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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo aplicar la mejora del método de
trabajo para incrementar la productividad en el proceso de envasado en CMM
PRODUCTS S.A.C. El estudio fue aplicativo con un disefio pre-experimental. La
poblacion fue manifestada por la productividad de los procesos de produccion de
entero de anchoveta en salsa de tomate, mientras que la muestra estuvo
representada por la productividad de envasado. Los instrumentos empleados en la
investigacion fueron el cursograma analitico del operario, el diagrama de recorrido
y el diagrama bimanual y el estudio de tiempo. Asimismo se determiné por medio
del muestreo del trabajo que el proceso critico era el proceso de envasado.
Asimismo, el porcentaje de actividades productivas se redujo en 23.83%, Por otro
lado, se determind que el tiempo estandar inicial fue 18.10 minutos/canastilla,
mientras que el tiempo estandar final fue 15.77 minutos/canastilla, evidenciando
asi, una mejora de 12.87%. Finalmente, la productividad de mano de obra presento
un aumento de 10.39%, la productividad del costo de mano de obra creci6é 10.31%

y la eficiencia fisica de materia prima se elevo en 6.36%.

Palabras clave: Mejora del método de trabajo, tiempo estandar y productividad
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Abstract

The objective of this research was to apply the improvement of the working method
to increase productivity in the packaging process at CMM PRODUCTS S.A.C. The
study was applicative with a pre-experimental design. The population was
manifested by the productivity of the whole anchovy production processes in tomato
sauce, while the sample was represented by the packaging productivity. The
instruments used in the investigation were the operator's analytical course diagram,
the path diagram and the bimanual diagram, and the time study. Likewise, it was
determined through work sampling that the critical process was the packaging
process. Likewise, the percentage of productive activities was reduced by 23.83%.
On the other hand, it was determined that the initial standard time was 18.10 minutes
/ basket, while the final standard time was 15.77 minutes / basket, thus showing an
improvement of 12.87% . Finally, labor productivity increased 10.39%, labor cost

productivity grew 10.31% and the physical efficiency of raw materials rose 6.36%.

Keywords: Improvement of the working method, standard time and productivity.
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I. INTRODUCCION

A nivel mundial, las actividades pesqueras en los sectores artesanal e industrial han
venido en picada como producto del COVID-19. Segun los datos de Global Fishing
Watch, debido a las restricciones y cierres relacionados con COVID-19, a finales de
abril de 2020, las actividades de pesca industrial a nivel mundial han disminuido un
6,5% en comparacion con afos anteriores (Global Fisheries Watch 2020). Ademas,
los suministros limitados (como hielo, combustible, artes de pesca y cebos) también
han restringido las actividades pesqueras debido al cierre de proveedores. Asimismo,
la escasez de mano de obra ha afectado en gran medida las actividades pesqueras,
principalmente para los equipos compuestas por operarios migrantes. Como resultado,
sus familias en su pais de origen enfrentan una reduccién o desaparicion de los flujos

de remesas (Ortiz, Saenz y Pifieros 2021).

Cabe mencionar que, en paises como Japon y Espafia, para que eleven sus indices
de productividad, tuvieron que basarse en soluciones obtenidas como producto de la
mejora del método de trabajo, dado que, al eliminar sus tiempos improductivos,
obtenian una mayor produccion y en efecto sus ingresos se incrementaron
considerablemente (Bernard, Jensen y Schott 2016). Otro factor fundamental para
considerar en otros paises es evaluar los cambios especificos que se estan
produciendo, incluida la globalizacion de mercados del sector industrial, desde un
punto de vista econémico y practico. Por tal lugar, las estructuras siempre estan
buscando la forma de prosperar sus estilos de quehacer, aminorar costos e
incrementar sus niveles de abundancia (Chen 2016).

Por otra parte, segun (Global Fisheries Watch 2020). Luego de que el gobierno
peruano ordeno no salir de casa en respuesta al COVID-19 el 16 de marzo de 2020,
la accion marina en el método de vigilancia de barcos en el Peru se redujo en
aproximadamente un 80%. De manera similar, en Perq, la segunda pesqueria mas
grande del mundo, debido a la pandemia, las actividades de sus barcos de pesca se

han reducido drasticamente. Incluso la flota industrial ha cesado completamente sus



operaciones y es dificil que la flota manual continie con sus actividades. En relacion
a los sistemas de produccion, el crecimiento de las actividades en el sector minero fue
de 16,3%, en agricultura fue un 1,8%, en el sector pesquero disminuyé 10,1%
(Solorzano et al. 2021). Es por estos indicadores que las empresas pesqueras del Pert
buscan un progreso constante, sin embargo, no todas cuentan con los medios
necesarios para hacerlo y las que lo hacen son muy pocas, es por ello, que su
produccion y sus niveles de productividad se ven afectados negativamente (Rodriguez
et al. 2019).

Las importaciones de las ocupaciones conserveras especificamente en el rubro
pesquero son realizadas de forma manual, a raiz de esto no se ha adelantado a
complacer la demanda de manera competente, principalmente gracias al bajo
beneficio del personal (Gavrikova, Dolgih y Dyrina 2016). Esta realidad no es ajena a
lo que acontece en Chimbote, ya que las conserveras presentan deficiencias en su
productividad; debido a sus progresos rentables torpes, lapsos improductivos,
inconvenientes razonamientos de tajo y los interminables desarrollos tecnolégicos. Por
lo tanto, es fundamental que las corporaciones que hoy en dia buscan la manera de
incrementar su productividad, dispongan de un razonamiento de sufrimiento
homogeneizado para asi descontar las inconveniencias que se presentan en su
progreso de produccion. Sin embargo, esto representa un obstaculo cada vez mas
visible en las empresas conserveras chimbotanas porque no toman medidas para
solucionar los problemas que afectan su nivel de productividad, tal y como es el caso
de CMM PRODUCTS S.A.C.

Ahora bien, en este tiempo de pandemia se ha generado una baja productividad en
muchas empresas, han sido afectados directamente al desarrollo de bienes y servicios.
Ante ello, el gobierno ha formulado numerosas medidas para combatir este virus; entre
ellos, el distanciamiento social y el cierre temporal de empresas donde existia contacto
directo entre las personas. Por ello, numerosas organizaciones se vieron obligadas a
paralizar su trabajo y esto afect6 su rentabilidad y productividad, tal y como ocurri6 en

la empresa CMM PRODUCTS S.A.C., que, al no contar con mano de obra calificada,



opto por aceptar personal sin la suficiente experiencia por lo que no llegaban a producir
la cantidad de cajas programada, esto terminaba afectando la productividad de la
empresa y en consecuencia se presentaba una baja rentabilidad.

La conservera CMM PRODUCTS S.A.C. dedicada a la conservacion de pescado,
crustacios y moluscos, con dos linas productivas de cocido y de crudo, como materia
prima usan pescados como: jurel, anchoveta, caballa y bonito. Estos se elaboran con
salsa de tomate, aceite vegetal, sal y agua. La materia prima usada se extrae de la
ciudad de Chimbote, vienen en varios modelos de enlatados como: una libra tuna o
oval, tinap4, tinapon, siendo estas preparadas segun el requerimiento del cliente o los
usuarios.

Analizando el problema particularmente en la linea de crudo se determind una baja
produccion de cajas en las conservas de pescado del proceso de anchoveta en salsa
de tomate. Esto se determind al observar muchos retrasos en el area de envasado,
esto se debe a la falta de estandarizacion de tiempos y experiencia por parte del
operario. Esto se debe por que no cuentan con procesos estandarizados ni operarios
capacitados para realizar dicha tarea.

Otro problema que se evidencia es la falta de automatizacion debido a que los
operarios que envasan pierden tiempo esperando la recepcion de la materia prima en
las mesas de envasado. También se presentan dificultades por la organizacion de las
herramientas empleadas en la tarea, por que estan lejos de la mesa de envsado
generando pérdida de tiempo. Como resultado se puede evidenciar momentos
improductivos. También se contempla que las aplicaciones se ejecutan de forma
manual, produciéndose de este modo gran desperdicio de tiempo y bajo rendimiento
del personal.

Asimismo, la empresa no tenia suficiente control sobre las horas de trabajo y el nUmero
de empacadores basicos, el resultado final fue que sus horas de trabajo superaron las
12 horas, o incluso la produccién a plena carga en dias habiles, con méas de 16 horas
de trabajo, provocando fatiga debido al largo tiempo de trabajo. En recopilacion, el

problema que presenta CMM PRODUCTS S.A.C,, es el envasado, por que no tienen



un meétodo de trabajo eficien y no esta estandarizado el objetivo de analisis. Por ello,
es fundamental equilibrar los Itiempos de trabajo y chequear aquellps problemas que
generan problemas al tiempo de llevar a cabo las actividades, con la finalidad de
incrementar la productividad y asi la empresa tenga mayor oportunidad en el entorno

local y nacional en contraste a las otras empresas.

Como se menciono previamente, el problema de nuestro estudio que se planteo fue:
¢En qué medida la mejora del método de trabajo incrementara la productividad en el
proceso de envasado en CMM PRODUCTS S.A.C. — Chimbote 20217, la reciente
investigacion se justifica socialmente, puesto que, al implementar un nuevo método de
trabajo, permitird disminuir la carga mental y fisica de los colaboradores, lo que
contribuirda a que tengan un mejor desempefio. Incluso, lograriamos cumplir con los
estandares laborales y en consecuencia, beneciciando el auge de la conservera. La
justificacion es el fundamento de algo, esto quiere decir que la justificacion es el
argumento para efectuar una investigacion, implica explicar los beneficios para realizar
el estudio, también consiste en la importancia de resolver un problema teniendo en
cuenta criterios como, metodoldgico, tedrico, ambiental, social, entre otros (Olivera,
Leyva y Napan 2021). Teniendo esto en cuenta el estudio presenta una justificacion
medioambiental, debido a que se vera reflejado una reduccion de los desechos y
desperdicios generados en el proceso productivo, logrando que el proceso sea mucho
mas eficiente, en efecto, aminorando todos los desechos organicos que van al medio

ambiente.

Asi mismo, se justifica econdémicamente, ya que, se brindardn procedimientos
necesarios para que los lapsos de tiempo en envasado este estandarizado y minimizar
la pérdida de materia prima, consiguiendo de esta manera, minimizar los tiempos
muertos y elaborando una mayor cantidad de cajas de concervas en menos tiempo,
de esta manera, originando un crecimiento monetario significativo en la conservera.
Finalmente, se justifica metodoldégicamente, en el sentido de que el actual
investigacion servira como referencia para otros futuros estudios y podra ser

contrastado con investigaciones de siminar 0 mayor magnitud..



Se plante6 como objetivo general: Aplicar la mejora del método de trabajo para
incrementar la productividad en el proceso de envasado en CMM PRODUCTS S.A.C.
- Chimbote 2021. Entre tanto, como objetivos especificos se plantearon: Efectuar el
diagndstico del proceso de la elaboracion de conservas en CMM PRODUCTS S.A.C.-
Chimbote 2021, determinar la productividad antes de aplicar la mejora del método de
trabajo en el proceso de envasado en CMM PRODUCTS S.A.C. - Chimbote 2021,
Aplicar la mejora del método de trabajo en el proceso de envasado en CMM
PRODUCTS S.A.C. - Chimbote 2021, determinar la productividad después de aplicar
la mejora del método de trabajo en el proceso de envasado en CMM PRODUCTS
S.A.C. - Chimbote 2021 y por ultimo, comparar las productividades antes y después
de la aplicacion de la mejora del método de trabajo en el proceso de envasado en
CMM PRODUCTS S.A.C. - Chimbote 2021.

Finalmente, se planteé la siguiente hipdtesis: La mejora del método de trabajo
incrementara la productividad en el proceso de envasado en CMM PRODUCTS S.A.C.
- Chimbote 2021.



ll. MARCO TEORICO

Hoy en dia las diferentes empresas manufactureras presentan diversos
inconvenientes como resultado de no contar con un método de trabajo adecuado,
ademas, por la falta de implantacion de tiempos estandares, retrabajos, pérdida de
materia prima y falta de capacitacion del personal, se origina que los niveles de
productividad se vean afectado negativamente. Ante ello, surgiéo una metodologia de
vital importancia como es la mejora del método de trabajo, mediante el cual se logra

retirar aquellas practicas que no aportan a la produccion.

Por otro lado, a nivel nacional es de conocimiento que el estudio del trabajo también
llamado mejora del método de trabajo busca eliminar acciones que no aportan al
proceso. En ese sentido, se evidencia una elevacion en la productividad, puesto que,
al contar con menor tiempo para una actividad determinada se genera una mayor
produccion, tal y como menciona Céspedes (2018), en su tesis para que la
productividad de mano de obra aumente sefiald, que el problema principal es
incrementar esa productividad en el sistema de produccion de turrones en Panivilla
S.A.C., principalmente porque el personal no realizaba de manera eficiente las
diferentes actividades encomendadas y no tenian un método de trabajo éptimo. Entre
las herramientas empleadas se apreci6: diagrama de analisis de procesos, diagrama
de recorrido, estudio de tiempos y registros de produccion. Concluye como resultado
al analisis detallado de los tiempos en la situacion encontrada inicialmente un tiempo
estandar de 4.04 min/turron. Luego de diagnosticar los problemas como los tiempos
gue no estaban estandarizados, tiempos no productivos y recorridos innecesarios, por
ello, se implementé una mejora de métodos, que fue eliminar y agrupar operaciones.
Asi mismo, se logré incrementar las actividades productivas de 92,95% a 94,77%,
disminuyendo también la distancia recorrida de 358.03m a 77.56m. Por ultimo, se logro
maximizar la productividad de 117 turrones/operario a 136 turrones/operario, donde se
evidenci6 un crecimiento de 16.24% de productividad de mano de obra. El aporte de
la tesis es importante porque demuestra la manera de implementar un nuevo método

de trabajo en una linea de produccion, incluso, se detallan los pasos a seguir para



determinar el tiempo estandar por area de trabajo. Ademas, registran los recorridos de

los diversos procesos y permiten conocer mas con respecto a la productividad.

Para llevar a cabo la mejora del modelo de trabajo, es de vital importancia cumplir las
etapas que ésta lleva consigo, iniciando desde la seleccion del trabajo a mejorar, el
registro de actividades, el idear, e implementar el nuevo método y la evaluacion
respectiva, tal y como lo hizo Yglesias (2018), en su tesis pre experimental, indicé que
su problema principal es aumentar la produccion de envasado de harina de pescado
en Exalmar S.A.A., dado que se desconocia los tiempos en la actividad de envasado
y se realizaba un método de trabajo ineficiente. Como herramientas empleadas se
aprecio: diagrama de operaciones, bimanual y actividades de procesos, estudio de
tiempos, registros de eficacia y eficiencia. Obteniendo como diagndéstico el proceso de
harina de pescado para detallar el diagndstico actual de la fabrica. Luego, describieron
los movimientos realizados por ambas manos de los trabajadores y detallaron las
actividades del &rea de envasado. En seguida, determinaron el tiempo estandar inicial,
el cual fue de 0.72 min/saco y estimaron la productividad mediante sus indicadores
como fue eficiencia y eficacia. Después, procedi6 a disefar y aplicar la propuesta de
mejora con la finalidad de suprimir los tiempos improductivos y reducir las tareas que
benefician al area de envasado. Con las mejoras implementadas, se logré incrementar
la productividad en un 20,87%, y se mejor6 el tiempo estandar a un tiempo de 0.53
minutos/saco. El aporte de la tesis es muy significante porque detalla la forma de
reducir paulatinamente los tiempos improductivos de un area determinada, ademas,
brinda nuevos indicadores que permiten determinar la productividad, tal y como es la
eficiencia y la eficacia. Asi mismo, demuestran la manera en como se interrelacionan

los movimientos de las manos del colaborador, a través, del diagrama bimanual.

Por otro lado, el aumento de la productividad se genera mediante la unién de dos
meétodos, la medicion de trabajo y el estudio de métodos, las cuales emplean una serie
de instrumentos como el muestreo del trabajo, cursogramas y diagrama. En ese
sentido Mantilla y Quispe (2018), en su tesis expresd que su problema principal se

centra en incrementar la productividad en la linea de produccion de la empresa



pesquera artesanal de Chimbote, ya que se generaban muchos tiempos
improductivos, el personal no realizaba sus actividades de la manera correcta y no
tenian implantado un tiempo base para cada una de sus actividades. Como
herramientas se emplearon: muestreo de trabajo, cursograma analitico del operario,
diagrama bimanual, técnica de las 5W1H, estudio de tiempos, balance de lineas y
registros de produccion. Obteniendo como resultado conocer aquellos problemas que
se vienen presentando en todos los procesos de produccién. Luego, se implementé un
nuevo método de trabajo. Asi mismo, se ejecutd un estudio de tiempos y balance de
linea para disminuir los tiempos muertos en el proceso de produccion. Finalmente, se
logré maximizar del 50.13% de la productividad en los insumos utilizados y un 51% de
la productividad en la mano de obra. El aporte de la tesis es muy significante porque
muestra una herramienta para determinar el area mas critica de un proceso productivo,
el cual es el muestreo de trabajo. Ademas, detalla una nueva forma de generar

alternativas de solucion a través de la técnica 5W1H.

Por otra parte, herramienta prioritaria para buscar alternativas de solucion a los
problemas encontrados a la técnica del interrogatorio sistematico, la cual tiene una
serie de interrogantes que deben ser respondidas con veracidad, tal y como lo empled
Falconi (2017), en su tesis para mejorar el método de trabajo, donde su principal
problema se centré en aumentar la productividad del producto de filete de caballa,
debido a que en este proceso existian muchos tiempos muertos, demasiados
transportes, merma de materia prima e inadecuados métodos de trabajo. Como
herramientas se emplearon: cursograma analitico del operario, diagrama de recorrido,
diagrama bimanual, interrogatorio sistematico y registros de produccion de materia
prima. Obteniendo como resultado que, se tomd nota de todas las tareas ejecutadas
por el operario del proceso de fileteado y se detall6 la trayectoria del personal.
Seguidamente, se determind un renovado método de trabajo y se realiz6 la toma de
tiempos de cada tarea. Finalmente, se logro incrementar la productividad de la materia
prima en un 15% y aumentar la productividad en un 55% de la conserva de filete de
caballa en aceite vegetal. El aporte de la tesis es fundamental porque se logro

determinar las principales deficiencias en un proceso de productivo y encontrar



alternativas de solucién para maximizar la productividad y la economia de la empresa.
Ademas, di6 a conocer una herramienta importante para conocer el porcentaje de
todas aquellas tareas productivas y las que no son productivas, tal y como es el

cursograma analitico del operario.

