ARTICULO ORIGINAL INGnosis, 2021; 0(0):00-000

Influencia del estudio de tiempos y movimientos en la productividad en el area de
fileteado en una planta de conservas de pescado.

Influence of the study of times and movements in the productivity in the filleting area in
a fish canning plant.

Influéncia do estudo de tempos e movimentos na produtividade na area de filetagem em
uma fabrica de conservas de pescado.
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Resumen

El presente estudio tuvo por finalidad la aplicacién del estudio de tiempos y movimientos para aumentar la
productividad, por tal motivo, la investigacion fue de tipo aplicada, de disefio pre experimental, conformada por
una muestra de 25 colaboradores del &rea de fileteado, hallado mediante la técnica de reduccion poblacional. Para
el diagndstico se efectud un balance de linea, en el cual se determind que el area que generaba mayor cuello de
botella, fue el area de fileteado, teniendo un tiempo ocioso de 73 minutos entre las estaciones D y E, por ende, la
productividad inicial no fue la esperada teniendo un 5.50 kg/hh en promedio, por tal motivo se establecieron
alternativas de mejoras en base al PHVA, teniendo en la etapa de hacer una reduccién en el tiempo estandar de
39.66 segundos, esto debido a las mejoras en los factores de calificacion de habilidad y condicion, analizado en la
etapa de verificacion, en el cual se obtuvo un incremento de actividades productivas de 2.57%, estandarizando el
procedimiento de fileteado mediante un manual de procedimientos y capacitaciones. Concluyendo que, la
aplicacion del estudio de tiempos y movimientos aumenté la productividad de mano de obra en un 1.84 kg/hh.

Palabras claves: Estudio de Tiempos y Movimientos, Método de Westinghouse, Diagrama Bimanual, Manual de
buenas practicas y Productividad.

Abstract

The present study was to apply the study of times and movements to increase productivity, for this reason, the
research was of an applied type, of pre-experimental design, made up of a sample of 25 collaborators from the
filleting area, found by means of the population reduction technique. For the diagnosis, a line balance was made,
in which it was determined that the area that generated the greatest bottleneck was the filleting area, having an idle
time of 73 minutes between stations D and E, therefore, productivity initial was not expected, having an average
5.50 kg / hh, for this reason alternatives for improvements were established based on the PHVA, taking in the
stage of making a reduction in the standard time of 39.66 seconds, this due to the improvements in the Skill and
condition qualification factors, analyzed in the verification stage, in which an increase in productive activities of
2.57% was obtained, standardizing the filleting procedure through a manual of procedures and training.
Concluding that, the application of the study of times and movements increased labor productivity by 1.84 kg / hh.

Keywords: Study of Times and Movements, Westinghouse Method, Bimanual Diagram, Manual of good practices
and Productivity.!

Resumo

A presente investigacao apresenta como situacéo inicial um problema na érea de armazém da empresa O O objetivo
do presente estudo foi aplicar o estudo de tempos e movimentos para aumentar a produtividade, por isso a pesquisa
foi do tipo aplicada, de delineamento pré-experimental, composta por uma amostra de 25 colaboradores da area
de filetagem, encontrado por meio da técnica de reducédo da populacdo. Para o diagndstico, foi feito um balanco
de linha, no qual se determinou que a area que gerou o maior gargalo foi a area de filetagem, havendo um tempo
ocioso de 73 minutos entre os postos D e E, portanto, nao se esperava produtividade inicial, havendo em média
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5,50 kg / hh, por esse motivo foram estabelecidas alternativas de melhorias com base no PHVA, levando-se na
etapa de fazer uma reducdo no tempo padrdo de 39,66 segundos, isso devido as melhorias nos fatores de
qualificacdo de habilidade e condicdo, analisados na etapa de verificagdo, na qual foi obtido um acréscimo nas
atividades produtivas de 2,57%, padronizando o procedimento de filetagem por meio de manual de procedimentos
e treinamento. Concluindo, a aplicacéo do estudo de tempos e movimentos aumentou a produtividade do trabalho
em 1,84 kg / hh.

Palavras-chave: Estudo de Tempos e Movimentos, Método Westinghouse, Diagrama Bimanual, Manual de Boas
Préticas e Produtividade.

Introduccion

La investigacion realizada en una empresa de conservas de pescado, tuvo por finalidad aumentar la
productividad causada por la poca habilidad de los colaboradores, asi como la falta de procedimientos
adecuados en el fileteado, teniendo muchos tiempos improductivos, lo que genera que el rendimiento
de la materia prima no sea el adecuado, por tal motivo la empresa ha empezado a tomar medidas
correctivas, pero todos los esfuerzos que han realizado ha sido en vano, lo cual ha traido como
consecuencia que se produzca menos cantidad de cajas de lo esperado, debido a una serie de deficiencias
gue generaban una baja productividad, a causa de distintos factores como la falta de capacitacion al
personal para la realizacion de la actividad de fileteado, esto se origind a la falta de comunicacién entre
el jefes de produccion y la supervisora de la linea, debido que, tienen la responsabilidad de delegar e
instruir a los colaboradores, para que realicen la actividad de manera eficiente, esto ha generado que los
colaboradores nuevos se sientan desmotivados, a causa que no tenian un procedimiento de trabajo para
incrementar su rendimiento, por lo cual, presentaban deficiencias al realizar su tarea asignada. Por
altimo, otro problema fueron las mermas, a raiz de la falta de habilidad y destreza por parte de los
colaboradores, ademas la empresa estipula los siguientes parametros de rendimiento segun el tipo de
especie en jurel es de 23-25%, caballa del 26- 28% y del bonito de un 36-37%, lo que ha generado la
molestia e incomodidad del jefe de produccion, debido a la baja productividad obtenida en los meses de
investigacion.

