min)
1 Recoge canastilla de la zona de drenaje 0.98 0.90 1.13 0.09 0.10
2 Traslada a zona de fileteo 1.08 0.90 1.16 0.10 0.11
3 Voltea los pescados de la canastilla,golpeay recogqd  1.03 1.00 1.14 0.10 0.12
4 Gira y limpia pescado 1.01 0.80 1.20 0.10 0.12
5 Abre el pescado y saca espina 0.17 0.95 1.20 0.02 0.02
6 Limpia pescado 0.21 0.95 1.21 0.02 0.02
7 Pone pescado en bandeja 0.10 0.80 1.17 0.02 0.02
8 Limpia el cuchillo 0.12 0.80 1.07 0.02 0.03
9 Gira bandeja 0.24 0.80 1.14 0.04 0.04
10 Limpia la mesa de fileteado 1.30 0.75 1.07 0.11 0.12
11 Traslada a zona de pesado 0.51 0.80 1.14 0.10 0.12
12 Traslado a la zona de fileteado (faja transportadora)  1.18 0.85 1.16 0.10 0.12

TOTAL TIEMPO ESTANDAR (min) | 33.52
Nota: El.= Elemento T.P.= Tiempo promedio V= Valoracién S=Suplemento T.B= Tiempo basico T.E= Tiempo estandar

Fuente: Elaboracion propia

Cuadro N°3: Cuadro comparativo: Tiempo estdndar Método actual vs Método nuevo

TIEMPO ESTANDAR (min)

METODO ACTUAL METODO NUEVO
54.62 33.52
DIFERENCIA
21.10

Fuente: Elaboracién propia

Finalmente se evalud en relacion a la productividad, obteniéndose una productividad
total de 52 cajas/h-H/Tn y 10.08 kg /h-H en relacion a la productividad de la operacion
de fileteo y limpieza.

PRODUCTIVIDAD TOTAL PRODUCTIVIDAD:OPERACION FILETEO Y LIMPIEZA

10.00
9.50
9.00
8.50

8.00

Productividad
Productividad

AGOSTO TO
SEPTIEMBRE SEPTIEMBRE
OCTUBRE OCTUBRE
Juuio AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE JULIO AGOSTO | SEPTIEMBRE| OCTUBRE
|l PRODUCTIVIDAD 34 38 38 52 |l PRODUCTIVIDAD|  8.42 8.51 8.39 10.08

Grafico N° 2: Grafico N° 3:
Productividad total Prod. operacién fileteoy  Limpieza
Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracion propia
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Discusion

La presente investigacion tuvo como principal objetivo aplicar un estudio de tiempos y

movimientos, para mejorar la productividad del producto: Filete de caballa en aceite vegetal,

para el cual se desarrollaron una serie de objetivos especificos, logrando obtener resultados. A
continuacion se contrastaran con algunas teorias planteadas anteriormente.

Del primer resultado obtenido en la investigacion, que se relaciona al diagnostico del proceso
productivo, donde se describe el proceso a través de un diagrama de operaciones, también
utilizado por Ramirez (2010), para analizar el proceso donde aplicaria su estudio, de igual
manera empleado por Castro (2012) para la descripcion resumida del proceso productivo de su
investigacion; también se emple6 un diagrama Ishikawa, para encontrar la causa principal por
las cuales se generaban las demoras en el proceso productivo de la presente investigacion,
asimismo haciendo uso del mismo instrumento identificd las causas posibles por los cuales se
generaban problemas en el sistema de produccidn, motivo de su investigacién, pues segun
Ishikawa Kaoru (1986) este instrumento permite identificar las causas o causa principal del
problema de manera resumida; y a través del diagrama de Pareto que segun Juran (1988),
permite analizar los pocos vitales de los muchos triviales, estableciendo asi un orden de
prioridades, se identificd la operacion que segln la evaluacion de tres entes (Jefe de planta,
capataz y operario antiguo) se obtuvo la operacion de mayor prioridad, es decir, la operacion
donde se aplicaria el estudio.

Continuando con la ejecucién del siguiente objetivo especifico, referido al método de trabajo
que se desarrolla en el proceso productivo y estudiando los movimientos, se hizo uso del
cursograma analitico del operario, que mediante el cual se registr6 los movimientos y
desplazamientos de los trabajadores en la operacién de fileteo y limpieza; también se emple6 un
diagrama de recorrido, en donde se apoy0 el cursograma, para un mejor entendimiento de los
desplazamientos realizados, y finalmente un diagrama bimanual, en el cual se consign6 los
movimientos de las extremidades y desplazamientos realizados en el desarrollo de la operacién;
esta metodologia para el estudio de movimientos también fue aplicada por Montesdeoca (2015),
Amores y Vilca (2011), sin embargo, el nimero de operaciones encontrados en los diagramas
no fue el mismo, debido a que los procesos productivos fueron diferentes. Kanawaty (1996), nos
recomienda hacer uso de estos instrumentos, pues consigna informacién detallada con precision
y sirven para establecer una sucesion de hechos o acontecimientos en el orden en que ocurren.

Mas adelante, aplicando los instrumentos correspondientes para el desarrollo del estudio de
tiempos, siendo estos los formularios del estudio de Kanawaty (1996), y teniendo en cuenta las
formulas y tablas dispuestas en su libro, de la Organizacion Internacional del Trabajo, y
habiendo llegado a los resultados presentados, siendo 33.52 minutos el tiempo estandar para la
operacion de limpieza y fileteo de dos bandejas de pescado de caballa; de la misma manera
Grimaldo y Molina (2014) utilizaron los mismos instrumentos y determinaron un total de 21.29
minutos como tiempo estandar en la operacion de confeccion de hombros y mangas. A pesar de
gue se haya aplicado la misma metodologia e instrumentos para el estudio de tiempos, el tiempo
estandar varia, esto debido a que los procesos productivos son diferentes, en el caso de la
presente investigacion el proceso se refiere a la produccion de conserva de pescado, y en la
investigacion mencionada a la produccion de camisas.

Conclusiones

Finalmente se puede llegar a establecer lo siguiente: Aplicando la metodologia del estudio de
tiempos y movimientos, con el uso de las tablas de la Organizacion Internacional del Trabajo y
empleando la técnica del interrogatorio; se mejora la productividad total, incrementandose en un
39.09%, caso contrario al estudio obtenido de Montesdeoca (2015), pues en su investigacion
logré incrementar solo un 1.6% la productividad, esto debido a que aplic6 su estudio de
movimientos analizandolo a través de los movimientos Therblings, el cual une algunos
movimientos, donde no se consideran de manera detallada los movimientos ejecutados por los
trabajadores. Sin embargo, en la investigacién realizada por Ramirez (2010) la productividad
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aumento en un 85%, se ve la gran variacion porcentual con respecto a esta investigacion, debido
a que el estudio se aplicé a una empresa que no tenia control de los tiempos empleados en cada
operacion, el cual a través del estudio se mejoré y estandariz6, por ello la productividad
generada se increment6 notablemente; también se debid porque el rubro de las empresas fueron
diferentes, por ende la linea de produccion donde se aplico el estudio.
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