Segun Andrade, Del Rio y Alvear (2019), en su articulo para aumentar la productividad,
indicé que el problema principal se centré en mejorar la produccion de calzado en
Otavalo-Ecuador, dado que, existian muchas deficiencias que limitaban Ila
productividad y en efecto, no se cumplia con producir la cantidad de zapatos
demandadas. Como herramientas se emplearon: diagrama bimanual, DAP, estudio de
tiempos y registros de produccion. Se obtuvo como resultado que, se reconocieron las
labores de los trabajadores de produccion en el area de ensamblaje, donde se utilizd
la ingenieria de métodos en la medicion de trabajo, luego, se disefié e implement6 una
mejor forma de trabajo en la actividad de prensado. Finalmente, se logré incrementar
la produccién en un 5,49%. Esto se debe al aumento de la produccién de 91 pares de
zapatos a 96 pares de zapatos diarios, obteniendo asi un impacto positivo para la
empresa. El aporte de la tesis es relevante porque detalla como a través de la
aplicacién de la ingenieria de métodos y medicion del trabajo, se aumentd la
productividad en un proceso productivo, especialmente a través de la eliminacion de
aquellas tareas que no son de provechosas para el proceso y la implantacién de un

tiempo estandar.

Por otra parte, el estudio de métodos es una técnica esencial englobada dentro de la
mejora del método de trabajo, puesto que, mediante su aplicacion se generan
procedimientos mas efectivos y eficaces, todo ello, a través de la eliminacién de
aguellas tareas que no son provechosas para el proceso. Asi como Macias et al.
(2019), en su articulo, indicaron que tenian como objetivo principal incrementar la
produccion del sistema productivo de conservas de pulpa de frutas el territorio del
Caribe colombiano. Entre las herramientas empleados se aprecio: DAP, diagrama de
recorrido, técnica de los 5W1H, estudio de tiempos y registros de producciéon. Donde

tuvo como resultado que, se realizé un estudio de tiempos inicial en la operaciéon de



adicion de pulpa en donde se originé un tiempo estandar de 13,55 minutos. Ademas,
a partir de las oportunidades de mejora logrando disminuir demoras y transportes,
registrando 11 operaciones, 10 transportes, 4 inspecciones, O demoras y un
almacenamiento, donde ayudd a contribuir en el ahorro de 10,2 metros por ciclo.
Finalmente, el tiempo estandar en el proceso de adicion de pulpa se minimizé de 13,55
a 11,40 miny la productividad aumenté en un 21%. El aporte del articulo es importante
porque demuestran que mediante una correcta aplicacion del estudio del trabajo se
logra reducir tareas que no agregan valor a un proceso e incluso se llega a incrementar

la productividad operativa de un proceso productivo.

Asi mismo, la mejora del método de trabajo esté constituida por el estudio de tiempos,
técnica fundamental para conocer el tiempo de una actividad o proceso determinado,
para estandarizarlos o normalizarlos con la finalidad de mejorar el procedimiento de
trabajo. Asi menciona Cuevas et al. (2020), en su tesis los tiempos y movimientos
para mejorar una productividad en México, indicd que el problema principal se centro
en establecer tiempos y movimientos en los procesos productivos en la empresa
calzado Gabriel, porque los métodos de trabajo no son los adecuados y el recorrido
del material entre estaciones de trabajo son largos. Como herramientas se emplearon:
diagrama de operaciones, analisis de procesos, estudio de tiempos, registros de
produccién. Obteniendo como resultado que, se logré estandarizar el tiempo de
fabricacion de calzado, tiempo estandar y andlisis de los movimientos. Posteriormente,
se desarrollé un nuevo método de trabajo permitiendo optimizar el tiempo estandar de
la empresa puesto a que se logré disminuir 96.26 min no productivos logrando
incrementar la produccién en un 12,65%. El aporte de la tesis es importante porque
detalla una nueva forma de poder explicar los tiempos de fabricacion de un producto,
de gué manera se obtiene su tiempo estandar y como se analizan los movimientos,

todo ello a través de los diagramas DOP y DAP.

Cabe resaltar que, esta metodologia requiere poca o casi nada de inversion, por tal
motivo, es una de las metodologias mas empleadas en distintas empresas sin importar

el rubro que sean. En tal sentido Gujar y Shahare (2018), en su articulo, tuvieron como
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objetivo fundamental incrementar la produccién del area de produccion y disminuir el
cansancio de los colaboradores, sin ninguna inversion. Entre las herramientas
empleados se aprecio: diagrama de operaciones, diagrama de flujo, estudio de
tiempos, diagrama multiple y andlisis interrogatorio. Luego de un registro tomado del
desempeiio laboral actual en su diagrama multiple, se hall6 con el analisis de
fabricacion de Nail stripJumbo (directo para maquinarias desmontadoras), los
resultados alcanzaron 4,55 minutos. Asi mismo, se conocieron los problemas que
existen, donde se implementaron alternativas de solucion. Al utilizar la ingenieria de
meétodos se logro reducir el tiempo estandar a 3,56 minutos donde la productividad
aumenté un 11%. El aporte del articulo es fundamental ya que muestra como la
ingenieria de métodos genera un mejoramiento de los procesos productivos, incluso,
permite aminorar tiempo improductivos y mejorar el tiempo estandar, en definitiva,

incrementando la productividad de un determinado proceso.

En cuanto a las teorias que tienen relacion con el tema, es importante fundamentar el
desarrollo de la investigacion tedricamente para tener mayores conocimientos de las
variables en estudio. Es asi que, en primer lugar, se procedio a fundamentar la primera
variable de estudio, que esta comprendido por el estudio del trabajo, llamado también
mejora del método de trabajo o ingenieria de métodos, es una metodologia encargada
de fijar el tiempo estadndar de una tarea establecida y eliminar todas aquellas
actividades que no agregan valor al sistema productivo de la empresa, por lo que, al
aplicar la ingenieria de métodos a un proceso, ayudara a reducir los tiempos muertos
dentro del area. De acuerdo con (Niebel y Freivalds 2014), la “Ingenieria de métodos
es una técnica que busca mejorar y maximizar la productividad, minimizando restos de
materiales, tiempos y mejorando cada una de las actividades de una manera eficaz y

eficiente”.

Entre tanto, para (Garcia 2012), la ingenieria de métodos es “El examen organizado
del método de ejecucion de actividades, con la finalidad de minimizar los recursos
como también, implementar los estandares para cada una de las tareas realizadas, de

esta manera que el procedimiento operacional se involucre para minimizar todo tipo
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de trabajo improductivo y de tal manera que el tiempo normal de cada tarea sea
determinado”. Inclusive, abarca el estudio de métodos la medicion del trabajo las
cuales son dos técnicas importantes utilizados para estudiar el potencial humano en
todo su entorno (Vides, Diaz y Gutiérrez 2018). La unidn de estas tres definiciones,
tanto el estudio de métodos y la medicion del trabajo tienen como finalidad el beneficio
de los trabajadores y el aumento de la productividad, es por ello la importancia en
aplicar estas técnicas dentro de una empresa, si se tiene como objetivo optimizar las

tareas.

El estudio de métodos una evaluacion organizada de la manera en cOmo se ejecutan
las tareas con el objetivo de realizar mejoras para que el proceso sea mas eficiente.
En ese sentido (Lopez, Alarcon y Rocha 2014), lo define como “el documento y
despacho de las diversas circunstancias de efectuar el labor, con la meta de alcanzar
medras e implementar usos mas simples, como asimismo eficaces” Asi mismo, segun
(Garcia 2012), esta técnica consiste en una secuencia de etapas definidas, donde lo
primero que se tiene que hacer es escoger el trabajo o actividad a mejorar, , basado
en delimitar el ambito de estudio, debido a que no es factible mejorar en un mismo
periodo de tiempo todos los aspectos de trabajo de una empresa, es importante tener
en cuenta los “cuellos de botella”, los aspectos econémicos y operativos que puedan
perjudicar los procesos. Cualquier actividad en un entorno de trabajo puede ser motivo
de estudio, sin embargo, se debe prestar atencion a las operaciones mas esenciales

teniendo en cuenta ciertos criterios.

Como primer paso, se utilizara el muestreo de trabajo, el cual es un mecanismo que
se emplea para determinar la proporcion del tiempo total dedicado a diversas
actividades que constituyen una tarea, actividad o trabajo basada en la estadistica,
donde la meta es analizar el rendimiento del trabajo. De acuerdo con (Moktadir et al.
2017). ElI muestreo de cometido debe ojear los subsiguientes acercamientos:
"Primeramente seleccionamos el proceso y determinamos las actividades segun ol
orden de prioridad y secuencia constituida en el proceso operativo, luego se determina

un nivel de confianza, que es a través del area delineada o por medio de la curvatura
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de distribucién normal y luego se determina la muestra, empleando los subsiguientes
estilos: el nUumero de observaciones, luego se realizan las observaciones aleatorias y
al final se analiza la informacién. Esto viene dado por el dato de advertencias aleatorias
y finalmente examen de contrasefia. Es perentorio que el muestreo de trabajo tenga
aleatoriedad, en otras palabras, que debe ser al contratiempo, pues permitira asimilar

la situacion real, dando justamente, exactitud y sencillez al estudio.

Como paso dos, se registra el método actual, que consiste en registrar los hechos tal
cual y como suceden en el area de trabajo. Asimismo, (Cruelles 2017) indica que el
salvoconducto es revelar esquematicamente los procesos donde son ultilizados para
hacer mas entendibles los flujos de los procesos, empleando herramientas como:
expresivos y diagramas. Entre ellos tenemos: el cursograma analitico del operario, que
es una manera de registrar todas las tareas y desplazamientos que es realizado por

un operario, este instrumento permitié calcular el porcentaje de actividades

improductivas mediante la siguiente formula: %deact.improd.z(TA:;AV)*NO Otra

herramienta, segun lo expresado por (Concepcion et al. 2016). Es el diagrama de
recorrido, la cual es una representacion grafica en donde es detallado el lugar de
trabajo y los recorridos realizados por los operarios, los materiales, o el equipo. Del
mismo modo (Pancholi 2018) manifiesta que un diagrama bimanual es un cursograma
mediante el cual se consignan las tareas realizadas por las extremidades del
colaborador e donde indica la relacion entre ellas. Dichos instrumentos seran
necesarios para dar una evaluacion previa del entorno laboral y serviran de base para

efectuar nuevos procedimientos de trabajo.

Ya registrado el actual razonamiento de sufrimiento, el subsiguiente orificio es sojuzgar
cada dedicacion a una columna jerarquizada y ordenada de preguntas con el objetivo
de advertir disyuntivas de opcion. Asi lo indica (Araujo y Saraiva 2018), el cual
menciona que se debe reconocer a través de definicidn critica del encargo, y para ello
se nota, con la red del interrogatorio sistematico, la cual consiste en acortar cada una

de las acciones a una escena progresiva de preguntas con el objeto de perfeccionar
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un desarrollo Cabe referir que para (Garcia 2012) esta estructura se divide en 2
estaciones: las preguntas preliminares, donde todas las laboriosidad se analizan bajo
una graduacioén definida: fin, punto, serie, cualquieras y centrocampista. Entre tanto,
como segunda temporada se tiene las preguntas de fondo, donde se explaya las
preguntas iniciales, con el efecto de medrar el razonamiento de la labor actual. Estas
herramientas son imprescindibles ya que tiene por intencion ofrecer las alternativas

necesarias para preparar absolutamente una indagacion.

En seguida, una vez que tengamos todas las respuestas de la técnica del interrogatorio
el siguiente paso es quitar, combinar o simplificar la actividad del proceso, tomando en
cuenta las nuevas ideas e innovadoras, para ejecutar un nuevo procedimiento
operativo. Segun, (Ruiz Ibarra et al. 2017) menciona que para implementar un método
mejorado es de vital importancia especificar cual es el método propuesto donde se
dard una explicacién a todas las partes involucradas. Luego, de acuerdo con (Cruelles
2017) se hace la aplicacion y medicion entre el método anterior y el método actual
mejorado con la intencion de comprobar si la aplicacién de la ingenieria de métodos
trajo algun efecto positivo o negativo, donde se analizd por el porcentaje y grado de

aumento de operaciones innecesarias mediante la formula:

(act.improd.final—

Var. act. improd. = 2<merodinica) 45 - Asimismo, se observo la variacion de los tiempos del

act.impro.inicial

antes y después de su ejercitacion por medio de la formula:

(tiemp.desp.estudio—
tiemp.antes estudio)

tiemp.antes estudio

x 100. En ese sentido es vital realizar una evaluacion entre el

Var. tiempo =

método inicial y el mejorado, puesto que dara una mayor visién al objetivo que se

quiere alcanzar, dando a conocer la variacion del respectivo indicador.

Otro procedimiento de ingenieria de métodos es el calculo del trabajo, que es el tiempo
gue necesita un operador para realizar una determinada actividad. Ademas, la
evaluacion del trabajo “el tiempo que se tarda en diagnosticar colaboradores de mayor
calidad para realizar actividades especificas en base a estandares de desempefio

preestablecidos”(Faccio et al. 2019). Ahora bien, segun (Lopez, Alarcon y Rocha
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2014), utilizar un cronémetro para estudiar el tiempo es una forma de implementar un
modelo de tiempo, teniendo en cuenta retrasos y retrasos inevitables. Incluso para
(Kulkarni, Kshire y Chandrate 2014), el procedimiento se divide en: temporizacion
continua, basada en poner inicio a un temporizador hasta el finalizar el proceso, y
temporizacion de regreso a cero, basada en establecer el tiempo para actividad para
comenzar cada vez que ejecute el crondmetro. El estudio de tiempos con cronémetro
es el minimo equipo recomendado para comenzar con el estudio, el cual servira para

calcular los tiempos de un operario promedio.

Para realizar el estudio de tiempos, en primer sitio, se debe sugerir un primer analisis
a través de investigaciones laborales, al cual se le adiciona un beneficio de error, para
apreciar las advertencias necesarias. En ese sentido, serd seleccionada el nimero
indispensable de exploraciones, donde se recomienda usar un escalon de significancia
del 95,45% y un margen de error del 5,00% (Hazra 2017). Una oportunidad percibido
el dato de inspecciones que se necesita, el subsiguiente sainete es calcular el
momento average, el cual es el momento andado de cada una de las tenacidades (Sari
2016). Seguidamente, se calcula el momento usual, el cual es el momento empleado
por el asociado para operar las operaciones elementales que componen una
influencia, no habiendo retrasos por guiones personales o situaciones que no se
pueden esquivar (Bravo etal. 2018). No obstante, es de crucial trascendencia
escudrifiar el desempefio y conflicto de cada uno de los trabajadores a través de 4
criterios que pertenecen al uso Westinghouse, comparables como: destreza, vigor,
leyes y firmeza (Cevikcan y Kilic 2016). En sintesis, el valor obtenido del sistema
Westinghouse se le agrega al tiempo promedio formulado como:

Tp = (

tiempos

) para determinar el tiempo normal: Ty = T, x (Factor de Valoracion)

Numero de observaciones

Posteriormente, se estima las tolerancias, el cual es un porcentaje de tiempo para que
el operario se recupere del cansancio que genera una actividad, por lo tanto, en cada
area o puesto de trabajo se debe tomar pausas y sobre todo cuando el trabajo implica

movimientos repetitivos. Ademas, (Andrade, Del Rio y Alvear 2019). Mencionan que
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la tolerancia por pausas se le agregara al tiempo de un trabajador para que pueda
reponerse del cansancio causado por la realizacion de las actividades. Finalmente,
(Mosquera, Duque y Villada 2008), indica la definicion del tiempo estandar como: “El
tiempo requerido para un proceso de produccion en un area de trabajo, teniendo como
categorias: ser un operario calificado, preparado, entrefinado que trabaja a un ritmo
normal y que realiza una actividad determinada”. Entre tanto, para (Lukodono y Ulfa
2018) “El tiempo estandar es representada por las interrupciones ocasionadas por
factores externos que se le incrementa al tiempo normal”. Cabe mencionar que dicho

tiempo es el tiempo necesario para estimar la duracion de cualquier area de trabajo.

)

tolerancia

Por tal motivo la formula empleada fue: Ts = Ty(1 + ™

En cuanto a la segunda variable, se sostiene a la productividad, puesto que es un
indicador de suma importancia en la mejora de métodos, debido que, al reducir
procedimientos, hay mayor tiempo y por ende la produccion se eleva. Asimismo,
(Gutiérrez 2014), nos dice que: “La relacion que hay entre el numero de productos
obtenidos y la cantidad de recursos que se ha utilizado en el proceso. Por otro lado,
se usa al medir un cociente asociado por resultados obtenidos y los recursos
empleados”. Para (Cruelles 2017), la productividad es la ligadura entre el provecho y
los multiplicadores de fabricacién, explotados en la medicion y estimacion del
atrevimiento en que se extrae un acertadamente de un recurso especifico. Ademas,
para (Nazeerah y Tap 2016), la productividad presenta una relacion positiva en las
empresas al aplicar la mejora de métodos de trabajo, esto se debe a la eliminacién de
procesos y optimizacidon de recursos. Sin duda alguna existe una relacién entre la
productividad y la mejora de métodos debido a que al efectuar métodos mas sencillos
y simples la productividad se incrementa.