Por lo expuesto, se ha formulado el siguiente problema general de investigacion el cual es: (;En qué
medida la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos incrementara la productividad en el area de
fileteado en la empresa Karsol S.A.C.? Se justifico en el aspecto social, debido a que, fue de gran aporte
para los colaboradores del area de fileteado, en el cual, mediante el método de trabajo, pudieron realizar
sus actividades de manera eficiente, de tal forma que su remuneracion fue acorde con su desempefio. En
el aspecto tedrico, debido a que, se aplic6 un método de trabajo con la finalidad de agilizar las
actividades en un menor tiempo y mejorar la productividad diaria establecida por la empresa,
disminuyendo mermas e incrementando el rendimiento de la productividad. En el aspecto metodoldgico,
debido a que se utiliz6 la herramienta de mapeo de procesos, con el objetivo de estandarizar el proceso
productivo mejorando la calidad del producto y a su vez aumentando el nivel de satisfaccién del
colaborador, siendo de gran aporte para futuras investigaciones que deseen aplicar dicho método. En el
aspecto préactico, debido a que el método de trabajo ayudd mediante técnicas de tiempos y movimientos
relacionadas con el hombre, lo cual increment6 la productividad del area fileteado, generando mayores
ingresos en la empresa.

Mencionado a lo anterior, se plante6 como objetivo general: Aplicar el estudio de tiempos y
movimientos para incrementar la productividad en el area de fileteado en la empresa Karsol S.A.C,
2021. Como objetivos especificos se formularon: Identificar la situacion actual del area de fileteado en
la empresa Karsol S.A.C, 2021. Determinar la productividad inicial del &rea de fileteado en la empresa
Karsol S.A.C, 2021. Establecer el estudio de tiempos y movimientos en el area de fileteado en la empresa
Karsol S.A.C, 2021. Evaluar la mejora de la productividad después de aplicar el estudio de tiempos y
movimientos en el area de fileteado en la empresa Karsol S.A.C, 2021. Se plante6 como hipdtesis: La
aplicacion de estudio de tiempos y movimientos incrementara la productividad en el area de fileteado
en la empresa Karsol S.A.C, 2021.

Dado ello, se destacaron trabajos previos como el de Marcalla y Tenorio (2018) en su investigacion, el
cual busca optimizar los tiempos y movimientos en la empresa de productos lacteos, tuvieron como
objetivo realizar un estudio del proceso en la elaboracion del yogurt a través del analisis de tiempos y
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movimientos, la investigacién es de disefio experimental, como instrumentos utilizaron el cursograma
analitico, hoja de célculo de Excel y oddmetro. Dando como resultado que, los procesos que ocupan
mayor tiempo en la empresa son la preparacion del tanque con un 31% junto con la regulacion de
contenidos solidos y no grasos, asi también con un 11% esta el tanque de almacenamiento y el tiempo
de almacenamiento que ocupa un 16%. Concluyeron que, la eliminacién de movimientos innecesarios
se pudo reducir un tiempo de 5 horas con 34 minutos y la mano de obra procesa 2697 unidades x hora,
siendo asi que aumente la productividad del operario a un 49%.

Asi también, Contreras, Alvarado y Rios (2019), quienes obtuvieron como objetivo estandarizar una
linea de produccion para controlar la calidad del producto, como resultado se obtuvo que se refleja una
disminucién referente al tiempo estandar de un 16.63% y en actividades que no suman valor al proceso,
las cuales al principio se fueron un total de 17 actividades, por ello, mediante la mejora se redujo en un
5.88%, por lo que se elimino la actividad de “transportar la base a la tina quesera”.

Finalmente, como trabajo previo se tuvo a Vasquez (2017), donde sostuvo como objetivo primordial
elaborar un estudio de tiempos en la linea de produccion de la uva fresca para poder mejorar la
productividad en la empresa Jayanca Fruits S.A.C, 2016, el disefio de la investigacion fue no
experimental debido a que no se manipuld la variable independiente, la poblacion fue la empresa Jayanca
Fruits S.A.C, con los elementos que conforman, los instrumentos que se utilizaron para la recoleccion
de datos fueron: entrevista, encuesta, analisis documental y observacion directa. Obteniendo como
resultado que, la ejecucion del estudio de tiempos optimizaré la productividad en 137.83%, 452.77% o
553.42%, disminuyendo los costos de S/. 71 809,14 a S/. 48 429,42.

Material y métodos

Para la presente investigacion se destacaron dos variables de estudio, donde la independiente se define
como el estudio de tiempos y movimientos, cuyas dimensiones son el diagnostico, los cuales tuvieron
una escala de razén y ordinal, la siguiente dimensién fue el hacer, el cual estuvo dividido en 2 partes,
siendo la primera de ella el método de Westinghouse y el balance de lineas a escala de razén; como
siguiente dimension se tiene la verificacion, la cual tiene dos indicadores de razon y finalmente la
ultimamente la dimension es el actuar, los cuales se tiene una escala nominal. Asi mismo, la variable
dependiente se define como la productividad, cuyas dimensiones son: la productividad de mano de obra,
productividad de costo de mano de obra y eficiencia, las cuales tienen una escala de razon.

La investigacion aplicada, se basa en las fuentes tedricas para poder dar una solucion ante una
problematica que fue originada en un entorno (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p.163). Por
consiguiente, el presente estudio se considerd tipo aplicada, debido a que, se puso en practica todos los
conocimientos teoricos relacionados con el estudio de tiempos y movimientos el cual increment6 la
productividad en el area de fileteado de la empresa pesquera Karsol S.A.C. Segin (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2014, p.4), es una investigacion de enfoque cuantitativo, porque utiliza la
recoleccion de datos numéricos y también los analiza para poder responder las preguntas de una
investigacion. Por esa razdn, en el presente trabajo de investigacion, se analizaron los indicadores de la
productividad, los cuales se relacionaron con la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos.