Cabe aludir que, los distintos paises se estan enfrentando a un reto claro: en maximizar
la productividad con miras a prosperar con longevo esfuerzo. Por ende, para (Nwanya
et al. 2017) es esencial que las ocupaciones lleven sus procesos ponderados y

estandarizados. No obstante, (Parastoo, Rasli y Gheysari 2012) indican que la

16



productividad exige que en primer lugar se manifieste la efectividad, al utilizar los
insumos de manera eficiente,sin desperdiciarlos, de tal modo que ayude exponer las
batallas de una rutina mas veloz y practica. Ademas, de acuerdo con (Gutiérrez 2014),
la eficiencia es procurarse de la guardameta trazada haciendo habito de la minima
brazada de recursos. Asi mismo, la fuerza fisica estara representada por la acta de kg.
deducidos de conservas entre los kg. brutos. Por tanto, la productividad laboral se

medira por la semejanza de kilos limpios entre las horas de ajetreo empleadas. En ese

Produccién (Kg netos)

sentido, se empled el indicador: Eficiencia fisica = Materia Prima (Kg brutos)

En cuanto, al costo de la partida de mano de obra se define como la semejanza entre
los kilos deducidos y el costo de la facultad de tarea. El aporte de estos autores es

importante porque demuestra la manera en como se medio la productividad a través

Produccién (Kg netos)

del indicador: PCMO =

Costo de mano de obra

Por otra parte, la productividad de la mano de obra, como también la materia prima
son indicadores esenciales en el trabajo donde se realiza actividad manual y para
medir la productividad se necesita saber la productividad de mano de obra y la
productividad de materia prima, teniendo estos complementos podemos lograr ver la
productividad en un area. Asi como, (Krajewski, Ritzman y Malhotra 2009), menciona
que la productividad se mide mediante: la productividad de mano de obra y
productividad de la materia prima. La productividad de la mano de obra es estimada

como recurso activo requerido en el proceso de transformacion y determina su

Produccién (Kg netos)

duracion, por ello se empled el indicador: P (M.0) = Horastombre empleass
En definitiva, segun (Tejada, Gisbert y Pérez 2017). La aplicacion de la ingenieria de
métodos es el camino correcto si se quiere optimizar y mejorar la productividad. Esto
se debe a que sus técnicas tienen como objetivo aumentar la eficiencia del trabajo
manual mejorando continuamente la manera en como se efectian todas las
operaciones, los movimientos de personal, la distribucion de la estacion de trabajo y

los materiales manipulados.
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lIl. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

La siguiente investigacién serd de tipo aplicada, segun el autor (Valderrama 2020),
porque para determinar los problemas encontrados en el entorno y encontrar
alternativas de solucién se reune y se utiliza bases teoricos. Es por ello que, a través
de la la mejora de método se trabajo se proporcionaran alternativas de solucion a los
problemas que existe en la empresa pesquera y obteniendo resultados de la medicion
de trabajo que seran evaluados, través de la aplicacion de un nuevo tiempo estandar,
de tal manera que ayude a incrementar la productividad en el proceso de envasado en
la empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

En cuanto al enfoque, segun lo dicho por (Hernandes, Fernandez y Batista 2014), sera
cuantitativo puesto que, para comprobar la hipétesis nos basaremos en la medicién
numeérica. El alcance, segun lo mencionado por (Hernandes, Fernandez y Batista
2014), sera explicativo puesto a que se determinaran las causas de los fendmenos,
generando un sentido de entendimiento, en otras palabras, se expondra de que
manera influye la variable independiente: mejora del método de trabajo, sobre la

variable dependiente: productividad.

Segun (Hernandes, Fernandez y Batista 2014), nuestro disefio sera pre-experimental,
dado que existirA minimo control de la variable independiente. Es por ello, que se
trabajara con un grupo (mejora del método de trabajo)que determinara que tan efectivo
es en la variable dependiente (productividad), precisando una pre-prueba y post-

prueba luego de ser aplicado el impulso.
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X,: Mejora del método de trabajo
G —_— 0, > 0,

Figura 1. Esquema del disefio de investigacion
G: Proceso de envasado de la pesquera CMM PRODUCTS S.A.C.
0,: Productividad antes de aplicar la mejora del método de trabajo
X;: Mejora del método de trabajo
0,: Productividad después de aplicar la mejora del método de

trabajo
3.2.Variables y operacionalizacion

En la actual investigacion se considerara como variable independiente a la Mejora del
método de trabajo. Asimismo, como variable dependiente se contara con la
productividad. Destacando que las variables en su totalidad conducen una explicacién
conceptual, definicion operacional, dimensiones, indicadores y escalas de medicion,
los cuales seran percibidos con la ayuda de la matriz de operacionalizacion de

variables (Ver anexo 1).

Lamejorade método de trabajo (variable independiente), “es el analisis organizado
del proceso a fin de encontrar alternativas de solucion que se ajusten a los criterios y
especificaciones del método operacional, es decir, es la identificacion y analisis de los
problemas del trabajo, de tal manera que puedan desarrollarse métodos mas sencillos

y establecer el tiempo normal para cada actividad”(Garcia 2012).

La productividad (variable dependiente); “es la union de los productos se obtiene
en un proceso Y la cantidad de recursos empleados. También se utiliza para calcular
el cociente constituido por los resultados encontrados y los recursos que se han
utilizado” (Gutiérrez 2014).

3.3.Poblacion, (criterios de seleccion), muestra, muestreo, unidad de analisis

De acuerdo con (Hernandes, Fernandez y Batista 2014), la poblacion esta
representada por todos los eventos, que tienen las mismas caracteristicas que se

quiere estudiar. Por lo expuesto, la poblacion se manifestara por la productividad de
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los procesos productivos para la produccion de entero de anchoveta en salsa de
tomate. Ademas, como criterio de inclusion se considerara al proceso de envasado,
puesto a se contempla un nivel bajo de productividad. Inclusive, se abordaran datos
de productividad desde el mes de abril a junio del 2021 (abundancia inicial), asi como,
los meses de septiembre, octubre y noviembre del 2021 (abundancia final), los

nameros seran utilizados para contrastar posteriores resultados.

Asi mismo, (Hernandes, Fernandez y Batista 2014), menciona que la muestra es un
subgrupo que pertenece a una poblacién y es representativo de la misma. Por ello, se
considerara como muestra la productividad del proceso de envasado en la fabricaciéon
de entero de anchoveta en salsa de tomate. Por otra parte, el muestreo no
probabilistico es donde el investigador escoje aquellos eventos de los cuales puede
disponer para estudiarlos (Hernandes, Fernandez y Batista 2014). Asimismo, el
muestreo del estudio serd no probabilistico por conveniencia. Para finalizar, como
unidad de se sostendra la productividad del proceso de envasado de la linea de crudo
en la conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Tabla 1:Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

- - Fuentes de - Tratamiento de Resultados
Objetivos especificos | . ! Técnicas Instrumentos
informacion datos esperados
Proceso Observacion Andlisis de
. _ prolifico de direct DAP informacion finarA
Efectuar el diagndstico| © "0 =0 ecta ormacio Identificara el
en el proceso productivo anchoveta proceso con
de la elaboracion de en Observacion |  Muestreo de Andlisis de datos mayor porcentaje
conservas bechamela directa trabajo de inactividad
de tomate
Formato de
productividad
. de MO —
Determinar la Se determinara la
productividad antes de Area de Andlisis E t0d abundancia
aplicar la mejora del 2 ormato de Andlisis de datos | original en el
método de trabajo en el produccion | documental productividad recurso de
proceso de envasado de CMO envasado
Formato de
eficiencia fisica
Proceso de | Observacion | Cursograma o Mejorar el
) = Andlisis de datos .
envasado directa analitico razonamiento de
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Diagrama Anélsis de cometido en el
bimanual informaciéon | pleito de
envasado
Diagrama de Analisis de
Aplicar la mejora del recorrido informacién
método tgje trabajo (;en el Técnica de Hoja de
proceso de envasado interrogatorio | interrogantes y | Andlisis de datos
sistematico de fondo
Andlisis Hoja dg andlisis Anlisis de datos
documental de tiempo
Formato de
productividad
. de MO
Determinar la L
o . Se determinara la
productividad  despues Area de Andlisis roductividad
de aplicar la mejora del it Formato de | Anajisis de datos | P
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TECNICAS

En este estudio la técnica utilizada sera la observacion, es decir, el descubrimiento de
fendbmenos o hechos para obtener la informacion que se necesitard en nuestro
proyecto.(Rekalde, Vizcarra y Macazaga 2013), nos dice que estos métodos usan los
investigadores para observar directamente el fendmeno de estudio, sin actuar, es

decir, no realizar cambios o realizar cualquier tipo de operacion que lo modifique.

Andlisis documental, esta técnica implica la recopilacion de informacion importante
sobre los atributos, definiciones o variables de una unidad o caso. La obtencion de
datos determina el desarrollo de un plan de programa detallado que nos guia para

obtener datos para una meta especifica (Valderrama 2020).

Esta técnica investigativa se entiende como una habilidad que presenta una figura

operacional de acopio de datos e informacion, la cual busca detallar y presentar la
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documentacion obtenida de manera consolidada y sistematica para proporcionar su

mejor entendimiento del contenido (Dulzaides y Molina 2004)

El andlisis de datos incluye realizar operaciones en las que los investigadores enviaran
los datos para concluir con los objetivos de una meta, luego de tener la informacion, lo
gue se debe hacer es analizarlos para dar respuesta a nuestras preguntas de manera
preliminar, para poder aceptar o rechazar las hipétesis planteadas en la investigacion
(Valderrama 2020).

La norma de interrogatorio sistematico es el método de verificar un sondeo vital
aplicando a cada valentia a una variedad sistematica y de continuas preguntas,
adonde se tomara en cuentecilla el efecto, el sitio, la progenie, la habitante y los
instrumentos, con el objetivo de suprimir, matizar, administrar de nuevo o allanar
(Kanawaty 2011).

INSTRUMENTOS

Entre los instrumentos a utilizar, se utilizarda una guia de observacion, para (Campos,
Covarrubias y Lule 2013), su estructura corresponde a la naturaleza sistematica del
objeto que planea registrar. El instrumento permite anotar datos de manera ordenada
cronoldgicamente, actual y especifico, de los cuales se puede derivar una
investigacion de una situacion o problema determinados. Dentro de ellos tenemos al
diagrama bimanual, para (Garcia 2012), esto nos ayudara a detallar las actividades
que realiza un trabajador con ambas manos en su puesto de trabajo. También tenemos
al diagrama de analisis de proceso para (Meyers 2000), consiste en observar a un
trabajador ya que todos tienen que seguir el mismo procedimiento del proceso
productivo, donde tendremos como resultado una representacién grafica de todo el
proceso productivo. El cursograma analitico segun (Garcia 2012), nos va a permitir
describir, en primer lugar, las actividades propias del proceso permitiéndonos hallar el
porcentaje de las actividades improductivas de las operaciones demoras,
almacenamiento y transporte. Formato del muestreo del trabajo Segun (Niebel y
Freivalds 2014), esto nos permite determinar el proceso con mayor inactividad que

sale de todo el proceso productivo, para esto tenemos que hacer una pequeia
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simulacion para determinar el porcentaje de tiempo activos e inactivos del proceso y
posteriormente se realizan las observaciones necesarias a través de una formula
estadistica y en base a ello se obtendra el nimero de observaciones, luego se
determinaran las causas que generan el problema. Todos estos instrumentos ya han

sido estandarizados y validados para su aplicacion y uso.

Guia de documentacion, segun (Escudero y Cortez 2018), se menciona como guia de
documentacion refiriéndose al uso de documentos para llegar a obtener datos y un
analisis como objetivo de investigacion, se puede decir que hay dos tipos de
documentos, aquellos que revelan datos y aquellos que son considerados como
hechos en si. Dentro de los cuales utilizaremos el formato de analisis de tiempo nos
servira para establecer en el proceso de envasado el tiempo estandar y el formato de
eficiencia sera para ver el porcentaje de aprovechamiento de la materia prima, para
saber el nimero de observaciones se tiene que aplicar una férmula, luego se hace la
toma de tiempos. El formato de productividad de mano de obra, el formato de
productividad del costo de M.O y el formato de eficiencia fisica de M.P.

Luego se utilizara una guia de analisis de datos, este instrumento esta conformado por
dos formatos, el formato de variacion de actividades no productivas y el formato de
variacion de tiempo estandar. Para (Chihuala y Tuesta 2019) ambos instrumentos
tienen un contraste entre el tiempo estandar y las actividades que no son productivas
del método de trabajo actual y el método mejorado en el cual obtendremos como
resultado la variacion después de haber aplicado el nuevo método mejorado. Lo que
debemos tener como datos son, el tiempo estandar actual y el tiempo estandar del
método mejorado, también se debe tener en cuenta las aplicaciones improductivas del
modelo actual y luego del modelo mejorado. De tal manera estos instrumentos nos

permitiran obtener el porcentaje de mejora.

Guia de cuestiones preliminares y de fondo. Para (Kanawaty 2011), se parte de
preguntas preliminares y se procede de forma sistematica, es decir, en el orden de
exposicion. ¢ Qué se hizo y por qué? Estas son las primeras preguntas que debemos

hacernos. Las respuestas a estas preguntas ayudaran a probar el proposito del trabajo.
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Por tanto, si el entrevistado no puede responder razonablemente a preguntas de tipo
PROPOSITO, hemos comenzado a pensar que la actividad analizada es irrazonable.
Si su existencia es irrazonable, entonces el entorno en el que se realiza no terminarg,
es decir, en otras palabras, no es necesario analizarlo con otras preguntas. Si
responde razonablemente a la pregunta del propdsito, podemos pasar a la pregunta
de ubicacion, sucesion, persona y método. En la segunda etapa, hacemos preguntas
en profundidad, que son solo una extension de las preguntas preliminares. Pretenden
determinar si para la mejora del proceso, es permitido modificar el lugar, la sucesion,
la persona o los medios, la interrogacién es para la persona que realiza el estudio, por

ello el investigador debe saber cada uno de los procesos o actividades a estudiar.
VALIDEZ Y CONFIABILIDAD

(Baena 2017), expone que la validez es el grado en que la herramienta que simboliza
los datos que se requieren recopilar de la estructura tedrica usualmente se realiza
consultando a expertos donde haran una revision muy detallada de elementos para
gue den sus observaciones, conociendo asi si lo que se esta planteando es la mejor

opcion.

Para (Hernandes, Fernandez y Batista 2014), la confiabilidad es una herramienta
utilizada para ver si al momento de aplicar de manera repetida al elemento, esta nos
de resultados similares. Por otro lado (Arancibia y Aris 2017), en su investigacion
menciona que cuando un instrumento ya estd estandarizado para su uso o0 son
registros y documentos oficiales de la empresa ya no necesitan una confiabilidad,

puesto que son instrumentos ya estandarizados.

Para el muestreo de trabajo se tomé una cantidad de 60 observaciones durante dos
dias de trabajo de todo un proceso productivo. Fue de tipo dicotomica y se encuentra
categorizado de la siguiente forma: “Activo= 1”; “Inactivo= 0”. Para la confiabilidad se
utilizé la formula KR 20 y se logré un indice de 0.76, que establece que el instrumento
es confiable. Para el estudio y analisis de tiempos la confiabilidad que se realizo para
el instrumento fue mediante el coeficiente de Pearson donde se tiene como resultado
un 99.9% confiable. (Ver Anexo 18).
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Para los demas instrumentos puesto que son registros y documentacion brindada por
la empresa CMM PRODUCTS S.A.C, dado que son oficiales de la empresa se asume

su confiabilidad.

3.5.Procedimientos

La presente investigacion consistira en la siguiente metodologia, en primer lugar se
solicitara un permiso de ingreso para la toma de datos y publicacion al administrador
de la empresa CMM PRODUCTS SAC (Anexo 22), luego se diagnosticara el proceso
productivo de elaboracion de conservas. Para ello, se realizara un diagrama de analisis
de procesos (Ver Instrumento 1), mediante el cual se detallardn todos aquellos
procesos que se necesitan para producir el entero de anchoveta en salsa de tomate.
Luego, se realizard el muestreo de trabajo (Ver Instrumento 2), con el propdsito de
identificar el proceso que presenta mayor porcentaje de inactividad. En seguida, para
diagnosticar la productividad actual del proceso de envasado, se emplearan los
formatos de productividad de MO (Ver instrumento 3), formato de productividad de

CMO (Ver instrumento 4) y el formato de eficiencia fisica de M.P. (Ver instrumento 5).

Por otro lado, para mejorar el método de trabajo, se empleara el cursograma analitico
del operario (Ver instrumento 6), a través del cual se procedera a describir la nueva
forma de como el personal de envasado realiza sus actividades. Del mismo modo, se
realizara un diagrama bimanual (Ver instrumento 7), mediante el cual se disefiaran los
nuevos movimientos que realizan los envasadores con sus extremidades (mano
derecha e izquierda). Ahora bien, se aplicara la hoja de interrogantes preliminares y
de fondo (Ver instrumento 8), de modo que permitira encontrar alternativas de solucién
frente a los problemas observados. Ademas, se efectuara la hoja de analisis de
tiempos (Ver instrumento 9), a traveés del cual permitira determinar en el proceso de
envasado el nuevo tiempo estandar. Para finalizar con la aplicacién de la mejora del
método, se debera llevar a cabo una evaluacion del nuevo método, para ello, se
emplea el formato de variacion de actividades improductivas (Ver instrumento 10) y el

formato de variacion de tiempo estandar (Ver instrumento 11).
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Después, se determinara la productividad final, es decir, la productividad obtenida
luego de haber aplicado la mejora del método de trabajo en el proceso de envasado.
Finalmente, se comparara la productividad antes y después de haber aplicado la
mejora del método de trabajo ( Ver instrumento 12), para ello, se evaluaran los meses

de pre-test y post test mediante una tabla comparativa de la productividad.

3.6.Método de analisis de datos

De acuerdo con (Valderrama 2020), después de haber extraido los datos, por
consiguiente realizaremos el analisis de los mismos para dar contestacion a la
pregunta inicial y si, corresponde, se podra ser aceptada o rechazada las hipotesis de

estudio.

Se efectu6 un andlisis descriptivo, con la ayuda de la herramienta Microsoft Excel, por
lo cual los resultados fueron procesados en graficos, tablas de resultados, permitiendo

conocer como influye la aplicacion de la mejora del método de trabajo.

A nivel de inferencia, con el fin de comparar hipétesis de investigacion, se analizo los
datos en la versién SPSS 25 del programa para determinar la normalidad de los datos
para entender si tiene una distribucién normal o no y si es normal se empleara una
prueba parametrica (T-Student), por el contrario, si no es normal, se utilizo una prueba

no paramétrica (Wilcoxon).

3.7.Aspectos éticos

La indagacién se ha verificado de acuerdo con el Codigo de Etica de la Universidad
César Vallejo, de acuerdo con lo establecido en la decision del Consejo Universitario
N°0275-2020/ucv. En ese sentido, de acuerdo al articulo 4°, busca de la paz, los
creadores se comprometen a no delegar contrasefia de las personas involucradas en
el avance de la exploracion. En relacion al articulo 8° obligatoriedad del inspector, los
agentes se comprometen a tener una actuacion de respeto durante el tiempo de
perdurabilidad del sufrimiento de busca. Ademas, ortodoxo al articulo 7°, de la
estampada de las pruebas, el artista se compromete a difundir los resultados de

acuerdo con las politicas regulatorias y estantes del centrocampista en el que se
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publican los resultados al final del ensayo. Por ultimo, de acuerdo al articulo 9°, que
indica la politica anti-plagio, los hacedores someteran la indagacion al software turnitin,
para que las aproximaciones con las pozas que sirvieron de sostén sean identificadas

para el término de la misma.
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IV. RESULTADOS
4.1. Diagnostico del proceso de elaboracion de conservas en CMM PRODUCTS

S.AC

Para realizar el diagnostico del proceso de fabricacion de conservas en CMM
PRODUCTS S.A.C., se realizé un diagrama de andlisis de proceso, en el cual se
encuentra detallado todos los procesos que conforman la linea de crudo. Entre los
procesos se tiene: recepcion de materia prima, encanastillado, corte y eviscerado,
envasado, coccion, adicion de liquido de gobierno, formacién de vacio, codificado,
sellado de latas, lavado de latas, esterilizacion, empaque seleccion, etiquetado y

almacenamiento.