La poblacion del presente estudio se tomd a los 53 trabajadores del area de fileteado correspondiente
del afio 2021 de la empresa Karsol S.A.C, se consider6 como muestra a los 25 colaboradores del area
de fileteado en la empresa Karsol S.A.C. El muestreo es probabilistico por ser un estudio cuantitativo
en donde el investigador incluye a cualquier individuo que esta dispensable en la actividad, y aleatoria
por elegir de forma al azar a los colaboradores pertenecientes al area de fileteado, teniendo la misma
posibilidad de poder ser elegidos.

Resultados
Situacion actual del area de fileteado en la empresa Karsol S.A.C, 2021

Para tener un diagnostico mas detallado del proceso de conservas, se realizé un balance de lineas de la
linea, el cual se detalla a continuacion:

63



Influencia del estudio de tiempos y movimientos en la productividad en el &rea de fileteado en una planta de conservas de pescado.
Merino et al.

Tabla 1.

Resumen de los indicadores del balance de linea del proceso de conservas de pescado de la empresa Karsol S.A.C.

INDICADORES DE BALANCE DE LINEA

Tiempo Base 930 min/dia
Tiempo de Ciclo 168 min/9 toneladas
Produccion 441 cajas/tiempo base
Eficiencia de la Linea 49.13%
Tiempo de procesamiento 908 min
n: # maquinas 8 maquinas
K: # estaciones 11 estaciones

Nota. Datos recopilados del analisis del proceso de conservas.

Tal como se aprecia en la tabla 1, se detalla los indicadores del balance de lineas del proceso de
conservas de pescado, identificando que el tiempo de ciclo se da en la estacion "D", el cual corresponde
al proceso de fileteado, debido a que el tiempo el cual corresponde esta actividad es muy elevada, por
lo tanto, se debe realizar mejoras correspondientes, cabe resaltar que se calculd la linea en base a 9
toneladas, la cual tiene un tiempo de procesamiento de 908 minutos, identificando una eficiencia del
49.13%, siendo esta negativa para la empresa, ya que al ser la eficiencia tan baja, el tiempo base aumenta,
generando asi que no se aproveche adecuadamente los recursos para la produccion de conservas, asi
mismo, se realizd el diagrama de Pareto, el cual tuvo como finalidad, conocer cuales son los principales
problemas que vienen afectando al area de fileteado, encontrandose 7, siendo el de mayor frecuencia las
malas condiciones de trabajo, este problema se da debido al poco espacio existente entre las mesas, asi
mismo otro problema es el alto indice de saturacion, a estos dos problemas fundamentales se le suma el
poco control del rendimiento de la materia prima y la carencia de procedimientos en el fileteado, entre
otros, todo ello reflejado en el aumento de tiempos improductivos, dados en el cursograma, mostrado a
continuacion:

Tabla 2.

Resumen del cursograma analitico del proceso productivo del area de fileteado

DISTANCIA
ACTIVIDADES CANTIDAD TIEMPO (Segundos) PORCENTAJE
(Metros)
Operacion 12 981 0
) Actividades
Inspeccién 1 30 0 .
productivas 56.52%
Espera 2 378 0
Transporte 8 492 312 .
Actividades no
Almacenamiento 0 0 0 productivas 43.48%
TOTAL 23 1881 312 100%

Nota. Datos recopilados del analisis del proceso de conservas.

En la tabla 2, se observan las actividades productivas y no productivas del fileteado de caballa, teniendo
un total de 23 actividades, con un tiempo establecido de 1881 segundos, el cual es un tiempo muy
elevado debido a la cantidad de transportes innecesarios y elevados tiempos de demora que existe en el
proceso, sumado a la excesiva distancia, el cual es igual a 312 metros, da un total de tiempo no
productivo de 43.48%, siendo esto muy alto para la empresa Karsol.

Productividad inicial del area de fileteado en la empresa Karsol S.A.C, 2021

En cuanto al segundo objetivo, se inici6 con el analisis del registro de produccién de la empresa, el cual
se obtuvo por el area de produccion de los meses de marzo a junio del 2021 de la produccion de caballa,
lo cual sirvid para poder analizar la productividad, detallada en la siguiente tabla:
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Tabla 3.

Resumen de la productividad en el area de fileteado de la empresa Karsol S.A.C.

RESUMEN DE PRODUCTIVIDAD INICIAL EN EL AREA DE FILETEADO DE LA EMPRESA KARSOL S.A.C.

Productividad de Mano de

MESES Obra (Kg/hh) Productividad de Costo de Mano de Obra (S/bandeja) Eficiencia
MARZO 5.46 S/46.62 0.88
ABRIL 5.61 S/43.98 0.88
MAYO 5.50 S/43.48 0.89
JUNIO 5.44 S/43.65 0.88
PROMEDIO 5.50 S/44.43 0.88

Nota. Datos recopilados del analisis del registro de produccion

En la tabla 6, se detallé la productividad de mano de obra (Kg/hh), la productividad del costo de mano
de obra y eficiencia del area de fileteado, en el cual se obtuvo como resultado que la productividad de
mano de obra en el mes de marzo fue de 5.46 kg/hh, en abril de 5.61 kg/hh, en mayo de 5.50 kg/hh y en
junio de 5.44 kg/hh respectivamente, siendo asi que, el mes en que se obtuvo una baja productividad fue
el mes de junio, el cual es uno de los meses que ha generado mayor impacto a la empresa, debido al
ingreso de personal nuevo con poca experiencia generando los malos procedimientos de trabajo que se
vienen dando en la empresa, asi mismo, es importante mejorar ello ya que los colaboradores al no tener
procedimientos adecuados, resulta perjudicial para la misma, de la misma forma se analizaron los otros
indicadores de productividad.

Estudio de tiempos y movimientos en el area de fileteado en la empresa Karsol S.A.C., 2021

Como primer paso, se analizaron los diferentes procesos que se dan en el area de fileteado, por ello, se
realiz el muestreo de trabajo, en el cual se analizaron los tiempos de cada trabajador en cada una de las
actividades que se realizan durante el proceso:

Tabla 4.

Resumen del muestreo de trabajo inicial

RESUMEN DEL MUESTREO DE TRABAJO INICIAL DEL AREA DE FILETEADO DE LA EMPRESA KARSOL S.A.C
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MAYO 25 Fileteado 13 980.49 10 881.55
JUNIO 25 Fileteado 13 991.09 10 880.83
PROMEDIO 25 Fileteado 13 985.79 10 881.19

Nota. Datos recopilados en el area de fileteado.

Tal como se muestra en la tabla 4, se identifico que el mes con mayor promedio sobre los procesos que
generan mayor valor a la actividad fue junio con 13 procesos y con un promedio de 991.09 segundos,
en el que la actividad que toma mayor tiempo fue el instruir a los colaboradores por parte de la
supervisora y el jefe de produccién. Con respecto, a los procesos que no generan valor a la actividad se
tuvo mayor tiempo en el mes de mayo, con 10 actividades y un promedio de 881.55 segundos, dado que,
se tuvieron actividades que generaron mayor tiempo como: formar cola para el respectivo pesado con
el pescado fileteado, esto es a causa de que solo existia una balanza, debido a que las demas balanzas se
encontraban inoperativas, por ello se generaban largas colas ocasionando tiempos muertos, también se
tuvo la actividad de hacer cola para recoger la bandeja, puesto que los colaboradores generaron
aglomeraciones en la cola, ocasionando retrasos en la actividad.
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Tabla 5.

Evaluacién del método Westinghouse inicial

RESUMEN DEL WESTINGHOUSE INICIAL DE LOS TRABAJADORES DEL AREA DE FILETEADO
N° ng FACTORES DE LAOIT CZI(_)I-II—:";\IC_ADCEIO TOLEEANCI ACZ?I?/FIEDA
HABILIDA ESFUERZ CONDICIO CONSISTENCI " °
D (@] N A
PROVEDL w00 0.00 0.01 0.00 0.00 0.16 75.00%

Nota. Datos recopilados del area de fileteado.

Tal como se muestra en la tabla 5, en cuanto al factor de evaluacion de habilidad se obtuvo un puntaje
promedio de -0.01, considerandose una habilidad regular pero aceptable, los trabajadores realizaban su
labor con mucha desconfianza en si mismo, debido a la falta de conocimiento sobre el proceso de
fileteado, adicional a eso, habia poco control por parte de la supervisora de la linea, finalmente el 28%,
obtuvo una calificacion de -0.05, reflejando una habilidad baja pero aceptable, pese a estar familiarizado
con el ambiente de trabajo y al poco conocimiento acerca del proceso, el trabajador perdia tiempo a
causa de sus desaciertos y de una falta de un manual de buenas practicas relacionado al proceso, que le
permita conocer el procedimiento adecuado del proceso, asi mismo se realiz6 el estudio de tiempos, en
el cual se realiz6 con una prueba preliminar con 10 observaciones, la cual permitié obtener un total de
26 observaciones necesarias de manera inicial por cada trabajador, calculado a través de la formula
estadistica con un margen de error de 5% y con un nivel de confianza del 95,45%, posteriormente se
evaluaron los tiempos de los 25 trabajadores como muestra de manera aleatoria, obtenido un tiempo
promedio de 1870.57 segundos.

Seguidamente, se realiz6 el diagrama bimanual del proceso de fileteado de manera inicial, con la
finalidad de conocer la forma de trabajo en la que se desempefiaban los colaboradores e identificar los
movimientos de cada uno de ellos, detallado a continuacion:

Tabla 6.

Resumen del diagrama bimanual inicial del proceso de fileteado de la empresa Karsol S.A.C.

RESUMEN DEL DIAGRAMA BIMANUAL INICIAL DEL PROCESO DE FILETEADO

METODO INICIAL

ACTIVIDADES
MANO IZQUIERDA MANO

DERECHA
Operacion 4 10
Sostenimiento 8
Espera 2 2
Transporte 8
TOTALES 22 24

Nota. Datos recopilados del area de fileteado.

Tal y como se muestra en la tabla 6, se analizaron los movimientos de ambas manos que realizaban los
trabajadores durante el proceso de fileteado, en el cual en la mano izquierda se obtuvo un total de 4
operaciones donde influia el voltear la canastilla, acomodar el pescado fileteado en la bandeja, colocar
la bandeja con el filete para el respectivo pesado y entregar la bandeja con el pescado fileteado a las
envasadoras; seguidamente, se tuvo un total de 8 sostenimientos como el recoger la canastilla del rack,
sostener el pescado para continuar fileteando, sujetar la bandeja con el pescado fileteado, recoger y
sostener la bandeja de la balanza; también se pudo obtener un total de 2 esperas, las cuales fueron:
realizar cola para recoger las bandejas vacias, a causa de que la zona de bandejas se encontraban un
poco alejada del ingreso del area, realizar cola y esperar su turno para el pesado de las bandejas con el
pescado fileteado, debido a que, existian balanzas inoperativas, a raiz de ello, se generaban largas colas
de esperas, afectando las horas programadas de produccion; ademas, se tuvo un total de 8 transportes,
generando mayor cantidad de actividades improductivas. Con respecto, a la mano derecha, se obtuvo un
total de 10 operaciones, debido que, se puede realizar mayores actividades con pocas dificultades, es
por ello, que se han generado gran cantidad de actividades productivas, sin embargo, se tuvo un total de
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2 esperas debido a que se realizaban largas colas por una mala distribucién y falta de maquinaria en este
caso las balanzas digitales dentro del area y 8 transportes, a causa de los traslados repetitivos, por ello,
se busca reorganizar el ambiente de trabajo para la facilidad de los trabajadores y lograr disminuir el
porcentaje de actividades improductivas.