Asimismo, se aprecia que el proceso de entero de anchoveta de la linea de crudo
cuenta con 18 operaciones, 6 inspecciones, 4 transportes, 0 demora y 1
almacenamiento. Ademas, es importante mencionar que el 82,76% representa a las
actividades productivas (operacion e inspeccion), mientras que el 17.24% representa
a las actividades improductivas (transporte, demora y almacenamiento). A
continuacion se muestra el diagrama de analisis del proceso de entero de anchoveta

perteneciente a la linea de crudo.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO ENTERO DE

— M M ANCHOVETA

PRODUCTS S.A.C.

Producto: Entero de anchoveta

Fecha: 10/08/21
Hoja Nro.1 de 3

Método[x] Actual
[J Propuesto

Elaborado por: Romero y Tamayo
Tipo: [ ] Operario Material [_] Magquinaria

MP (anchoveta) =24 Tm

Distancia  Tiemp. T®
18 4.4°C (1\9 Recepcioén de M.P.
19' 4.4 °C Encanastillado
15m Trgnsporte a area de corte y
eviscerado
83' /32\ Corte y eviscerado

——» Cabeza, cola y visceras

Aguay sal
21 4 ) Pre-lavado/macerado

12m Envases(tinapn) ?- Transporte al &rea de envasado

Entero de anchoveta
155'

Envasado

24" 100 °C Coccion

19’ 80°C e Drenado
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r M M DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO ENTERO DE
T —— ANCHOVETA

PRODUCTS S.A.C.

Producto: Entero de anchoveta Fecha: 10/08/21

Elaborado por: Romero y Tamayo Hoja Nro.2 de 3

Tipo: [ ] Operario Material [_] Maquinaria Método[x] Actual
O Propuesto

Distancia  Tiemp. T®
Salsa de tomate

1° Adicion de liquido

de qobierno
18" 90-100 °C Exhausting
: 85 °C 2° Adicion de liquido
63 :
de qobierno
33 Codificado
' )
62 @ Sellado
21 70 °C @ Lavado de latas
21" Q Estibado de latas
11m » Transporte a autoclaves

] o \
92 742 °F @33 Esterilizado

28 40°C @ Enfriamiento

Insumos de empaque

'I:,\
[e))

(= I

>/

49' Empaque y seleccion
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PRODUCTS S.A.C.

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO ENTERO
DE ANCHOVETA

Producto: Entero de anchoveta

Fecha: 10/08/21

Elaborado por: Cancino y Lifian

Hoja Nro.3 de 3

Tipo: [ ] Operario Material [_] Maquinaria

Método [X] Actual
Ol Propuesto

Distancia Tiempo  T°

S,

almacenamiento de P.T

Cajas de conservas de entero de

Etigueta
44 @ Etiquetado
27 m Transporte a
v Almacenamiento
anchoveta
Resumen

Simbolo # Tiempo(min) | Distancia(m)
O 18 706 :
6 127 -
> 4 : 65
V [ -
Total 29 833 65

Figura 2: Diagrama de analisis de proceso de entero de anchoveta CMM

PRODUCTS S.A.C.

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.
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Por otro lado, se realizo el muestreo de trabajo (Ver anexo 4) para los procesos que
presentan la mayor intervencion de la mano del hombre como: recepcién de materia
prima, encanastillado, corte y eviscerado, envasado, adicion de liquido de gobierno,
etiquetado y almacenamiento. A continuacion se presentan los resultados:

Tabla 2: Porcentaje de tiempo activo e inactivo CMM PRODUCTS S.A.C.

Proceso Estado %
Recepcién de MP Ir’?:(t:t gi
Encanastillado ”'?ac(t:t ;2

Corte y eviscerado ”'?ac(t:t 28
Envasado ﬁac(t:t 2;

Adicion de liquido de gobierno |r'?‘acct:t ;é
Etiquetado ﬁ;ét gg
Almacenamiento Act >

Inact. 32

Fuente: Anexo 4

Como se aprecia el proceso de la linea de crudo es el proceso con mayor tiempo de
inactividad es el proceso de envasado, el cual es de 69%, mientras que, el proceso
adicién de liquido de gobierno cuenta con el mayor porcentaje de tiempo activo, el cual
es de 71%.

Asimismo, se evidencia que el proceso de envasado cuenta con una serie de
inconvenientes que perjudican a los demas procesos. Dichos inconvenientes son: los
transportes innecesarios, demasiados movimientos, monotonia en las actividades,
escasez de balanzas y retrabajos. En resumen, el proceso donde se realizé la
investigacion fue el proceso de envasado, debido a que los problemas presentados
afectaban a su productividad.
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4.2. Productividad antes de aplicar la mejora de método en el proceso de
envasado en CMM PRODUCTS S.A.C.

Para determinar la productividad antes de aplicar la mejora de métodos se recurrié a
la data de de produccion del mes de abril, mayo y junio, para lo cual se tom6 en cuenta
los dias donde se producen el producto entero de anchoveta: En ese sentido, se
determiné la productividad promedio de mano de obra, costo de mano de obra y

eficiencia fisica de materia prima. A continuacion se muestra los siguientes resultados:

Tabla 3: Indicadores de productividad CMM PRODUCTS S.A.C.

Mes/Indicador P MO (kg/h-h) P CMO (kg/S./) Eficic fisica
Abril 42.17 4.96 69.23%
Mayo 41.20 4.85 67.56%
Junio 40.26 4.74 66.41%

Fuente: Anexo 5,6y 7

La tabla 3 muestra la productividad promedio de mano de obra de cada mes (Anexo
5), siendo asi, el mes de abril con 42.17 kg/h-h, mayo con 41.20 kg/h-h y junio con
40.26 kg/h-h. Asimismo, el mes de mayo con respecto al mes de abril demostré una
reduccion de 2.30%, mientras que el mes de junio en relaciébn al mes de mayo se
redujo en 2.28%. Todo lo mencionado anteriormente, se produjo debido a los
transporte innecesarios, a los demasiados movimientos y a la monotonia que
generaban las actividades del trabajo.

La productividad promedio del costo de mano de obra (Anexo 6), muestra que abril fue
mayor a mayo y junio. Asimismo, se determin6 que la productividad promedio de costo
de mano de obra para los meses en mencién es 4.96 kg/S./, 4.85 kg/S./, y 4.74 kg/S./
respectivamente. Por ello, el mes de abril al ser el mes de mayor productividad indica
que por cada sol invertido se produce 4.96 kg. Estas variaciones se manifestaron por
la existencia de inconvenientes como son: la falta de determinacion de tiempos para
cada actividad, la inexistencia de un método de trabajo establecido y a los transportes

improductivos.
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Por otra parte, la eficiencia fisica promedio de materia prima del mes de abril, mayo y
junio (Anexo 7) fue 69.23%, 67.56% y 66.41% respectivamente. Ademas, el mes de
mayo en relacion al mes de abril expres6 una reduccion de 3.86 %, mientras que el
mes de junio en contraste a mayo se redujo en 1.70%. Estas variaciones fueron
causadas por la falta del estandarizacion del tiempo y del método de trabajo del

proceso de envasado, generando asi, una menor utilizacion del recurso marino.

4.3. Aplicar la mejora del método de trabajo del proceso de envasado en CMM
PRODUCTS S.A.C.

Para aplicar la mejora de método de trabajo en el proceso de envasado se registro los
procedimientos Yy el tiempo estandar inicial del proceso anteriormente mencionado. En
ese sentido, se realiz6 el cursograma analitico del operario (Anexo 8) con la finalidad
de conocer las actividades por los operarios. A continuacion se presenta el resumen

obtenido del cursograma.

Tabla 4: Resumen del cursograma analitico del operario CMM PRODUCTS S.A.C.

Actividad Simbolo | N° %
Ope. O 11 | 55.00%
Insp. LI 2 |10.00%
Dem. D 2 |10.00%

Transp. [ 5 |25.00%
Almac. \\W/ 0 0.00%
Total " 20 | 100%

Fuente: Anexo 8

La tabla 4 muestra el total de actividades realizadas en el proceso de envasado de la
linea de crudo. Asimismo, se determiné que el 65% del total representaba a las
actividades productivas, por otro lado el 35% representaba a las actividades

improductivas.

Seguidamente se realizo el estudio de tiempos, con el objetivo de determinar el tiempo
estandar. Para ello, se tuvo en cuenta el tiempo promedio (Anexo 9), el factor de

calificacion (Anexo 10) y las tolerancias (Anexo 11).
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Tabla 5: Tiempo estandar inicial CMM PRODUCTS S.A.C.

TIEMPO CiALﬁ:-II-gARC[I)gN TIEMPO TOLERANCIAS TIEMPO
PROMEDIO (%) NORMAL (%) ESTANDAR

ELEM 01 0.29 1.10 0.32 1.28 0.41
ELEM 02 0.03 1.10 0.03 1.28 0.04
ELEM 03 0.13 1.10 0.15 1.28 0.19
ELEM 04 0.23 1.10 0.25 1.28 0.33
ELEM 05 0.02 1.10 0.03 1.28 0.03
ELEM 06 0.81 1.10 0.89 1.28 1.14
ELEM 07 0.36 1.10 0.39 1.28 0.50
ELEM 08 0.06 1.10 0.06 1.28 0.08
ELEM 09 1.05 1.10 1.15 1.28 1.47
ELEM 10 0.04 1.10 0.05 1.28 0.06
ELEM 11 0.03 1.10 0.03 1.28 0.04
ELEM 12 0.09 1.10 0.10 1.28 0.13
ELEM 13 0.39 1.10 0.43 1.28 0.54
ELEM 14 0.09 1.10 0.10 1.28 0.13
ELEM 15 0.39 1.10 0.43 1.28 0.55
ELEM 16 2.03 1.10 2.24 1.28 2.86
ELEM 17 6.47 1.10 7.11 1.28 9.11
ELEM 18 0.15 1.10 0.17 1.28 0.21
ELEM 19 0.08 1.10 0.09 1.28 0.12
ELEM 20 0.12 1.10 0.13 1.28 0.16

TIEMPO ESTANDAR TOTAL POR CANASTILLA (min) 18.10

Fuente: Anexo 9,10y 11

La tabla 5 muestra los tiempos de realizacion de las tareas que conforman el proceso
de envasado. La suma de los tiempos de cada tarea permitio obtener el tiempo
estandar inicial que fue 18.10 minutos por cada canastilla con envases llenos de

materia prima.

Por otro lado, para entender de manera grafica los procedimientos realizados en el
proceso de envasado, se realizo el diagrama de recorrido, tal y como se muestra en la

siguiente figura.
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Figura 3: Diagrama de recorrido inicial CMM PRODUCTS S.A.C.
Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

Otra manera de registrar el método de trabajo actual es mediante el diagrama bimanual
(Anexo 12) , el cual detalla las actividades realizadas por la mano izquierda y derecha.

Tabla 6. Resumen del diagrama bimanual inicial CMM PRODUCTS S.A.C.

. Actual
Método M. izquierda M. derecha
Ope. 6 7
Transp. 0 0
Esper. 1 2
Sostenim. 2 0
TOTALES 9 9

Fuente: Anexo 12
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La tabla 6 se aprecia que con el método inicial existio un total de 9 actividades por
cada mano. Por la mano izquierda fueron 6 operaciones, 1 esperay 2 sostenimientos,
mientras que por la mano derecha fueron 7 operaciones y 2 esperas. Todo ello, debido
al método de trabajo inicial en el proceso de envasado en CMM PRODUCTS S.A.C..

Luego de haber realizado el registro del método de trabajo inicial, se empled la técnica
del interrogatorio sistematico, del cual se logré obtener un resumen por cada tipo de
pregunta (Anexo 13) que permitié establecer una serie de alternativas.

Tabla 7: Alternativas de solucién

Resumen Alternativas de solucion Proceso
Disponer de dos jornaleros
encargados de distribuir los
cestos

Hacer que dos jornaleros
trasladen los rack con
canastillas a cada envasadora
La distribucién de materiales
debe organizarse de la mejor

. manera.
Proposito - Lugar - Incorporar una canaleta para| Envasado-Linea de
Sucesioén- Persona - p ) P
. que los envases caigan por crudo
Medio
gravedad

Contratar a una controladora
para que se encargue de la
supervisién en las mesas de
trabajo

Disponer de dos jornaleros
encargados de colocar cada
canastilla con envases llenos
en los racks

Fuente: Anexo 13

La tabla 7 presenta las alternativas de solucion propuestas de la técnica del
interrogatorio sistematico. Dichas alternativas fueron presentadas al gerente de la
empresa, el cual, luego de haber analizado cada propuesta, optd por : Ordenar que
dos jornaleros trasladen los rack con canastillas a cada envasadora y disponer de dos

jornaleros encargados de colocar cada canastilla con envases llenos en los racks.
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Luego de haber ejecutado las alternativas seleccionadas se procedié a realizar un

nuevo cursograma analitico del operario (Anexo 14).

Tabla 8: Resumen final del cursograma analitico CMM PRODUCTS S.A.C.

Actividad Simbolo | N° %
Ope. O 9 |60.00%
Insp. L] 2 [13.33%
Dem. D 2 [13.33%

Transp. = 2 113.33%
Almac. v 0 0.00%
Total 15 | 100%

Fuente: Anexo 14

La tabla 8 muestra que gracias al nuevo método de trabajo, el porcentaje de
actividades productivas aument6 a 73.33% mientras que el porcentaje de actividades

improductiva se redujo a 26.66%.

Ahora bien, para comprobar que se ocurrid6 una mejora en las actividades

improductivas, se realizé el contraste entre el método inicial y el mejorado.

Tabla 9: Comparacién de actividades improductivas CMM PRODUCTS S.A.C.

% de actividades .
_ _ _ _ % de reduccion de
improductivas Diferencia de o
_ _ _ actividades
Método Método porcentaje ) _
. improductivas
actual mejorado
35 26.66 8.34 23.83%

Fuente: Anexo 8y 14

En la tabla 15 se observa una discrepancia de porcentaje de 0.45% y una simplificacion
de actividades infructuosas de - 9.1% con respecto al método original. Esto fue incitado
por la eliminacion de transportes y también por la union de actividades, donde

evidentemente mejoraron el flujo de proceso.
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Seguidamente, se realizo la toma de tiempos (Anexo 15) del renovado método con la

finalidad de determinar el tiempo estandar final.

Tabla 10: Tiempo estandar final CMM PRODUCTS S.A.C.

Fuente: Anexo 15,10y 11

TIEMPO CiALﬁ:-II—C?ECIID(EN TIEMPO TOLERANCIAS TIEMPO
PROMEDIO (%) NORMAL (%) ESTANDAR

ELEM 01 0.29 1.10 0.32 1.28 041
ELEM 02 0.03 1.10 0.03 1.28 0.04
ELEM 03 0.13 1.10 0.15 1.28 0.19
ELEM 04 0.23 1.10 0.25 1.28 0.33
ELEM 05 0.02 1.10 0.03 1.28 0.03
ELEM 06 0.81 1.10 0.89 1.28 1.14
ELEM 07 0.04 1.10 0.05 1.28 0.06
ELEM 08 0.03 1.10 0.03 1.28 0.04
ELEM 09 0.09 1.10 0.10 1.28 0.13
ELEM 10 0.39 1.10 0.43 1.28 0.54
ELEM 11 0.09 1.10 0.10 1.28 0.13
ELEM 12 0.39 1.10 0.43 1.28 0.55
ELEM 13 2.03 1.10 2.24 1.28 2.86
ELEM 14 6.47 1.10 7.11 1.28 9.11
ELEM 15 0.15 1.10 0.17 1.28 0.21

TIEMPO ESTANDAR TOTAL POR CANASTILLA (min) 15.77

La tabla 10 muestra los tiempos de realizacion del las actividades con el método

renovado. La suma de los tiempos de cada actividad incluyendo el factor de calificacion

y las tolerancias permiti6 obtener el tiempo estandar final de 15.77 minutos por cada

canastilla con envases llenos de materia prima.

En ese sentido se realiz6 un contraste entre los tiempos estandares del método inicial

y el método renovado.

Tabla 11: Contraste de tiempos estdndares CMM PRODUCTS S.A.C.

Tiempo estandar Diferencia % de tiempo y
(min./canastilla) de tiempos mejorado
Método Método
inicial mejorado
18.10 15.77 2.33 12.87%

Fuente: Tabla 6 y tabla 11
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La tabla 11 permite observar una diferencia de tiempos de 2.33 minutos, asimismo, se
observa un 12.87% de mejora con respecto al método de trabajo inicial. Todo ello,
generado por la eliminacion de los transportes que no agregaban valor al proceso
como: trasladar los rack con canastilas y trasladar las canastillas a los racks.

De la misma manera que con el método inicial, se procedié a realizar el nuevo
diagrama de recorrido con el propdsito de visualizar en nuevo flujo llevado a cabo en
el proceso de envasado.
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Figura 4: Diagrama de recorrido final CMM PRODUCTS S.A.C.
Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.
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Por finalizar, se elabor6 el nuevo diagrama bimanual (Anexo 16), el cual permitio

obtener los siguiente resultados:

Tabla 12: Resumen del diagrama bimanual final CMM PRODUCTS S.A.C.

- Mejorado
Actividad Mano Izquierda Mano Derecha
Ope. 6 6
Transp. 0 0
Esper. 1 2
Sostenim. 1 0
TOTAL 8 8

Fuente: Anexo 16

La tabla 12 muestra las actividades realizadas por la mano izquierda y derecha
después de haber implantado la mejora de método. También, se evidencié un total de
8 actividades por cada mano: En ese sentido, las actividades para la mano izquierda
fue 6 operaciones, 1 espera y 1 sostenimiento, mientras que por la mano derecha
fueron 6 operaciones y 2 esperas. Todo de obtenido gracias a la mejora de método en
el proceso de envasado en CMM PRODUCTS S.A.C.

4.4 Productividad después de aplicar la mejora del método de trabajo en el
proceso de envasado en CMM PRODUCTS S.A.C.

Luego de aplicar la mejora de método, se procedi6 a determinar los valores de
productividad de los meses de post-prueba. En la siguiente tabla se presentan los

siguientes resultados:

Tabla 13: Indicadores finales de productividad CMM PRODUCTS S.A.C.

Mes/Indicador P MO (kg/h-h) P CMO (kg/S./) Eficic fisica
Agosto 44.71 5.26 70.75%
Septiembre 45.22 5.32 72.07%
Octubre 46.53 5.47 73.68%

Fuente: Anexo 17,18y 19

La tabla 13, muestra que la productividad promedio de mano de obra para el mes de
agosto, septiembre y octubre es 44.71 kg/h-h, 45.22 kg/h-h y 46.53 kg/h-h

41



correspondiente. Asimismo, el mes de septiembre presenta un crecimiento de 1.14%
con respecto al mes de agosto, mientras que octubre manifiesta un aumento de 2.90%
en comparacion a septiembre lo que indica que las operarias estan generando una

mayor cantidad de materia prima envasada.