Luego de realizar los analisis iniciales necesarios, se procedié a elaborar un manual de buenas practicas
de fileteado, con la finalidad de implementar la mejora de estudio de tiempos y movimientos, donde se
coordind con el Jefe de Produccion y seguidamente se present6 dicho manual a Gerencia General para
su aprobacién del mismo, por tal motivo, se inici6 con el alcance, donde se garantiz6 un procedimiento
adecuado dentro del area de fileteado mejorando asi las habilidades de los colaboradores. Seguidamente,
se colocaron politicas, promoviendo la participacion desde la alta direccidn hasta los colaboradores, del
mismo modo, se trazaron los objetivos y metas, siendo uno de ellos, el incremento del rendimiento del
personal, donde se mejoraron sus habilidades, todo esto se vio reflejado en el aumento de la
productividad, de la misma forma, se detallaron las estrategias que debe poseer la empresa. Asimismo,
se especificaron los parametros de rendimiento por especie que establece la empresa Karsol S.A.Cy el
procedimiento adecuado del fileteado que realizaron los trabajadores, el cual contiene 9 pasos llegando
a cumplir los pardmetros de rendimiento de la Caballa. Luego se realiz6 un diagrama de recorrido, donde
se tuvo una percepcion visual del movimiento y/o transporte que realizaba el personal, en el cual se
detectaron un total de 10 actividades no productivas, generando tiempos y movimientos improductivos
durante el proceso. Seguidamente, se reorganizo el area, implementando las balanzas reparadas cada
una de ellas cerca a cada mesa de trabajo, donde se redujeron los transportes y esperas, plasmado en el
layout mejorado; luego se realiz6 un diagrama de recorrido final, en el que se eliminaron los pequefios
cuellos de botellas que impedian que el proceso continué sin ninguna dificultad, como parte de la mejora,
fue de suma importancia, tener un analisis de los movimientos de las dos manos de los trabajadores, por
esa razon, se realizé un diagrama bimanual para mejorar las dificultades que estos tenian Ilegando a
obtener un total de 16 actividades en la mano derecha y en la mano izquierda un total de 17 actividades.

De la misma forma, se detall6 el flujograma final, donde se implementaron nuevos controles, en el cual
se llevo a cabo inspecciones continuas, para la mejora del procedimiento de fileteado. Finalmente, se
llevaron a cabo capacitaciones a los 53 trabajadores, con la ayuda de un especialista externo acerca de
los temas abordados, de manera que se instruyeron y tuvieron una mejor percepcién acerca de las
actividades de mejora de fileteado, donde trabajaron de manera uniforme.

Luego, de haber ejecutado el manual de buenas practicas, se procedié a realizar el muestreo final,
detallado a continuacion:

Tabla 7.

Resumen del muestreo de trabajo final

RESUMEN DEL MUESTREO DE TRABAJO FINAL DEL AREA DE FILETEADO DE LA EMPRESA KARSOL S.A.C.
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AGOSTO 25 Fileteado 13 860.95 9 558.39
SEPTIEMBRE 25 Fileteado 13 860.68 9 557.50
OCTUBRE 25 Fileteado 13 859.80 9 556.18
NOVIEMBRE 25 Fileteado 13 857.98 9 554.57
PROMEDIO 25 . 13 859.85 9 556.66

Nota. Datos recopilados del andlisis de tiempos en el area de fileteado.
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En la tabla 7, se visualiza el mes que se generd mayor tiempo en cuanto a los procesos que generaron
valor a la actividad, teniendo asi al mes de agosto con 13 actividades y un promedio de 860.95 segundos,
esto a causa de una actividad que generaba mayor tiempo, los cuales fueron: las Indicaciones sobre las
buenas préacticas de fileteado del jefe de produccion, esto puesto que se realizaban las indicaciones de
los buenos procedimientos de trabajo para ser transmitidos a los colaboradores y asi puedan realizar sus
actividades de manera més eficiente, obteniendo a su vez un rendimiento Optimo de (26%-28%),
asimismo se tuvo una actividad de tiempo elevado inicial que fue: colocar el pescado fileteado en la
bandeja, a pesar que se redujo 90 segundos a comparacion del tiempo inicial sigue siendo una actividad
con mayor tiempo, puesto que, para la realizacion de esta operacion se debe tomar mucho cuidado para
no dafiar o disminuir el rendimiento de la materia prima. Luego de haber analizado el muestreo de trabajo
final, se procedio a realizar la evaluacién final del método de Westinghouse, en la que se detall6 cuanto
ha sido el incremento relacionado a la habilidad, esfuerzo, condicién y consistencia de cada uno de los
trabajadores y la causa de esta mejora, resumido en la siguiente tabla:

Tabla 8.

Evaluacion del método Westinghouse final

RESUMEN DEL WESTINGHOUSE FINAL DE LOS TRABAJADORES DEL AREA DE FILETEADO

TOTAL DE % DE
N° X FACTORES DE LA OIT caLIFicacio  TOLERANCL acTiviDa
N D
HABILIDA  ESFUERZ  CONDICIO  CONSISTENCI
D 0 N A
PRO(';"ED' MIF 0.03 0.03 0.02 0.00 0.08 0.15 90.00%

Nota. Datos recopilados del area de fileteado.

Se obtuvo que, en cuanto a la evaluacion de habilidad se logré un puntaje promedio de 0.03,
considerandose una habilidad buena, los colaboradores trabajaban con confianza en si mismos a una
marcha constante y no necesitaban constante vigilancia. Sin embargo, se observé que el 24% de los
trabajadores se mostraron un poco lentos en sus movimientos, dado que conoce el proceso de manera
empirica teniendo de esta manera 0 de calificacion, considerandose una habilidad promedio. En
comparacion con la evaluacion de la habilidad inicial en esta evaluacién final no sé registraron
trabajadores con habilidades aceptables, esta mejora fue debido a que se realizaron capacitaciones a los
53 trabajadores, con la ayuda de un especialista acerca de los temas abordados, donde tuvieron una
mejor percepcion acerca de las actividades de mejora de fileteado. Luego de haber mejorado las
habilidades en los colaboradores, se procedié a evaluar el estudio de tiempos final, donde se calculé el
numero de observaciones necesarias, en la que se observé la mejora en los tiempos de produccién, asi
como también en la calificacion de sus habilidades resumido en la siguiente tabla:

Tabla 9.

Resumen del estudio de tiempos y movimientos final del &rea de fileteado

. TIEMPO FACTOR DE TIEMPO TIEMPO
N SEXO PROMEDIO (S) CALIFICACION NORMAL (S) SUPLEMENTO ESTANDAR (S)
PROMEDIO 194152 1.08 1481.73 0.15 1633.06

Nota. Datos recopilados del andlisis de tiempos en el area de fileteado.

En latabla 9, se muestra que el tiempo estandar final de los 25 trabajadores en promedio luego de aplicar
las mejoras establecidas en el manual fue de 1633.06 segundos, de manera que este tiempo disminuyo
en 39.66 segundos en comparacion al tiempo estandar inicial, esto se logré mejorar gracias al esfuerzo
de los trabajadores, donde se vio reflejado el incremento de sus habilidades; también debido a la
eliminacion de los pequefios cuellos de botellas que impedian que el proceso continué sin ninguna
dificultad. Los tiempos promedios limites en el andlisis de tiempo final varié de 1527.75 a 1753.06
segundos, cabe resaltar que estos tiempos cronometrados fueron mejorados en comparacion al tiempo
promedio de la evaluacion inicial, dado que se realiz6 la reorganizacion del area de fileteado,
consiguiendo asi que el promedio de tiempo de actividades no productivas disminuyeron, asi también
el factor de calificacion aument6 dado que, se propuso realizar pausas activas antes de la actividad para
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gue de esta manera el trabajador se encuentre motivado, generando asi un trabajo de manera mas
eficiente comprobandose que incrementd en 0.08, asimismo el tiempo normal, se redujo en 394.13
segundos.

Finalmente se analizd la mejora del proceso, a través del diagrama SIPOC, en el cual se especificaron
los proveedores (Suppliers), quienes son los encargados de abastecer la materia prima, en este caso el
area de recepciéon de materia prima, donde se descarga y se verifica si el pescado se encuentra en
condiciones Optimas para continuar con el proceso de la linea de cocido; y el &rea de cocinado, donde
se realiza la coccion a una temperatura de 100 °C, a una presion de 2.5 Ib y en un tiempo establecido de
1 hora. Por otro lado, se tomaron en cuenta las entradas (Inputs), donde se trasladan los racks con la
materia prima fileteada al area de corte y/o fileteado.

Evaluar la mejora de la productividad después de aplicar el estudio de tiempos y movimientos en
el area de fileteado en la empresa Karsol S.A.C, 2021.

Para evaluar la productividad luego de aplicar la mejora en el area de fileteado, se pudo obtener el
registro de produccion de los tltimos meses de estudio, lo cual se ve reflejado en la productividad final,
detallada a continuacion:

Tabla 10.

Productividad final de los meses de agosto a noviembre en el area de fileteado

RESUMEN DE PRODUCTIVIDAD FINAL EN EL AREA DE FILETEADO

Productividad de mano de obra Productividad de costo de mano

Meses (Kg/hh) de obra (S/ bandeja) Eficiencia
AGOSTO 6.97 S/55.75 0.91
SETIEMBRE 7.21 S/57.69 0.93
OCTUBRE 754 S/64.76 0.93
NOVIEMBRE 7.63 S/62.52 0.94
PROMEDIO 7.34 $/.60.18 0.93

Nota. Datos recopilados del registro de produccion de la empresa.

La tabla 10, muestra los datos obtenidos de la productividad final dentro del area de fileteado, lo cual
con el transcurso del tiempo ha ido aumentando de manera progresiva, siendo beneficioso para la
empresa, porque al adquirir mayor productividad ha obtenido mayores ganancias. Es asi, que en el mes
de agosto la productividad de mano de obra se obtuvo un 6.97 kg/hh, en septiembre en 7.21 kg/hh en
promedio, en octubre 7.54 kg/hh en promedio y en noviembre 7.63 kg/hh, cabe resaltar que la mejora
de este indicador fue lineal positivo, esto debido a las constantes capacitaciones, mejoras progresivas en
el proceso de fileteado, en el cual se ha conseguido como resultado un incremento significativo en la
productividad de la mano de obra, de la misma forma se realizo el analisis de la productividad tanto del
costo de mano de obra como la eficiencia, el cual la mejora se detallo en el siguiente cuadro:

Tabla 11.

Resumen de la comparacién de la productividad inicial y final del area de fileteado

RESUMEN DE LA COMPARACION DE LA PRODUCTIVIDAD INICIAL Y FINAL DEL AREA DE FILETEADO

RESULTADOS DESPUES DE LA APLICACION DE ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS
Productividad de mano de Productividad de costo de mano de

MESES obra (Kg/hh) obra (S/bandeja) Eficiencia
Marzo /Agosto 151 S/9.13 0.03
Abril/Septiembre 1.60 S/13.71 0.05
Mayo/Octubre 2.04 S/21.28 0.04
2.19 S/18.87 0.06

Junio/ Noviembre
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PROMEDIO 1.84 S/15.75 0.04

Nota. Datos recopilados del andlisis situacional de la empresa.