Asimismo, la productividad promedio de costo de mano de obra presenté un aumento.
En agosto por cada sol invertido se produjo 5.26 kg, mientras que en septiembre se
gener6 5.32 kg y en octubre 5.32 kg. Ademas, se aprecia un crecimiento de 1.14% en
septiembre con relacion a agosto, mientras que octubre presentdé un aumento de
2.82% con respecto a septiembre. Ello debido al nuevo método de trabajo generado

con ayuda de la mejora de método del trabajo.

Por ultimo, se determind que la eficiencia fisica promedio para agosto fue de 70.75%,
para septiembre fue 72.07% y para octubre fue 73.68%. Ademas, la productividad de
materia prima del mes de septiembre muestra un incremento de 1.87% con respecto
a agosto, mientras que octubre manifiesta un aumento de 2.23% en contraste con
septiembre. Ello quiere decir que, gracias al nuevo método de trabajo y a la
estandarizacion del tiempo de las actividades las operarias de envasado estan

aprovechando mucho mas el recurso marino.
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4.5. Comparar las productividades antes y después de aplicar la mejora del
método de trabajo en el proceso de envasado en CMM PRODUCTS S.A.C.

La tabla 14 muestra el crecimiento de las productividades y de la eficiencia fisica de

los mes de pre-test y los meses de post-test. A continuacion se presenta los resultados:

Tabla 14: Comparacion de productividades CMM PRODUCTS S.A.C.

P MO (kg/h-H)
Método inicial Método mejorado %
Meses Meses -
Abr. May. Jun. Ago.. Set. Oct. ilzr:r:rglggr\]/tlggg
42.17 41.20 40.26 44,71 45.22 46.53
Productividad promedio (kg/h-H)
41.21 45.49 10.39%
P CMO (kg/S/.)
Método inicial Método mejorado %
Meses Meses .
Abr. May. Jun. Ago. Set. Oct. i':]rcorglrﬁgr\:tlggg
4.96 4.85 4.74 5.26 5.32 5.47
Productividad promedio (kg/S/.)
4.85 5.35 10.31%
Eficic fisica de MP (%)
Método inicial Método mejorado
Meses Meses % Eficiencia
Abr, May. Jun. Ago. Set. Oct. |incrementada
69.23 67.56 66.41 70.75 72.07 73.68
Eficiencia fisica promedio (%)
67.73 72.17 6.56%

Fuente: Anexo 5,6, 7,17,18y 19

La tabla 14, nos ensefa el rendimiento y eficiencia adquirida en los distintos meses de
indagacioén. Por consiguiente, se observa que el rendimiento de mano de obra aumento
10.39%. el rendimiento del valor de mano de obra aumentd en un 10.31%. Por finalizar,
la eficacia fisica manifestd un aumentdo de 6.56%. Estas modificaciones se debe
gracias a la utilidad de la mejora de método, ya que se establecio el tiempo estandar

y se dio nuevos técnicas de empled en el transcurso del envasado.
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Finalmente, para contrastar la hipétesis de la investigacion empleamos la data de
productividad del método inicial (anexo 5) y el método final (anexo 17), donde mediante
el software IBM SPSS fueron analizadas. En ese sentido, se realiz6 la prueba de
normalidad, tomando como condiciones: HO = Los datos siguen una distribucion
normal y H1 = Los datos no siguen una distribucion normal. Ademas, se tomoé en
cuenta los criterios de decision: si p <= 0.05 se rechaza HO y acepta H1 y si P > 0.05

se acepta HO y se rechaza H1. Se muestra la siguiente tabla:

Tabla 15: Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Dif. ,098 45 ,200° ,960 45 ,122

Productividad
Fuente: IBM SPSS

Segun la tabla 15, se selecciond la prueba de Shapiro-Wilk, puesto que este tipo de
prueba se emplea para valores menores a 50 datos. Ademas, se determind que los
niveles de significancia de la diferencia de productividades es mayor a 0,05, lo que
indica que los datos siguen una distribucion normal. Seguidamente se procedié a

realizar la comparacion de muestras emparejadas a través del T-student

Asimismo, como hipétesis estadistica se considerd: H1: La aplicacion de la mejora de
método incrementara la productividad en el proceso de envasado en CMM
PRODUCTS S.A.C. — Chimbote 2021 y HO: La aplicacion de la mejora de método no
incrementara la productividad en el proceso de envasado en CMM PRODUCTS S.A.C.
— Chimbote 2021. Entre tanto, se determin6é como regla de decision: Si p = 5%, se
acepta HO y Si p < 5%, se acepta H1.
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Tabla 16: Prueba de hipodtesis

Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. confianza de la
Desviaci Error diferencia Sig.
Media on promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Prinicial - -4,27556  4,09823 ,61093  -5,50680  -3,04431 -6,998 44 ,000

1 PrFinal
Fuente: IBM SPSS

En la tabla 15, se aprecia que la significancia es menor a 0.05. Por lo tanto se rechaza

HO y se acepta H1, la aplicacion de la ingenieria de método si incrementara la
productividad en el proceso de envasado de CMM PRODUCTS S.A.C. — Chimbote

2021.
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V. DISCUSION

En la presente investigacion, al aplicar la Mejora del método de trabajo para
incrementar la productividad en el proceso de envasado en CMM PRODUCTS S.A.C,
se aprecio que la poductividad de mano de obra promedio de los meses de pre-testy
post-test aumentd de 41.21 kg/h-h y 45.49 kg/h-h respectivamente, asimismo, la
productividad de costo mano de obra paso de 4.85 kg/S/ a 5.35 kg/S/. Ademas, la
eficiencia fisica pas6 de 67.73% a 72.17%. Comparando estos resultados con Mantilla
y Quispe (2018) quien realizé su estudio en el mismo sector, este calculé que la
productividad de mano de obra inicial fue 9.87 kg/h-h mientras que la final fue 16.62
kg/h-h, la productividad de costo de mano de obra se elevé de 0.66 kg/$ a 1.11 kg/$ y
la eficiencia fisica de materia prima crecio en un 15%. Entonces se determina que la
mejora de método elevd la productividd en CMM PRODUCTS S.A.C., esto se
contrasta con Nievel y Freivalds (2014) cuando menciona que la mejora de método es
una técnica que busca mejorar y maximizar la productividad, minimizando restos de
materiales, tiempos y mejorando cada una de las actividades de una manera eficaz y

eficiente

Al realizar el diagnostico del proceso de produccién de entero de anchoveta en salsa
de tomate de la linea de crudo, donde se conocié que el proceso que genera mayor
retraso es el proceso de envasado. Asimismo, se determiné que el proceso contaba
con 82.76% de actividades productivas, mientras que el 17.24% eran actividades no
productivas, lo cual se contrasta con Céspedes (2018), quien diagnosticé el sistema
productivo de turrones y determiné que el 92.95% eran actividades productivas y el
7.05% eran actividades improductivas. Se determiné a través del muestreo de trabajo
gue el proceso con menor porcentaje de actividad era el proceso de envasado, el cual
contaba con 31% de actividad y 69% de inactividad. De la misma manera, Mantilla y
Quispe (2018) determinaron que el proceso critico eran dos procesos, el proceso de
corte y eviscerado con 78% de inactividad y 22% de actividad y el pesado con 81% de
inactividad y 19% de actividad. Ambos autores utilizaron el muestreo de trabajo debido
a que querian saber cuanto era el nivel de actividad e inactividad de cada proceso

productivo. Cabe mencionar que se emple¢ la teoria de Niebel y Freivalds (2014) y la
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teoria de Garcia (2012), por tal razon, se seleccioné el trabajo a mejorar, basandose

desde el punto de vista técnico, que indica que un método se puede ser mejorado .

En cuanto a la determinacion de la productividad inicial del proceso de envasado
inicial, se tomo los meses de abril, mayo y junio, donde se obtuvo un tiempo estandar
inicial de 18.10 minutos por canastilla..Por ellos, se determind la productividad en tres
indicadores relevantes como son: productividad de mano obra, productividad de costo
de mano de obra y eficiencia fisica. Con respecto a la productividad promedio de mano
de obra se obtuvo 42.17 kg/h-h en abril, 41.20 kg/h-h en mayo y 40.26 kg/h-h en junio,
alcanzando un promedio de 41.21 kg/h-h. De igual manera, Céspedes (2018)
determiné la productividad de mano de obra en el proceso productivo de turrones,
alcanzando una productividad de 117 turrones/operario. Esto se fundamenta de los
aporte de Krajewski, Ritzman y Malhotra (2009) que indica que la productividad de

mano de obra es estimada como recurso activo requerido en el proceso de produccion.

En cuanto a la productividad de costo de mano de obra se determiné la cantidad
producida por cada sol invertido, alcanzando 4.96 kg/S/. en abril, 4.85 kg/S/ en mayo.
y 4.74 kg/S/ en junio. Ademas, se determind la eficiencia fisica de materia prima,
logrando 69.23% para abril, 67.56% en marzo y 66.41% en junio. De igual manera
Mantilla y Quispe (2018) determinaron la productividad de costo de mano de obra para
el mes de abril, mayo y junio, logrando 0.62 kg/$, 0.68 kg/$ y 0.67 kg/$. Asimismo
Falconi (2017) determind que la eficiencia fisica inicial del proceso de fileteo en el mes
de abril alcanz6 una eficiencia de 20.48%. Por lo mencionado anteriormente es
necesario mencionar a Gutierrez (2014), quien indica que la productividad se usa al
medir un cociente asociado por resultados obtenidos y los recursos empleados, por
ello se empled dicha definicién para determinar la productividad de mano de obra,

productividad del costo de mano de obra y la eficiencia fisica de la materia prima.

Seguidamente, se aplico la mejora de métodos en el proceso de envasado de la linea
de crudo, “por ello, se realiz6 el cursograma analitico del operario en base al método
de trabajo inicial, en el cual se pudo evidenciar 11 operaciones, 2 inspecciones, 2
demoras, 5 transportes y 0 almacenamientos. Por otra parte, luego de aplicar las
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oportunidades de mejora y eliminar aquellas actividades que no agregan valor al
proceso, se realiz6 un nuevo cursograma analitico en el cual se pudo evidenciar 9
operaciones, 2 inspecciones, 2 demoras y 0 almacenamientos. De igual manera,
Macias et al (2019), empled el mismo instrumento para conocer la cantidad de
actividades que se obtuvo en el proceso de pulpa de frutas en conserva, luego de
implementar las oportunidades de mejora, donde se registr6 11 operaciones, 10
transportes, 4 inspecciones, 0 demoras y un almacenamiento, donde ayuddé a

contribuir en el ahorro de 10,2 metros por ciclo.

Por otro lado, se realiz6 un diagrama bimanual acerca del método del trabajo inicial,
alcanzando un total de 9 actividades tanto para la mano derecha como para la mano
izquierda. Luego de implantar las mejoras en el proceso de envasado, se realiz6 el
nuevo diagrama bimanual mejorado, en el cual se pudo disminuir una actividad por
cada mano, quedando un total de 8 actividades para la mano izquierda y 8 actividades
para la mano derecha. Esto se contrasta con lo investigado por Mantilla y Quispe
(2018) al realizar un diagrama bimanual para conocer los pormenores del proceso de
corte y eviscerado, a través de este diagrama pudo identificar que el método inicial
presentaba 8 actividades para la mano derecha y 8 para la mano izquierda. Ademas,
luego de emplear las alternativas de solucién realizé un nuevo diagrama bimanual con
el que se pudo obtener 7 actividades para cada mano. Esto se afirma con lo
mencionado por Pancholi (2018), el cual manifiesta que en un diagrama bimanual se
detallan las tareas realizadas por las extremidades del trabajador indicando la relacién

entre ellas.

Cabe mencionar que para realizar las mejoras en el proceso de envasado se aplico la
técnica del interrogatorio sistematico, en el cual se di6 respuestas a las preguntas
preliminares y a las preguntas de fondo en base a cinco puntos importantes como son:
propésito, lugar, personal, sucesion y medios. Esta técnica permitid proporcionar
alternativas que ayuden a solucionar la problemética detectada. Igualmente, Falconi
(2017) empled la misma técnica para dar soluciones a la problematica del proceso de

limpieza fileteo. Por otra parte, esta técnica se contrasta con la empleada por Macias
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et al (2019), quien utilizé la técnica 5W-H para identificar las causas que ocasionan los

problemas y también para proponer oportunidades de mejora.

Finalmente, se determiné el tiempo estandar del proceso de envasado, el cual fue de
18.10 minutos/canastilla con el método de trabajo inicial. Posteriormente, después de
implantar las oportunidades de mejora, se determind el nuevo tiempo estandar del
proceso, el cual fue de 15.77 minutos/canastilla con una diferencia de 2.33 minutos y
un porcentaje de mejora de 12.87%. Del mismo modo, Gujar y Shahare (2018) realiz6
un estudio de tiempo para poder estandarizar el proceso de fabricacion de Nail
stripJumbo (accesorio directo para maquinarias desmontadoras), los resultados
alcanzaron 4,55 minutos por cada accesorio, sin embargo, al emplear las mejoras en
el proceso, obtuvieron un tiempo estandar de 3.56 minutos por accesorio. Asi mismo,
Yglesias (2018) logro determinar un tiempo estandar inicial de 0.72 min/saco en el
proceso productivo de harina. Posteriormente, realizé un nuevo estudio, el cual
permitié mejorar el tiempo estandar a 0.53 minutos/saco. Esto se afirma por lo indicado
por Lopez, Alacron y Rocha (2014) quienes manifiestan que un estudio de tiempo es

una forma de implementar un modelo de tiempo, considerando retrasos inevitables.

Con respecto a los indicadores finales, se determiné que los valores de productividad
de mano de obra para los meses de agosto, septiembre y octubre fue 44.71 kg/h.h,
45.22 kg/h-h y 46.53 kg/h-h respectivamente, logrando un promedio de 45.49 kg/h-h.
También, se determin6 que la productividad de costo de mano de obra y la eficiencia
fisica para dichos meses de estudio fueron 5.26 kg/S/., 5.32 kg/S/. 5.47 kg/S/. y
70.75%, 72.07% y 73.68%. De igual manera, Mantilla y Quispe (2018), determind la
productividad de mano de obra de julio, agosto y septiembre, alcanzando 16.56 kg/h-
h, 16.43 kh/h-h y 16,86 kg/h-h, mientras que los valores de productividad de costo de
mano de obra para los mismos meses de estudio fueron de 1.10 kg/$, 1.10 kg/$y 1.12k
kg/$ respectivamente. Igualmente, Falconi (2017) en su investigacion determiné que
los valores de productividad de costo de mano de obra luego de aplicar la mejora de
métodos fueron 9.90 kg/h-h en mayo, 10.25 kg/h-h en junio y 10.18 kg/h-h en julio,

ademas, se obtuvo una eficiencia fisica promedio del mes de mayo, el cual fue de
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23.65%. Todo ello se logro gracias a la aplicacion de la mejora de métodos de trabajo,

mediante la eliminacidén de tareas que no eran necesarias en los procesos de estudio.

50



VI. CONCLUSIONES

1. Laaplicacion de la mejora de método incrementé la productividad en el proceso
de envasado. Ademas de acuerdo a la prueba t-student, se obtuvo un nivel de
significancia menor a 0.05, indicando que la productividad se elevo en CMM
PRODUCTS.

2. En el diagnostico del proceso de anchoveta en salsa de tomate, se identifico
que el 82.76% eran actividades productivas mientras que el 17.24% eran
actividades improductivas. Asimismo, se determind que el proceso de envasado
presentaba un 69% de tiempo inactivo y 31% de tiempo activo.

3. Se determind que la productividad inicial de mano de obra para los meses de
abril, mayo y junio, los cuales fueron 42.17 Kg/h-H, 41.20 Kg/h-H y 40.26 Kg/h-
H respectivamente. Ademas, la productividad de costo de mano de obra y la
eficiencia fisica de materia prima para los mismos meses de estudio fueron 4.96
Kg/S/., 4.85 Kg/S/. 4.74 Kg/S/. y 69.23%, 67.56% y 66.41%, respectivamente.

4. Con la aplicaciéon de la mejora de métodos, se establecid un mejor tiempo
estandar en el proceso de envasado, el cual pasé de 16.55 minutos/canastilla
a 14.41 minutos/canastilla, reflejando una mejora de 12.87%. Ademas, se logré
una reduccion de actividades improductivas en 23.83%.

5. Se determind que la productividad final de mano de obra fue 44.71 Kg/h-H en
agosto, 45.22 Kg/h-H en septiembre y 46.53 Kg/h-H en octubre. Ademas,
respecto a la productividad de costo de mano de obra y a la eficiencia fisica de
los mismos meses de estudio se obtuvo 5.26 kg/S/., 5.32 kg/S/., 5.47 kg/S/. y
70.75%, 72.07% y 73.68% respectivamente.

6. En cuanto a la comparaciéon de productividades, se determind que la
productividad de mano de obra se incrementé en un 10.39%, la productividad
del costo de mano de obra que se acrecento en un 10.31% y la eficiencia fisica

de materia prima mejor6 en 6.56%.
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VIl. RECOMENDACIONES

- La gerencia debe seguir empleando los métodos establecidos en el proceso
de envasado de CMM PRODUCTS S.A.C., puesto que, de esa manera,
podran seguir elevando sus niveles de productividad y por ende sus ingresos
aumentaran.

- El jefe de produccion debe contar con un registro de problemas de cada
proceso productivo, ello con el propdsito de determinar cuales son los
procesos criticos que dificultan la productividad.

- El gerente de produccion debe llevar un control mensual de los indicadores de
productividad del proceso de envasado con el propésito de detectar si se esta
reduciendo sus niveles de productividad para tomar accion inmediata.

- El gerente de produccion debe realizar capacitaciones a todas las partes
involucradas en el proceso de envasado (personal de trabajo), en cuanto a los
métodos de trabajo realizados, esto con el propésito de mantener
estandarizado el proceso.

- Futuros investigadores deben aplicar la mejora de método en el proceso
productivo de corte y eviscerado, puesto que al igual que el envasado cuenta
con una serie de problemas que afectan a la productividad de la empresa

- Se recomienda a futuros investigadores a determinar la eficiencia econémica
de materia prima en el proceso de envasado con la finalidad de identificar el
porcentaje de maximizacion de los recursos, lo cual dara mucho mas realce a

la investigacion.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de Operacionalizacion de Variables

Variables
de
estudio

Definicién
conceptual

Definicién operacional

Dimensién

Escala de
medicién

Independiente: Mejora del método de trabajo

Es el andlisis
organizado del
proceso a fin de
encontrar

alternativas de
soluciébn que se
ajusten a los

criterios y
especificaciones
del método
operacional, es
decir, es la
identificacion y
analisis de los
problemas del
trabajo, de tal
manera que
puedan
desarrollarse
métodos mas
sencillos y
establecer el
tiempo normal para
cada actividad
(Garcia, 2012,
p.35).