Luego de aplicar la mejora de estudio de tiempos y movimientos, se observo un incremento en la
productividad de mano de obra en un 1.84 kg/hh en promedio en los meses de estudio, debido que en el
mes de marzo se tuvo un promedio de 5.46 kg/hh, a causa del ingreso de nuevo personal al area, los
cuales desconocian acerca del adecuado procedimiento de trabajo, por ende, las mermas fueron mayores,
a comparacion del mes de agosto, donde la productividad de mano de obra final fue de 6.97 kg/hh en
promedio, esto se logré a causa de las estrategias de mejora y al compromiso de todos los colaboradores,
dando como resultado el incremento de la produccion por kilogramo dentro del area. Asimismo, en abril
se tuvo un promedio de 5.61 kg/hh, mientras que en septiembre fue de 7.21 kg/hh, logrando conseguir
un aumento de 1.60 kg/hh, en mayo se tuvo un promedio de 5.50 kg/hh mientras que en octubre se
obtuvo un 7.54 kg/hh en promedio, obteniendo una mejora de 2.04 kg/hh, los Gltimos meses, es decir
del mes de junio y de noviembre increment6 en un 2.19 kg/hh, a causa que se concientizaron a los
trabajadores mediante capacitaciones con temas relacionados al correcto fileteado, lo cual esto ha sido
relevante para la empresa, asimismo, se redujeron las actividades improductivas en un 2.57%, debido a
gue con el transcurso del tiempo se fue logrando las expectativas y objetivos trazados, asi mismo se
analizo6 la mejora de los otros dos indicadores, obteniendo una mejora en el costo de mano de obra de
S/.15.75 y en cuanto a la eficiencia de 0.04, comprobandose asi que al implementar adecuadamente el
estudio de tiempos y movimientos mejora la productividad en la empresa Karsol S.A.C.

Discusion

Para poder realizar el analisis del diagnostico, este se dividio en tres partes, siendo la primera de ella el
andlisis situacional de la linea de conservas de pescado, por tal motivo se tuvo como herramienta el
balance de lineas, a través de ella, en el cual se ha dado un cuello de botella entre la estacién D y E, los
cuales son el rea fileteado y envasado, donde se obtuvo un tiempo de 73 minutos, siendo asi, el rea de
fileteado que ha afectado de manera constante a la productividad de la empresa a causa del bajo
rendimiento de los colaboradores que brindan en la area mencionada, esta informacion se corroboro,
mediante la herramienta de recoleccion de datos, dada por el registro de problemas, este sirvié para
conocer las causas que afectan a esta area y poder darle una frecuencia al momento de utilizar la
herramienta de analisis, siendo la escogida el Diagrama de Pareto, la cual dentro del 60% se obtuvieron
7 problemas, la gran mayoria de ellas, relacionadas con la falta de procedimientos, experiencia e
indicadores dentro del proceso de fileteado, por todo lo mencionado, no se concuerda con la
investigacion de (Araujo y Saraiva, 2018), quienes al realizar el andlisis situacional, utilizaron como
herramienta el mapa de procesos el cual al efectuarlo en un proceso continuo, encontraron que habia
estaciones con un excesivo tiempo, si bien es cierto da un panorama de cémo se encuentra el proceso,
mas no ayuda a encontrar los problemas mas relevantes que pasan en la linea de produccion, por lo
tanto, no se puede plantear estrategias adecuadas, todo ello guarda relacion con la teoria de (Baca, et. al,
2014, p.178) quien menciona que, para mejorar los procedimientos de trabajo es importante utilizar la
herramienta del cursograma analitico para identificar las actividades que no generan valor al proceso a
través de una simbologia registrada y plantear mejoras en base a los movimientos generados por el
hombre.

Posteriormente, para el segundo objetivo, se analizaron 3 indicadores de productividad, siendo el
primero de ellos la productividad de mano de obra, productividad de costo de mano de obra y eficiencia,
todos ellos con un valor cuantificable, obteniendo en el primer indicador un promedio de 5.50 Kg/hh,
asi mismo el segundo indicador con S/44.43 soles/bandeja y la eficiencia con 88.25%, cabe resaltar que
ninguno de estos indicadores obtenidos son éptimos para la empresa, reflejando pérdidas en ella, ya que
tanto la materia prima como la mano de obra, no logran alcanzar lo esperado, todo ello se concuerda
con la investigacion de (Vasquez, 2017), el cual en su investigacion basada en el estudio de tiempos en
una linea de uva fresca, menciona que tuvo una mejora en la productividad de mano de obra y costo de
mano de obra, optimizando en 137.83%, por lo cual el investigador utiliz los mismos indicadores, ya
que para mejorar una linea de produccidn, la mejora va en base con la habilidad de los colaboradores y
el rendimiento que estos brinden, por lo tanto, todos los indicadores, tienen que ir en base al hombre,
todo ello se fundamenta con la teoria de Prokopenko (1989), el cual sefiala que para optimizar una linea
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de produccidn, se debe desarrollar mediante un indicador cuantificable para poder medir las habilidades
del trabajador, ya que si el trabajador mejora, se podré obtener mayor produccion.

Siguiendo con la discusion de resultados, se analizé el tercer objetivo, el cual se realizé mediante 3 pasos
de la mejora continua, debido a que se tiene que generar una cultura de buenas practicas para los
colaboradores, es asi que, en la primera etapa se tuvo el hacer, teniendo como técnica el analisis de
datos, en el cual se evalud la mejora de las habilidades de los colaboradores, a través del método de
Westinghouse, por tal motivo, al plantear las alternativas de mejora, como los procedimientos
estandarizados, todo ellos dados a través de un manual de buenas practicas de fileteado y de la misma
forma las capacitaciones realizadas, se obtuvo una mejora en la habilidad, que fue el criterio méas bajo
de 0.03, por consiguiente, todo el factor de calificacion tuvo una mejora significativa de 0.06, del mismo
modo, al analizar el tiempo estandar, este redujo en 39.66 segundos en comparacion al tiempo estandar
inicial y una mejora en el porcentaje de actividades del 15%, comprobandose esta mejora en el diagrama
bimanual, finalmente, en esta etapa de analizaron los criterios determinantes para los colaboradores,
siendo el primero de ellos, la saturacion del puesto, el cual tuvo un incremento de 7.60%, esto quiere
decir que los colaboradores han sido méas productivos en sus actividades, dado a las politicas afiadidas
en la investigacion, todo este procedimiento, guarda relacion con la investigacion de (Villacreses, 2018),
quien en su investigacion en una empresa de produccién de embotelladora de guayusa ECOCAMPO,
analiz6 las condiciones laborales de los trabajadores mediante el método de Westinghouse incluyendo
la tabla de suplementos por la OIT (Organizacién Internacional del Trabajo), dando como resultado una
mejora de 52.12 minutos en el proceso, obteniendo producir 46 unidades/minutos, demostrando asi, que
al mejorar las habilidades del colaborador, se mejora también el tiempo final de produccién, todo lo
mencionado, se valida mediante la teoria de (Alarcén, Lopez y Rocha, 2014, p.7), los cuales mencionan
que el estudio de tiempos y movimientos, consta de dos partes, siendo la primera de ellas el analisis a
las condiciones laborales del colaborador y segundo el andlisis de los factores que influyen en la
improductividad de las actividades.