El primer paso inicia con la
seleccién del trabajo. Después,
se registra los hechos del
método de actual tal y como
son. El tercer paso, es
examinar los detalles del
trabajo. ElI cuarto paso,
consiste en desarrollar el
nuevo meétodo de trabajo. Por
ultimo, se realiza la evaluacion
de la \variacibn de las
actividades improductivas y de
los tiempos estandares.

D,:Seleccionar

Proceso seleccionado= Proceso con mayor
frecuencia de retrasos

Nominal

D,:Registrar

Diagramas de proceso actual

Nominal

% de act.improd.= (T) x 100

Razoén

D5:Examinar

Ndmero de alternativas de solucién

Razoén

D,: Desarrollar

B (Nﬁmero de observaciones
Ty = Tp x (Factor de Valoracion)

TS = TN(1 +

Razoén

Diagramas de proceso mejorado

Nominal

Ds: Ejecuciony
evaluacion del
nuevo método

(act.improd. final —
act.improd. inical)
act.impro. inicial

Var. act.improd. =

Razén

(tiemp. desp. estudio —
tiemp. antes estudio)
tiemp. antes estudio

Var. tiempo =

Razén



Dependiente: Productividad

“La relacion que
hay entre el nUmero

de productos
obtenidos y la
cantidad de

recursos que se ha
utiizado en el
proceso. Por otro
lado, se wusa al
medir un cociente
asociado por
resultados
obtenidos y los
recursos
empleados”
(Gutiérrez,
p.21).

2014,

La productividad es el indicador
que manifiesta el uso de los
recursos. Es asi que, la
productividad de mano de obra,
estard presentada por la
relacién de kilogramos netos
entre las horas hombre
empleadas. Asimismo, el costo
de mano de obra estara
constituido por la relacién entre
los kilogramos netos y el costo
de mano de obra. Por ultimo,
se abarca la eficiencia fisica de
la materia prima que estara
conformado por la relacion
entre kilogramos netos vy
kilogramos brutos.

Produccion (Kg netos)

materia prima

Materia Prima (Kg brutos)

D;: Productividad de P (M.0) = Razén
! mano de obra ( ) Horas — Hombre empleadas
D,: Productividad de P (C.M.0) = Produccién (Kg netos) Razén
costo de mano de obra Costo de mano de obra
D5 Eficiencia de la Efi.fisica = Produccién (Kg netos) Razén




Anexo 2. Matriz de Items

Variables Escala d
de Dimension Indicador Items Instrumentos scalade
. medicion
estudio
1 Guia de
: _ observacion N° 1
D,:Seleccionar Proceso seIeCC|onqda— Proceso con mayor (Formato de Nominal
frecuencia de retrasos 15 muestreo de
trabajo)
11.12.13.14 Guia de
observacion N° 1
(Diagrama
Diagramas de proceso actual bimanual y Nominal
o Diagrama de
% D,:Registrar recorrido)
é 2,3,4,5,6,7,8,9, Guia de
. TANAV i o ,
S % de act.improd. = (7) x 100 10.15 ?gj?;ggf;maN ! Razén
\% analitico)
e Guia de
o 25,26,27, 28.29  interrogacion
© sistematica N° 1
g D;:Examinar NUmero de alternativas de soluciéon (Hoja de Razoén
S, interrogantes
> preliminaries y de
iy fondo)
g T tiempos 16,17
S P (Nl'lmero de observaciones Guia de
5 . observacion N° 1 A
2 Ty = Tp x (Factor de Valoracion) (Hoja de anélisis Razon
= T = To(1 tolerancia de tiempos)
S N1+ 100
D,: Desarrollar 2,3,4,5,6,7,8,9, Guia de
10,15 observacion N° 1
11.12.13.14  (Cursograma
Diagramas de proceso mejorado analitico, Nominal
diagrama
bimanual y
diagrama de

recorrido)



32,33
(act.improd. final —
act.improd. inical)

- — 100
act. impro. inicial

Var. act. improd. =

Ds: Ejecuciony

Guia de analisis
de datos N° 1
(Formato de
variacion de
actividades
improductivas)

Razoén

evaluacion del 30,34
nuevo método (tiemp. desp. estudio —
tiemp. antes estudio)

. —x 100
tiemp. antes estudio

Var. tiempo =

Guia de analisis
de datos N° 1

(Formato de
variacion de
tiempo estandar)

Razoén

Dependiente: Productividad

18,19,20

D,: Productividad Producciéon (Kg netos)

de mano de obra P(M.0) =

Horas — Hombre empleadas

Guia de analisis
documental N° 1
(Formato de
productividad de
mano de obra)

Razoén

18,19,21

D, Productividad
de costo de mano
de obra

Produccion (Kg netos)

P(C.M.0) =
( ) Costo de mano de obra

Guia de analisis
documental N° 1
(Formato de
productividad de
costos de mano
de obra)

Razoén

18,22,23,24

Producciéon (Kg netos)

D5 Eficiencia de la
materia prima

Efi. fisica =
Materia Prima (Kg brutos)

Guia de analisis
documental N° 1
(Formato de
eficiencia fisica
de material
prima)

Razoén




Guia de observacion n° 1:

Anexo 3. Items

GUIA DE OBSERVACION N2 1
Se realizard observaciones en la empresa, que servira para poder extraer datos informativos y
poder desarrollar los indicadores.
Materia de observacion:
- Formato de muestreo de trabajo y DAP
- Cursograma analitico del operario
- Diagrama bimanual
- Hoja de analisis de tiempos
ITEMS OBSERVACION DIRECTA — CMM PRODUCTS S.A.C.
1 Identificacion del nimero de observaciones preliminares del proceso de envasado
(formato de muestreo de trabajo).
5 Identificacion de la cantidad de la materia prima del proceso de envasado
(cursograma analitico del operario).
3 Identificacion de los tiempos del proceso de envasado (cursograma analitico del
operario)
4 Identificacion de la distancia de los recorridos del proceso de envasado (cursograma
analitico del operario).
5 Identificacion del tiempo de espera en el proceso de envasado (cursograma analitico
del operario)
6 Identificacion de las inspecciones del proceso de envasado (cursograma analitico del
operario).
7 Identificacion de los transportes del proceso de envasado (cursograma analitico del
operario).
8 Identificacion de las acatividades en el proceso de envasado (cursograma analitico
del operario)
9 Identificacion del almacenamiento del proceso de envasado (cursograma analitico
del operario)
Identificacion y descripcion de todas las observaciones en relacién a las actividades
10 del operario en la empresa CMM PRODUCTS S.A.C. (cursograma analitico del
operario)
1 Identificacion de los movimientos de la mano izquierda del operario en el area de
envasado (diagrama bimanual)
12 Identificacion de los movimientos de la mano derecha del operario en el drea de
envasado (diagrama bimanual)
13 Disposicidn del lugar de trabajo (diagrama bimanual)
14 Identificacién de todas las observaciones en relacién al movimiento de las manos del
operario (diagrama bimanual)
15 Registro de los andlisis del proceso en las actividades del proceso de envasado
(diagrama de analisis de proceso).
16 Registro de los tiempos en el proceso de envasado de la empresa CMM PRODUCTS
S.A.C.
17 Registro de todas las observaciones en relacién al tiempo en el proceso de envasado
de la empresa CMM PRODUCTS S.A.C. (Hoja de analisis de tiempos)




Guia de analisis documental n° 1:

GUIA DE ANALISIS DOCUMENTAL N2 1

Se realizard busqueda de informacién en documentos y registros de la empresa, que servira
para poder extraer datos informativos y poder desarrollar los indicadores.

Materia de documentos y registros:

Formato de productividad de mano de obra
Formato de productividad de costo de mano de obra
Formato de eficiencia fisica de materia prima

ITEMS ANALISIS DE DOCUMENTOS — CMM PRODUCTS S.A.C.

18 Registro del numero de envasadoras de la empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

19 Registro de la produccién del drea de envasado, de la empresa CMM PRODUCTS
S.A.C.
Registro de la productividad en relacién a las ho.

20 ras del operario, del proceso de envasado, de la empresa CMM PRODUCTS S.A.C. (
formato de productividad de mano de obra)
Registro de la productividad en relacidn al costo de mano de obra del area de

21 envasado, de la empresa CMM PRODUCTS S.A.C. (formato de productividad de costo
de mano de obra)

22 Registro de kg bruto de conservas ( formato de eficiencia fisica de materia prima)

23 Registro del kg neto de conservas(formato de eficiencia fisica de materia prima)

22 Registro de la eficiencia fisica de la materia prima en porcentajes (formato de

eficiencia fisica de la materia prima)




Guia de interrogacion sistematica n® 1:

GUIA DE INTERROGACION SISTEMATICA N2 1

Materia de documentos y registros:
- Hoja de preguntas preliminares

ITEMS ANALISIS DE DOCUMENTOS — CMM PRODUCTS S.A.C.

Formato de interrogantes preliminares y de fondo en cada actividad del proceso de

25 . .
envasado segun su proposito

26 Formato de interrogantes preleminares y de fondo en cada actividad del proceso de
envasado segun el lugar

57 Formato de interrogantes preleminares y de fondo en cada actividad del proceso de
envasado seguln su sucesion

)8 Formato de interrogantes preleminares y de fondo en cada actividad del proceso de

envasado segun la persona

Formato de interrogantes preleminares y de fondo en cada actividad del proceso de
29 envasado segln los medios

Guia de analisis de datos n° 1:

GUIA DE ANALISIS DE DATOS N2 1

Materia de documentos y registros:
- Formato de variacion de actividades improductivas
- Formato de variacion de tiempo estandar
- Formato de variacion de la productividad

ITEMS ANALISIS DE DATOS — CMM PRODUCTS S.A.C.

30 Registro de todos los tiempos actuales en el proceso de envasado de la empresa
CMM PRODUCTS S.A.C.

31 Registro de toda la productividad con el modelo actual del proceso de envasado, de
la empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

37 Registro de todas las actividades improductivas del método actual en el proceso de
envasado en la empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

33 Registro de todas las actividades improductivas del método mejorado en el proceso
de envasado en la empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

34 Registro de todos los tiempos con el modelo mejorado en el proceso de envasado de
la empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

35 Registo de toda la productividad con el modelo mejorado del drea de envasado, de la
empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 4. Muestreo del Trabajo

Fecha: 06/2021- 072021 Observadora: Romeroy Tamayo
Proceso: Recepcion de materia prima Nimero de observaciones. 88
Observaciones: Nesres
LU2 34 5] 607 8 ot0) 20| 213 14 15|16\ 17 1819120120 22| 23 24 25 (26| 27 B (28 | 3| BN O3 W VM| M| B UK
Activo XIx{ k(e (x| [x|x|x XX x| X[ {x| ] x| x X X| x| x X [x[x| o {x| x X X[ x| x
Personal insuficiente X|X X x| [x
Inactivo Tiempo de espera por cansancio X X X
Fatigalaboral X X X X X X
Fecha: 06/2021-07/201 Observadora: Romeroy Tamayo
Proceso: Recepcion de materia prima Nimero de observaciones: 88
Observaciones: e -
o] 47)48{49]50{ 51{ 52 53| 54{ 55 56] 57| 58{ 59 60| 61{ 621 63| 04| €5 66) 67 | 68 |69 | 70 |7L{ 72| T3 (74 T5 | 6 {77 78 |70|80( 8L || 8 | % | & & & 8 Total/porcentaje
Activo X|x|x|x]x X[ pepelxlx] [x XIX|X] | %] x|x X[x| x X | X X[ x| x X | x| x 61| 6% | 61 | 6%
Personal insuficiente X X[ [x X 91 10%
Inactivo |Tiempo de espera por cansancio X X X |6 M| 2|3k
Fatigalaboral X X X X X X 12| 14
88100%| 8 |100%

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.



Fecha: 06/2001- 07/2021

Observador; Romero y Tamayo

Proceso: Encanastillado Nimero de observaciones: 84
, Preliminares
Observaciones:
TL2f 3405 6[7) 8 90{10 B[4 5t rs o002 2{ B 4 25 (260 270 28 (29 30 303 BIYH B K W a0 4 o (819 9
Activo xepel {xfx x| [ ]xepe e x x|l el o | ox x| x X x| x x| x| x X a | x X Y| ow| X
Falta de personal X[ X X X X
Inactivo - {Encanastillado incorrecto X It
Faltade ordenylimpieza X X X

Fecha:06/2001-07/2001

Observador: Romero y Tamayo

Proceso: Encanastillado Nimero de observaciones: 84

Observaciones: Peinits -
51] 52 53{ 54 5} 6{ 5756 59| 60 61 62 63{ 64 65{ 6] 67| ce{ s 70, 7 72| 73 4 75 (76| 7 78| s0f &of 82 83|84 Totalfporcentae
Activo PP x e [x]xq x| [xfx X[X]X]X] x| X X[ pep o | [ | (64 76 (o4 76

Falta de personal X X 91 1%
Inactivo - |Encanasillado incorrecto X X X X(6] T (N e

Faltade orden y mpieza X X 5| 6%
841 100% 84} 100%

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.



Fecha: 06/201- 072011 Observadora: Romero y tamayo
Proceso:Corte y eviscerado Nimero de observaciones: %
. Necesarias
Observaciones:
LU 31405 6 7( 8f 9|20]11|12)13| 14 15{16{ 17| 18| 191 20| 20) 22| 23| 24| 25 |26 27) 28 |29 30| 3L 32| 33 {34(35{ 36 (37| B [V [0 || R | B[ M5 6| 47| B O
Activo XX |x|x X[ x| X{x[x[x x| |x]x X x| x X X|x| x [x] x X | x X X| x X X
Movimientos repetitivos X X|X X X X x| x X X X X
. |Retrabajos X|X
Inactivo ;
Transportes no productivos X X X X X
Corte incorrecto X
Fecha: 06/2021- 07/2021 Observadora: Romero y Tamayo
Proceso:Corte y eviscerado Nimero de observaciones: 96
. Necesarias
Observaciones: _
51| 52| 53] 54| 55| 56{ 57| 58| 59| 60| 61 62] 63] 64] 65{ 66| 67| 68( 69| 70{ 74 72| 73| 4 75 |76 77| 78 |79 80| 81 [82| 83 |84(85| 86 (87| 88 | 89 | %0 [ 91| % | B | % (%] % | Total/porcentae
Activo X x|x x| x] [xfxf [xo[x]x] |« Lo [x] x| x XX XX XX X x| x | 58 |60%| 58 |60%
Movimientos repetitivos X x| |x X X | X X 20 | 2%
| 0,
Inactivo et : L% 38 | 40%
Transportes no productivos X X X X X x| X X X 14| 15%
Corte incorrecto X 2| %
% |100%| 9 |100%

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.



Fecha; 06/2021 - 07/2021 Observadora: Romero y Tamayo
Proceso: Envasado Nimero de observaciones: 87
Observaciones: Necesaries
102 3[4] 5 6 7| 8| 9[10]11|12{13|14) 15(16| 17| 1819 20| 21{22| 23| 24| 25| 26|27) 28 | 29| 30[31(32(33|34| 35| 36 [37] 38 | 39 [dOf 41 |42 43 |44| 45 |de| 47
Activo X[ x| |x[x X X X X (X X[ x X X X
Transportes innecesarios x| |x x{x[x| |x X X X [ x| x X X
Demasiados movimientos X X X X X X
Inactivo  |Monotonia en las actividades X X X X
Escasez de halanzas X X X X
Retrabajos X X X X X X
Fecha: 06/2021- 07/2021 Observadora:Romero y Tamayo
Proceso: Envasado Nimero de observaciones: 87
Observaciones: Necesarizs ,
511 52| 53| 54| 55| 561 57) 58 59) 60| 61] 62| 63 64| 65| 66| 67{ 68 69[ 70| 71| 72 73| 74| 75| 76|77 78|79 80|81{82|83[84| 85| 86| 87| Total/porcentaje
Activo X|x X|x X x| [x] | x| x X X X 2 | 30% | 27] 3%
Transportes innecesarios X X x[x[x] |x x| ox |x X 8| 28%
Demasiados movimientos X X X X 10 | 1%
Inactivo  |Monotonia en las actividades X X 6 | 7% |60{69%
Escasez de balanzas X X X x| 9| 10%
Retrabajos X X X X X 1] 3%
87 | 100% | 87| 100%

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.



Fecha: 06/2021- 07/201

Observadora; Romeroy Tamayo

Proceso: Adicion de liguido de gobiero

Ndmero de observaciones; 79

Observaciongs: et
LU 23140 5| 67| 8 9|10]11] 12(13) 14 15(16] 17,1891 020 22| B3 3
Activo Xpcpel e (e e Ixpepe x| x| x| x
Temperatura elevada X X X
Inactivo - (Mal mangjo de marmitas X ! !
Demasiada adicion de liquido de gobierno X
Fecha: /2021 07/2001 Observadora:Romeroy Tamayo
Proceso: Adicion de liguido de gobiero Nimero de observaiones: 79
Observaciones: e :
U 47} 48| 49) 50] 511 52 53| 54 55 56| 57| 58{ 9] 60} 61{ 62| 63| 04| 65 66| 67| 68 79| Totalfporcentaje
Adtivo X|[XIX]X] (x| |x]x]x]x X|X|X]X]X|X X X T
Temperatura elevada X X X 1
Inactivo ~ {Mal manejo de marmitas X X X § D
Demasiada adicion de liquido de gobierno X 5
100%

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Fecha: 06/2021-07/2001 Observadora: Romeroy Tamayo
Proceso: Etiquetado Nimero de observaciones: 93
, Necesarias
Observaciones:
1) 2 314] 5 67 8f 920[11]12/13( 1415 16| 17181191 201 20(22| 23| 24 25| 26{27) 28 (29| 0|31(3(3B(34( B 36|37| B | 39 [40] 41 |4 B |44| 5
Adtivo X[ pepepe e x] [x]x] x| x]x x| |x|x X X [x| x X[x|x| | %] x x| ox|x X
Retrabajos X X[ X X[ X X X |X X
. |Personal lento X X
Inactivo , ,
Monotonia de trabajo X
Etiquetas colocadas incorrectamente X X X X
Fecha: 06/2024- 07/2001 Observadora: Romeroy Tamayo
Proceso: Etiquetado Nimero de observaciongs: 93
. Necesarias
Observaciongs: ,
45 47] 48 49| 50) 51{52{ 53 54{55{ 6] 57 58 50| 60 61{ 62) 63| 64{ 65| 6| 67 66 &9 70| 7|72 ;{7 \7e(7| 7\ 70| oo | &2 %3 s\ &S| s6|87 s%|s9 0|91 % %3 Total/porcentaje
Activo X ] [ [xgx)x Xpope |x[xf | x XX X | [x|x] | x X[ x|« X X |X X 0| x| 58|62 |58) 62
Retrabajos X[ X X|x X X X [ X X X 0|4
)
i Personal\’ento ' X 3| 3% 5w
Monotonia de trabajo V)
Etiquetas colocadas incorrectamente X X X X X 9| 10%
93 |100%| 93| 200%

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Fecha: 6/2021-07/2021

Observadora: Romero y Tamayo

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

Proceso; Almacenamiento Nimero de observaciones; §2
Observaciongs: i
L2 34560 7( 8 90|t B s el o0 2 B 4 5 (%60 89 302 BN KW ¥ o4 4 9 8 Uk
Activo K] (xpepe Dep x| pepeex]x XLx [ x| (x| | x Ko x] o] x| x| x X | X X
Desorden del area X X X
Inactivo - |Fatiga delpersonal del rea X X X X X | X X
Trabajo repetitivo X X X
Fecha: 06/2001- 07/2021 Observadora: Romeroy Tamayo
Proceso: Almacenamiento Nimero de observaciones: §2
Observaciongs: s -
45 471 48) 48 50] 51,52, 53(54{55{ 56 57 581 59 0] 1] 2| 63{ 64 65{ 6| 67| e8| 6B 0|7l T2 7 T 7| |70 818 Totelfporcentaje
Activo X|X XPepepe x| e [xxqepe [x]xqx] [ x X| | X [ x| ox|x X| X 5% | 68% | % | 6%
Desorden del area X X X x| x X x| 10| 12
Inactivo - |Fatiga delpersonal del drea X X X 0| 1%] % |3
Trabajo repetitivo X X X 6 | T
8 [ 100%/ & [100%



Anexo 5. Productividad inicial de mano de obra

Productividad de mano de obra

CMM

Empresa CMMPRODUCTS S.A.C.
MESES PRODUCTS S.A.C.
Abril Mayo Junio
Fecha N° Tiempo | Produccion | Productividad Fecha N° Tiempo |Produccion | Productividad Fecha N° Tiempo | Produccidn [Productividad
Cortadoras | (horas) (Kqg) (Kg/h-H) Cortadoras | (horas) (Kg) (Kg/h-H) Cortadoras | (horas) (Kg) (Kg/h-H)
05/04/2021 19 11.50 8962 41.02 03/05/2021 16 12.20 7952 40.74 04/06/2021 19 11.50 8458 38.71
06/04/2021 17 11.30 7820 40.71 04/05/2021 15 12.40 7974 4287 05/06/2021 19 12.00 8929 39.16
07/04/2021 17 12.50 8864 4171 05/05/2021 17 12.30 9111 4357 07/06/2021 15 13.00 7981 4093
08/04/2021 16 12.10 8845 45.69 06/05/2021 17 12.15 8112 39.27 08/06/2021 17 11.50 7903 4042
09/04/2021 18 11.40 9464 46.12 07/05/2021 15 13.50 8998 4443 09/06/2021 15 12.20 7817 4272
10/04/2021 16 13.10 8820 42,08 10/05/2021 15 13.10 8361 4255 10/06/2021 16 13.00 8544 41.08
12/04/2021 18 11.50 8815 4258 11/05/2021 17 12.50 8634 40.63 11/06/2021 15 13.10 7866 40.03
13/04/2021 18 13.20 9293 39.11 12/05/2021 17 12.40 8797 4173 14/06/2021 17 12.40 8849 4198
14/04/2021 15 13.30 7741 38.80 13/05/2021 17 12.20 8091 39.01 15/06/2021 16 13.00 8283 39.82
15/04/2021 17 12.30 9319 4457 17/05/2021 15 13.15 8302 42,09 16/06/2021 17 12.30 7955 38.04
16/04/2021 18 12.10 9395 43.14 18/05/2021 15 13.30 8387 42,04 17/06/2021 18 12.10 8590 39.44
17/04/2021 18 1150 8828 42,65 19/05/2021 19 11.40 8755 4042 18/06/2021 16 12.40 8081 40.73
19/04/2021 17 12.40 9001 4270 20/05/2021 19 11.20 8166 38.37 21/06/2021 17 11.50 8108 4147
20/04/2021 16 13.10 7966 38.01 21/05/2021 16 13.00 8142 39.14 22/06/2021 18 12.15 8770 40.10
21/04/2021 17 12.00 8913 43.69 24/05/2021 16 13.30 8753 41.13 23/06/2021 18 11.35 8025 39.28
Productividad - Abril Productividad - Mayo Productividad - Junio
417 41.20 40.26
Kg/h-H Kg/h-H Kg/h-H

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 6. Productividad inicial de costo de mano de obra

Productividad de costo de mano de obra

MM

Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.
MESES PRODUCTS S.A.C.
Abril Mayo Junio
Fecha | N°Cortadoras -{rI\iTe?sc; Proc(i;;;:mn Sl./h Pro(cli(ugc;lsv/l.;Iad Fecha [N°Cortadoras -{rI\iTe?sc; Proc(ilztg:;:lon S/./h Pro(c}!(t;c/tgv/l;iad Fecha |N°Cortadoras I;IET;S Proc(i;;;:lon S/./h Pro(cli:;c/tgv/l.)dad
5/04/2021 19 11.50 8962 8.50 4.83 3/05/2021 16 12.20 7952 8.50 4.79 4/06/2021 19 11.50 8458 8.50 4.55
6/04/2021 17 11.30 7820 8.50 4.79 4/05/2021 15 12.40 7974 8.50 5.04 5/06/2021 19 12.00 8929 8.50 4.61
7/04/2021 17 12.50 8864 8.50 491 5/05/2021 17 12.30 9111 8.50 5.13 7/06/2021 15 13.00 7981 8.50 4.82
8/04/2021 16 12.10 8845 8.50 537 6/05/2021 17 12.15 8112 8.50 4.62 8/06/2021 17 11.50 7903 8.50 4.76
9/04/2021 18 11.40 9464 8.50 5.43 7/05/2021 15 13.50 8998 8.50 5.23 9/06/2021 15 12.20 7817 8.50 5.03
10/04/2021 16 13.10 8820 8.50 4.95 10/05/2021 15 13.10 8361 8.50 5.01 10/06/2021 16 13.00 8544 8.50 4.83
12/04/2021 18 11.50 8815 8.50 5.01 11/05/2021 17 12.50 8634 8.50 4.78 11/06/2021 15 13.10 7866 8.50 471
13/04/2021 18 13.20 9293 8.50 4.60 12/05/2021 17 12.40 8797 8.50 491 14/06/2021 17 12.40 8849 8.50 4.94
14/04/2021 15 13.30 7741 8.50 4.56 13/05/2021 17 12.20 8091 8.50 4.59 15/06/2021 16 13.00 8283 8.50 4.68
15/04/2021 17 12.30 9319 8.50 5.24 17/05/2021 15 13.15 8302 8.50 4.95 16/06/2021 17 12.30 7955 8.50 4.48
16/04/2021 18 12.10 9395 8.50 5.07 18/05/2021 15 13.30 8387 8.50 4.95 17/06/2021 18 12.10 8590 8.50 4.64
17/04/2021 18 11.50 8828 8.50 5.02 19/05/2021 19 11.40 8755 8.50 4.76 18/06/2021 16 12.40 8081 8.50 4.79
19/04/2021 17 12.40 9001 8.50 5.02 20/05/2021 19 11.20 8166 8.50 451 21/06/2021 17 11.50 8108 8.50 4.88
20/04/2021 16 13.10 7966 8.50 4.47 21/05/2021 16 13.00 8142 8.50 461 22/06/2021 18 12.15 8770 8.50 4.72
21/04/2021 17 12.00 8913 8.50 5.14 24/05/2021 16 13.30 8753 8.50 4.84 23/06/2021 18 11.35 8025 8.50 4.62

Productividad - Marzo

Productividad - Abril

Productividad - Mayo

4.96

4.85

4.74

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 7. Eficiencia inicial de materia prima

Eficiencia fisica

CMM

Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.
MESES PRODUCTS S.A.C.
Abril Mayo Junio
o Peso Bruto | Peso Neto | Eficiencia o Peso Bruto | Peso Neto | Eficiencia o Peso Bruto | Peso Neto | Eficiencia
Fecha N° Cortadoras Kg) Kg) %) Fecha |[N°Cortadoras Ka) Kg) @) Fecha N° Cortadoras Ka) Ka) )
5/04/2021 19 12968 8962 69.11% | 3/05/2021 16 12181 7952 65.28% 4/06/2021 19 12290 8458 68.82%
6/04/2021 17 13061 7820 59.87% | 4/05/2021 15 13001 7974 61.33% 5/06/2021 19 12227 8929 73.03%
7/04/2021 17 12982 8864 68.28% | 5/05/2021 17 11890 9111 76.63% 7/06/2021 15 12186 7981 65.49%
8/04/2021 16 13121 8845 67.41% | 6/05/2021 17 12502 8112 64.89% 8/06/2021 17 13281 7903 59.51%
9/04/2021 18 12011 9464 78.79% | 7/05/2021 15 12267 8998 73.35% 9/06/2021 15 12731 7817 61.40%
10/04/2021 16 12524 8820 70.42% | 10/05/2021 15 12982 8361 64.40% | 10/06/2021 16 11986 8544 71.28%
12/04/2021 18 12552 8815 70.23% | 11/05/2021 17 12757 8634 67.68% | 11/06/2021 15 12568 7866 62.59%
13/04/2021 18 12066 9293 77.02% | 12/05/2021 17 12455 8797 70.63% | 14/06/2021 17 12736 8849 69.48%
14/04/2021 15 13240 7741 58.47% | 13/05/2021 17 13217 8091 61.22% | 15/06/2021 16 12873 8283 64.34%
15/04/2021 17 12425 9319 75.00% | 17/05/2021 15 12407 8302 66.91% | 16/06/2021 17 12863 7955 61.84%
16/04/2021 18 12756 9395 73.65% | 18/05/2021 15 13206 8387 63.51% [ 17/06/2021 18 12100 8590 70.99%
17/04/2021 18 12688 8828 69.58% | 19/05/2021 19 11889 8755 73.64% | 18/06/2021 16 12029 8081 67.18%
19/04/2021 17 13158 9001 68.41% | 20/05/2021 19 11853 8166 68.89% | 21/06/2021 17 12427 8108 65.25%
20/04/2021 16 13277 7966 60.00% | 21/05/2021 16 13113 8142 62.09% | 22/06/2021 18 12465 8770 70.36%
21/04/2021 17 12331 8913 72.28% | 24/05/2021 16 12010 8753 72.88% | 23/06/2021 18 12434 8025 64.54%
69.23% 67.56% 66.41%

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 8. Cusograma analitico inicial

CMM PRODUCTS S.A.C.

Ruc

20603582668

Localizacién de laempresa

Jr. Ayacucho, Chimbote 02711

CMM

—
PRODUCTS S.A.C.

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x) Material () Equipo ()
Diagrama N°: 1 HojaN°:1 de 1 Resumen
Producto: Entero de anchoveta Actividades Actual | Propuesto Ahorro
- . Operacion
Actividad: Proceso de envasado - Linea de crudo |2 = O 11
Inspeccién ] 2
Metodo:  Actual (x) Propuesto ( ) Demora D 2
Lugar: Area de envasado Transporte = 5
] J Almacenamiento Vv 0
Envasadora: Lucia Velasquez Zevallos Total 20
Fecha de elaboracién: . .
14/ 07/ 2021 Distancia (m) 86
Elaborado por:Romero
y Tamayo Fecha de aprobacién: Tiempo (seg) 771.435
14/07/2021 Tiempo (min) 12.86
ltem Descrincion Simbolo Distancia | Tiempo (seg) Observaciones
P O E> V (m) Seg. Min.
1 Se dirige a Iia zona de despacho (cestos con | 11 1735 | 029
envases vacios) "
2 |Recoge el cesto vacio ’/ 1.61 [ 0.03
Intercambia cesto vacio por uno lleno con Cada cesto con envases
3 7.97 0.13 X
envases alcanza para 3 cajas
2 Traslada el cesto lleno de envases vacios a la ) 11 13.85 | 0.23
zona de envasado
5 Coloca el cesto lleno de envases junto a la mesa ( 1.48 0.02
de envasado
6 |Acude a la zona de rack con canastillas 31 48.70 | 0.81
7 |Espera la entrega de rack con canastillas 21.50 | 0.36
8 |Recoge el rack con canastillas ( 3.34 0.06
9 Traslada el rack con canastillas a la zona de :. a1 6275 | 1.05
envasado | —
10 |Retira la canastilla del rack ,/ 2.68 | 0.04
11 |Coloca la canastilla en la mesa de envasado + 1.50 0.03
12 |Vierte los envases en la mesa de envasado + 5.57 0.09 Aproximadamente 25
envases
13 Coloc; los envases vacios erticalmente en la 23.20 | 0.39
canastilla
14 Verifica que los envases estén correctamente 5.60 0.09
colocados en la canastilla ) i
15 |Espera la materia prima en mesa de envasado 23.31 | 0.39 2 Jornaleros.d|str|buyen la
materia prima
16 |Lavado de materia prima ( 122.04 | 2.03
17 |Llena los envases con materia prima ( 388.02 | 6.47
18 Verlﬁc_a qqe todos los envases estén llenos con \. 9.02 015
materia prima ™~
19 |Traslada la canastilla al rack ) 2 5.02 0.08
20 |Coloca la canastilla en el rack @ 6.93 | 0.12
Total 11 2 2 5 0 86 771.44 | 12.86

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 9. Tiempo promedio

DATOS GENERALES
EMPRESA CMM PRODUCTS S.A.C.
AREA Envasado
INVESTIGADOR Romero y Tamayo
PROCESG |FECHA DEINICIO 1/07/2021
FECHA FINAL 13/07/2021
Numero de observaciones
Ne Elementos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 | 14 15 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 238 | 24 | 25
1 ::v:gie\:;:;;’”ade despacho (cestos con 1710 | 17.60 | 17.80 | 16.70 | 18.30 | 17.40 | 18.30 | 18.70 | 17.80 | 18.80 | 18.40 | 17.90 | 18.40 | 18.60 | 17.80 | 18.10 | 17.10 | 18.30 | 17.40 | 18.30 | 18.70 | 17.80 | 17.60 | 17.80 | 16.70
2 ) 150 | 1.60 | 1.80 | 1.70 | 1.60 | 1.40 | 1.80 | 1.60 | 1.70 | 140 | 1.80 | 1.60 | 150 | 1.80 | 170 | 1.70 | 150 | 1.70 | 1.60 | 1.40 | 1.80 | 1.60 | 1.70 | 1.50 | 1.80
Recoge el cesto vacio
3 'e"r:\zzzrgb'“esw‘m“’ por uno lieno con 790 | 7.60 | 840 | 7.60 | 7.40 | 7.90 | 820 | 7.00 | 7.80 | 7.70 | 7.90 | 860 | 7.80 | 750 | 860 | 7.90 | 7.20 | 7.60 | 7.40 | 7.90 | 820 | 7.90 | 7.80 | 7.90 | 8.60
Traslada el cesto lleno de envases vacios a la
4 Jona do enmvasado 1450 | 13.20 | 14.90 | 14.60 | 14.70 | 13.60 | 14.80 | 14.70 | 1520 | 15.10 | 14.90 | 14.40 | 15.80 | 14.70 | 15.20 | 14.30 | 15.70 | 14.60 | 14.70 | 13.60 | 14.80 | 14.70 | 15.20 | 15.10 | 14.90
5 g:':s;z'azzsmue”"dee”"aseslunwa'amesa 140 | 150 | 1.60 | 1.50 | 1.40 | 1.40 | 1.60 | 1.40 | 140 | 1.50 | 1.60 | 1.40 | 1.60 | 1.40 | 1.40 | 1.60 | 1.40 | 1.50 | 1.40 | 1.40 | 1.60 | 1.40 | 1.40 | 1.50 | 1.60
6 Acude a la zona de rack con canastillas 48.70 | 49.20 | 47.30 | 49.50 | 50.60 | 47.80 | 49.60 | 47.10 | 49.50 | 49.60 | 49.70 | 50.80 | 50.20 | 46.80 | 50.40 | 49.70 | 47.50 | 47.80 | 49.60 | 47.10 | 49.50 | 49.60 | 49.70 | 50.80 | 49.50
7 Espera la entrega de rack con canastillas 2220 | 20.80 | 21.80 | 23.40 | 22.50 | 23.40 | 22.20 | 23.80 | 21.80 | 21.90 | 22.40 | 22.70 | 21.90 | 22.60 | 21.70 | 21.40 | 22.50 | 22.50 | 23.40 | 22.20 | 23.80 | 21.80 | 21.90 | 22.40 | 21.40
8 Recoge el rack con canastillas 330 | 340|320 | 340 | 340 | 290 | 310 | 320 | 310 | 320 | 290 | 280 | 320 | 340 | 320 | 3.40 | 320 | 3.40 | 3.40 | 2.90 | 3.10 | 320 | 3.10 | 3.20 | 2.90
9 T""S'ad;e' rack con canastillas a la zona de 64.20 |61.30 | 58.70 | 59.40 | 60.80 | 63.80 | 59.70 | 58.90 | 59.70 | 64.50 | 57.60 | 64.80 | 58.70 | 61.40 | 59.80 | 65.70 | 62.80 | 60.80 | 63.80 | 59.70 | 58.90 | 59.70 | 64.50 | 57.60 | 59.80
envasado
10 Retira la canastilla del rack 270 | 290 | 260 | 250 | 250 | 2.60 | 260 | 280 | 290 | 210 | 270 | 250 | 280 | 260 | 260 | 250 | 270 | 2.50 | 2.50 | 2.60 | 2.60 | 2.80 | 2.90 | 2.10 | 250
11 |Coloca la canastilla en la mesa de envasado 152 | 150 | 1.60 | 1.40 | 1.50 | 1.60 | 1.40 | 1.60 | 1.50 | 1.40 | 1.60 | 150 | 1.40 | 1.60 | 1.50 | 1.50 | 1.40 | 1.60 | 1.40 | 1.50 | 1.60 | 1.40 | 1.40 | 1.60 | 1.50
12 Vierte los envases en la mesa de envasado 5.50 5.80 | 5.40 5.10 5.50 5.40 5.20 5.40 5.00 5.50 5.30 5.30 5.40 5.10 5.20 5.20 580 [ 5.20 | 5.40 | 5.00 | 5,50 | 530 | 550 | 5.80 | 5.20
13 f;’r']‘g‘”'l‘: envases vacios verticalmente en la 2310 |23.30 | 24.70 | 23.10 | 23.50 | 23.50 | 23.80 | 22.90 | 23.80 | 21.60 | 24.10 | 23.80 | 24.40 | 23.90 | 23.60 | 23.20 | 21.90 | 23.50 | 23.80 | 22.90 | 23.80 | 21.60 | 24.10 | 24.40 | 23.90
14 Verifica que los emases estén correctamente 540 | 550 | 560 | 580 | 570 | 510 | 560 | 540 | 590 | 580 | 510 | 510 | 520 | 5.60 | 58 | 540 | 6.10 | 560 | 540 | 590 | 5.80 | 5.10 | 5.50 | 5.60 | 5.80
colocados en la canastilla
15 Espera la materia prima en mesa de emvasado 2331 | 23.62| 25.14 | 23.76 | 24.62 | 24.60 | 23.76 | 24.08 | 23.73 | 24.20 | 24.79 | 24.16 | 23.12 | 24.81 | 24.52 | 23.30 | 24.17 | 25.10 | 23.54 | 24.24 | 25.05 | 24.14 | 24.23 | 24.85 | 23.72
16 Lavado de materia prima 122.04 [122.48|125.60(124.27 | 125.91 | 125.14 | 125.60 | 126.14| 122.63 | 121.28 | 119.88 | 125.44 | 119.29 | 123.04 | 125.77 | 126.13 |123.36| 121.06 | 119.98|126.24| 125.64 | 124.73 119.27|119.51|121.97
17 Llena los envases con materia prima 388.02 |406.94|406.03| 407.35 | 387.25 | 405.20| 404.63 [ 407.99| 408.73 | 406.54 | 403.98 | 410.82 | 394.20 | 407.88 | 406.01 | 404.56 |407.46| 406.33 |387.09|405.19| 380.47 | 406.12| 406.17 | 407.28 | 406.72
18 XETZEZEEE?“S los envases estén llenos con | g 5 | 40 | 890 | 910 | 940 | 970 | 840 | 910 | 860 | 890 | 1040 | 960 | 870 | 930 | 670 | 940 | 80 | 910 | 040 | 0.70 | 840 | 9.10 | 860 | 890 | 10.40
19 |Traslada la canastilla al rack 450 | 520 | 490 | 530 | 540 | 480 | 470 | 530 | 490 | 520 | 470 | 420 | 510 | 470 | 430 | 510 | 480 | 5.40 | 480 | 470 | 5.30 | 4.90 | 5.20 | 4.20 | 5.10
20 |Coloca la canastilla en el rack 680 | 710|690 | 670 | 7.40 | 7.20 | 7.50 | 7.10 | 6.80 | 7.40 | 720 | 760 | 6.90 | 650 | 7.80 | 7.40 | 7.20 | 7.20 | 750 | 7.10 | 6.80 | 7.40 | 7.10 | 6.90 | 6.70