Finalmente, como ultimo objetivo se tuvo la evaluacion y comparacion del estudio de tiempos y
movimientos, la cual estuvo dada en los meses finales de aplicacion, el cual en la productividad de mano
de obra, se observa una mejora de 1.84 kg/hh, dado por la mejora de las habilidades de los colaboradores
del area de fileteado, seguidamente en cuanto a la productividad de costo de mano de obra se obtuvo
una mejora de S/15.75 soles/bandeja, esto debido que al trabajar de manera mas eficiente, los
trabajadores obtienen mayor incremento salarial, como tercer punto de mejora se tiene la eficiencia, la
cual mejoré en 5.68%, toda esta mejora se concuerda con (Arias y Castillo, 2018), quienes centraron su
investigacion en una empresa de mango congelado, donde tuvo como indicadores de productividad, la
productividad de mano de obra, de materia prima, eficacia y eficiencia, obteniendo una mejora de 0,9 a
1,3 respectivamente, gracias a la mejora de tiempos de los colaboradores y los procedimientos adecuados
de trabajo, todo esto se fundamenta con la teoria de (Krajewski, Ritzman y Malhotra, 2018), los cuales
explican que para obtener mejoras considerables en un proceso productivo, se tiene que centrar
principalmente en mejorar las condiciones laborales, ya que es una pieza fundamental, dentro de todo
proceso.

Conclusiones

Luego de haber realizado la discusion de los resultados, se procedi6 a detallar las conclusiones en las
gue se ha llegado mediante los resultados obtenidos en la aplicacion del estudio de tiempos y
movimientos:

1. Con respecto al primer objetivo, se concluy6 que el area que genera mayor cuello de botella es el area
de fileteado, esto debido al analisis realizado mediante la herramienta del balance de lineas, el cual se
tomd como base un total de 9 toneladas, correspondientes a una cocinada, corroborando con el registro
de problemas en el cual mediante un diagrama de Pareto se pudo obtener un total de 7 problemas
principales, siendo uno de ellos el alto indice de saturacion de trabajo debido a un personal sin
experiencia y a la carencia de un manual de procedimiento generando un trabajo deficiente, de la misma
forma, se realiz un cursograma obteniendo el 43.48% de actividades no productivas, esto debido al
tiempo elevado en el fileteado de 1881 segundos y una distancia de 312 metros, concluyendo un alto
tiempo de saturacion en el area, sumado a la falta experiencia, llevando que el rendimiento no sea el
adecuado.
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2. En cuanto al segundo objetivo, se concluye que la productividad en los meses de marzo a junio del
afio 2021 ha sido baja a lo que esperaba la empresa, en el cual se ha obtenido una productividad de mano
de obra de 5.51 kg/hh, en la productividad del costo de mano de obra S/ 44.85 soles/ bandeja en promedio
y en la eficiencia se ha obtenido un ratio de 0.88 por debajo de lo que estipula la empresa a causa del
bajo rendimiento en los trabajadores al no tener métodos establecidos.

3. Para la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos, se implement6 3 pasos de la mejora continua,
teniendo en la etapa de hacer, una mejora en los factores de calificacion, al mejorar la habilidad y la
condicion de trabajo, reflejado en el tiempo estandar, el cual se redujo en 39.66 con respecto a lo inicial
y una mejora en las actividades de trabajo en un 15%, como siguiente etapa se tiene a la verificacion, el
cual se tuvo un incremento del 2.57% debido a la implementacion de balanzas en el pesado de la materia
prima fileteada, el cual significa una reduccion en el proceso de 422 segundos y 65 metros, asi mismo
en la mejora del tiempo estandar realizado a los colaboradores se obtuvo una mejora positiva del
proceso, mejorando un tiempo de 39.66 segundos, para finalizar se estandariz6 el proceso mediante un
manual de procedimiento, que tuvo la finalidad de optimizar los pardmetros de rendimiento de la especie
de Caballa y a su vez del proceso de fileteado, para ello se realizaron varios analisis, siendo el primero
de ellos el mapeo de procesos (SIPOC), asi mismo, se analiz6 los parametros de rendimiento y se grafico
el recorrido que deben realizar los colaboradores en este proceso, finalizando con las capacitaciones en
base a las mejoras, obteniendo un 100% de cumplimiento de las mismas, donde los colaboradores
adquirieron mayores conocimientos acerca del proceso, trabajando de manera eficiente dentro de la
linea.

4. Finalmente, en relacion al cuarto objetivo se concluye que la productividad en el area de fileteado
tuvo un incremento significativo, donde se obtuvo como resultado una productividad de mano de obra
de 7.34 kg/hh, productividad de costo de mano de obra S/. 60.18 soles/bandeja y finalmente la eficiencia
tuvo un ratio de 0.93, por lo que se concluye que existié un impacto positivo para la empresa Karsol
S.A.C, mediante la aplicacion de estudio de tiempos y movimientos.
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