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 10. Factor de calificacion

FACTOR DE CALIFICACION

CRITERIOS HABILIDAD | ESFUERZO |CONDICIONES [CONSISTENCIA| TOTAL

1 Se dirige a Izjm zona de despacho (cestos con 0.03 0.02 0.04 0.01 110
envases vacios)

2 Recoge el cesto vacio 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10
Int i t i Il

3 ntercambia cesto vacio por uno lleno con 0.03 0.02 0.04 0.01 110
envases

4 Traslada el cesto lleno de envases vacios a la 0.03 0.02 0.04 0.01 110
zona de envasado ' ' ' ' '

5 Coloca el cesto lleno de envases junto a la mesa 0.03 0.02 0.04 0.01 110
de envasado

6 Acude a la zona de rack con canastillas 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

7 Espera la entrega de rack con canastillas 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

8 Recoge el rack con canastillas 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

9 Traslada el rack con canastillas a la zona de 0.03 0.02 0.04 0.01 110
envasado

10 Retira la canastilla del rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

11 Coloca la canastilla en la mesa de envasado 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

12 Vierte los envases en la mesa de envasado 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

loca | i ical |

13 Co ocg 0s envases vacios verticalmente en la 0.03 0.02 0.04 0.01 110
canastilla

14 Verifica que los envase§ estén correctamente 0.03 0.02 0.04 0.01 110
colocados en la canastilla

15 Espera la materia prima en mesa de envasado 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

16 Lavado de materia prima 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

17 Llena los envases con materia prima 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

18 Venﬂga qqe todos los envases estén llenos con 0.03 0.02 0.04 0.01 110
materia prima

19 Traslada la canastilla al rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

20 Coloca la canastilla en el rack 0.03 0.02 0.04 0.01 1.10

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 11. Tolerancias

FACTOR DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO
CRITERIOS SUPLEMENTOS CONSTANTES SUPLEMENTOS VARIABLES TOTAL
1 Se dirige a Ig zona de despacho (cestos con 0.09 0.19 128
envases \acios)
2 Recoge el cesto vacio 0.09 0.19 128
3 Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases 0.09 0.19 1.28
4 Traslada el cesto lleno de envases vacios a la 0.09 0.19 1.28
zona de envasado
5 Coloca el cesto lleno de envases junto a la mesa 0.09 0.19 128
de envasado
6 Acude a la zona de rack con canastillas 0.09 0.19 1.28
7 Espera la entrega de rack con canastillas 0.09 0.19 1.28
8 Recoge el rack con canastillas 0.09 0.19 1.28
9 Traslada el rack con canastillas a la zona de 0.09 0.19 1.28
envasado
10 Retira la canastilla del rack 0.09 0.19 1.28
11 Coloca la canastilla en la mesa de envasado 0.09 0.19 1.28
12 Vierte los envases en la mesa de envasado 0.09 0.19 1.28
13 Colocg los envases vacios verticalmente en la 0.09 0.19 128
canastilla
14 Verifica que los envase§ estén correctamente 0.09 0.19 1.28
colocados en la canastilla
15 Espera la materia prima en mesa de envasado 0.09 0.19 1.28
16 Lavado de materia prima 0.09 0.19 1.28
17 Llena los envases con materia prima 0.09 0.19 1.28
18 Verlﬁ;a qu_e todos los envases estén llenos con 0.09 0.19 128
materia prima
19 Traslada la canastilla al rack 0.09 0.19 1.28
20 Coloca la canastilla en el rack 0.09 0.19 1.28

Leyenda

Suplementos Constante Mujer
Necesidades personales 5
Fatiga 4

Suplementos Variables Mujer
Trabajar de pie 4
Ligeramente incomoda 1
Trabajo bastante mondtono 1
Peso levantado 2
Trabajo de precision o falgoso 2
Ruido intermitente y fuerte 2
Trabajo aburrido 1
Suplementos por inicio y fin de 3

jornada

Condciones atmosféricas 3
TOTAL 28

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 12. Diagrama bimanual inicial

CMM PRODUCTS S.AC.

Ruc

20603582668

Localizacién de la empresa

Jr. Ayacucho, Chimbote 02711

DIAGRAMA BIMANUAL

Diagrama N°: 2 Hoja N°: 1

de 1 LN\ 70N

Linea de produccioén: Linea de crudo

Producto: Entero de anchoveta
Operacion: Envasado
Operario: Lucia Velasquez Zevallos

Fecha de elaboracién: 14/07 / 2021

Elaborado por: Romeroy Tamayo

Fecha de aprobacion: 14/07/ 20211

7

\ NS L

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA

=D

DESCRIPCION MANO DERECHA

Coloca la canastilla en la mesa de envasado

Coloca la canastilla en la mesa de envasado

Vierte envases en la mesa de envasado

Vierte envases en la mesa de envasado

Coloca envases verticalmente en la mesa de
envasado

O
:
.

Coloca envases verticalmente en la mesa de
envasado

Espera la materia prima

Espera la materia prima

Coge la materia prima

O
®
®
o
(.

Coge la materia prima

Ld

Lava la materia prima

Lava la materia prima

Coge envase

Espera

Sostiene el envase

~o

Coge pescado

Sostiene el envase

[ HK

Coloca el pescado dentro del envase

RESUMEN

Actual

Propuesto

Observaciones

Método

1zq. Der. Izq.

Der.

Operaciones

Transportes

Esperas

Sostenimientos

O (N[O
O (O|N|O|N

TOTALES

Fuente: Empresa CMM

PRODUCTS S.A.C.




Anexo 13. Técnica del interrogatorio

Aplicacién de la técnica del interrogatorio

Empresa:
CMM PRODUCTS S.A.C.

MM

PRODUCTS S.A.C.

Operacién: Envasado

Operario: Lucia Velasquez ~ |Fecha: 16/07/2021

Zevallos

Etapa: Preguntas preliminares y de fondo -
Propdsito

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢Qué se hace en realidad?

¢Por qué hay que hacerlo?

¢Qué otra cosa podria hacerse?

¢Qué deberia hacerse?

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

Se dirige a la zona de cestos

Porque son materiales necesarios para realizar
el proceso

Ordenar a dos jomalero distribuyr los materiales de
trabjo

Disponer de dos jomalero encargado de distribuir los
materiales de trabajo

Recoge el cesto vacio

Coge cesto vacio

Porque son materiales necesarios para realizar
el proceso

Ordenar a dos jomalero distribuyr los materiales de
trabjo

Disponer de dos jonalero encargado de distribuir los
materiales de trabajo

Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases

Intercambia cesto

Porque son materiales necesarios para realizar
el proceso

Ordenar a dos jomalero distribuyr los materiales de
trabjo

Disponer de dos jomalero encargado de distribuir los

de trabajo

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

Lleva el cesto a zona de envasado

Porque son materiales necesarios para realizar
el proceso

Ordenar a dos jomalero distribuyr los materiales de
trabjo

Disponer de dos jomalero encargado de distribuir los
materiales de trabajo

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

Lleva el cesto a zona de envasado

Porque son materiales necesarios para realizar
el proceso

Ordenar a dos jomalero distribuyr los materiales de
trabjo

Disponer de dos jomalero encargado de distribuir 10s
de trabajo

Acude a la zona de rack con canastillas

Se dirige a la zona de rack

Porque es la materia piima necesaria para
realizar el coret eviscerado

Ordenar a dos jomalero distribuyr los materiales de
trabjo

Disponer de dos jomalero encargado de distribuir los
materiales de trabajo

Espera la entrega de rack con canastillas

Se dirige a la zona de rack

Porque es la materia prima necesaria para
realizar el coret eviscerado

Ordenar a dos jomalero distribuyr los materiales de
trabjo

Disponer de dos jomalero encargado de distribuir los
materiales de trabajo

Recoge el rack con canastillas

Se dirige a la zona de rack

Porque es la materia prima necesaria para
realizar el coret eviscerado

Ordenar a dos jomalero distribuyr los materiales de
trabjo

Disponer de dos jomalero encargado de distribui los

de trabajo

Traslada el rack con canastillas a la zona de envasado

Se dirige a la zona de emvasado

Porque es la materia piima necesaria para
realizar el coret eviscerado

Ordenar a dos jomalero distribuyr los materiales de
trabjo

Disponer de dos jomalero encargado de distibuir los
materiales de trabajo

Retira la canastilla del rack

Coge canastilla

Porque es la materia prima necesaria para
realizar el coret eviscerado

Ordenar a dos jomalero distribuyr los materiales de
trabjo

Disponer de dos jomalero encargado de distribuir los
materiales de trabajo

Coloca la canastilla en la mesa de envasado

Coge canastilla

Porque son las indicaciones del jefe de
produccion

Ordenar a dos jomalero distribuyr los materiales de
trabjo

Seguir con la misma actividad

Vierte los envases en la mesa de envasado

Coloca envases en mesa

Porque son las indicaciones del jefe de
produccion

Continual con la misma accién

Seguir con la misma actividad

Coloca los envases vacios \erticalmente en la canastilla

Coloca envases en mesa

Porque son las indicaciones del jefe de
produccion

Continual con la misma accién

Seguir con la misma actividad

Verifica que los envases estén correctamente colocados en la canastilla

Verfica envases

Porque son las indicaciones del jefe de

Continual con la misma accién

Seguir con la misma actividad

Espera la materia prima en mesa de envasado

Espera la materia prima

Porque son las indicaciones del jefe de
produccion

Continual con la misma accién

Seguir con la misma actividad

Lavado de materia prima

Lava la materia prima

Porque son las indicaciones del jefe de
produccion

Continual con la misma accién

Seguir con la misma actividad

Llena los envases con materia prima

Coloca pescado dentro del envase

Porque son las indicaciones del jefe de

Continual con la misma accién

Seguir con la misma actividad

|Verifica que todos los envases estén llenos con materia prima

Verifica que los envases esten llenos

Porque son las indicaciones del jefe de

Continual con la misma accién

Seguir con la misma actividad

Traslada la canastilla al rack

Lleva canastilla al rack

Porque son las indicaciones del jefe de
produccién

Ordenar a dos jornalero trasladar las canstilla al rack

Disponer de dos jomalero encargado de trasladar las
canastillas

Coloca la canastilla en el rack

Lleva canastilla al rack

Porque son las indicaciones del jefe de
produccion

Ordenar a dos jornalero trasladar las canstilla al rack

Disponer de dos jomalero encargado de trasladar las
canastillas




Aplicacion de la técnica del interrogatorio

Empresa:
CMM PRODUCTS S.A.C

MM

PRODUCTS S.AC.

Operacion: Envasado

Operario: Lucia Velasquez
Zevallos

Fecha: 16/07/2021

Etapa: Preguntas preliminares y de fondo - Lugar

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢;Dbnde se hace?

¢Por qué se hace alli?

¢En qué otro lugar podria hacerse?

¢;Dénde deberia hacerse?

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

En la zona de cestos

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

No prodria hacerce en otro lugar que no sea la zona designada

En el 4rea de envasado

Recoge el cesto vacio

En la zona de cestos

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

No prodria hacerce en otro lugar que no sea la zona designada

En el 4rea de envasado

Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases

En la zona de cestos

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

No prodria hacerce en otro lugar que no sea la zona designada

En el 4rea de envasado

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

En la zona de cestos

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

No prodria hacerce en otro lugar que no sea la zona designada

En el rea de envasado

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

En la mesa de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

No prodria hacerce en otro lugar que no sea la zona designada

En el 4rea de envasado

Acude a la zona de rack con canastillas

En la zona de rack

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

En una zona mas cercana.

En el 4rea de envasado

Espera la entrega de rack con canastillas

En la zona de rack

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

En una zona mas cercana.

En el 4rea de envasado

Recoge el rack con canastillas

En la zona de rack

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

En una zona mas cercana.

En el 4rea de envasado

Traslada el rack con canastillas a la zona de envasado

En la zona de rack

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

En una zona mas cercana.

En el 4rea de envasado

Retira la canastilla del rack

En la mesa de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

En una zona mas cercana.

En el drea de envasado

Coloca la canastilla en la mesa de envasado

En la mesa de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

No prodria hacerce en otro lugar que no sea la zona designada

En el drea de envasado

Vierte los envases en la mesa de envasado

En la mesa de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

No prodria hacerce en otro lugar que no sea la zona designada

En el 4rea de envasado

Coloca los envases vacios \erticalmente en la canastilla

En la mesa de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

No prodria hacerce en otro lugar que no sea la zona designada

En el rea de envasado

Verifica que los envases estén correctamente colocados en la canastilla

En la mesa de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

No prodria hacerce en otro lugar que no sea la zona designada

En el 4rea de envasado

Espera la materia prima en mesa de envasado

En la mesa de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

No prodria hacerce en otro lugar que no sea la zona designada

En el rea de envasado

Lavado de materia prima

En la mesa de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

No prodria hacerce en otro lugar que no sea la zona designada

En el drea de envasado

Llena los envases con materia prima

En la mesa de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

En una zona mas cercana.

En el rea de envasado

Verifica que todos los envases estén llenos con materia prima

En la mesa de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

En una zona mas cercana.

En el area de envasado

Traslada la canastilla al rack

En el rea de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

En una zona mas cercana.

En el rea de envasado

Coloca la canastilla en el rack

En el area de envasado

Porque es el lugar destinado para desarrollar la actividad

En una zona mas cercana.

En el area de envasado




Aplicacion de la técnica del interrogatorio

Empresa:
CMM PRODUCTS S.A.C

CMM

PRODUCTS S.A.C.

Operacién: Envasado

Operario: Lucia Velasquez Fecha: 16/07/2021

Zevallos

Etapa: Preguntas preliminares y de fondo - Sucesién

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢Cuando se hace?

¢Por qué se hace en ese momento?

¢Cuando podria hacerse?

¢Cuando deberia hacerse?

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

Cuando se necesita los materiales de trabajo Porque se debe tener los

materiales de trabajo a la mano

Cuando aun no ingresa la operaria a la zona de
envasado

Antes que se ingresa al area de trabajo

Recoge el cesto vacio

Cuando se necesita los materiales de trabajo Porque se debe tener los

materiales de trabajo a la mano

Cuando aun no ingresa la operaria a la zona de
envasado

Antes que se ingresa al area de trabajo

Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases

Cuando se necesita los materiales de trabajo Porque se debe tener los

materiales de trabajo a la mano

Cuando aun no ingresa la operaria a la zona de
envasado

Antes que se ingresa al area de trabajo

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

Cuando se necesita los materiales de trabajo Porque se debe tener los

materiales de trabajo a la mano

Cuando aun no ingresa la operaria a la zona de
envasado

Antes que se ingresa al area de trabajo

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

Cuando se necesita los materiales de trabajo Porque se debe tener los

materiales de trabajo a la mano

Cuando aun no ingresa la operaria a la zona de
envasado

Antes que se ingresa al area de trabajo

Acude a la zona de rack con canastillas

Cuando se necesita los materiales de trabajo Porque se debe tener los

materiales de trabajo a la mano

Cuando aun no ingresa la operaria a la zona de
envasado

Antes que se ingresa al area de trabajo

Espera la entrega de rack con canastillas

Cuando se necesita los materiales de trabajo Porque se debe tener los

materiales de trabajo a la mano

Cuando aun no ingresa la operaria a la zona de
envasado

Antes que se ingresa al area de trabajo

Recoge el rack con canastillas

Cuando se necesita los materiales de trabajo Porque se debe tener los

materiales de trabajo a la mano

Cuando aun no ingresa la operaria a la zona de
envasado

Antes que se ingresa al area de trabajo

Traslada el rack con canastillas a la zona de envasado

Cuando se necesita los materiales de trabajo Porque se debe tener los

materiales de trabajo a la mano

Cuando aun no ingresa la operaria a la zona de
envasado

Antes que se ingresa al area de trabajo

Retira la canastilla del rack

Cuando se necesita los materiales de trabajo

Para iniciar con el envasado

Cuando aun no ingresa la operaria a la zona de
envasado

Antes que se ingresa al area de trabajo

Coloca la canastilla en la mesa de envasado

Cuando se cuente con la meateria prima

Para iniciar con el envasado

Cuando tenga los materiales necesarios

Cuando esta en su lugar de trabajo

Vierte los envases en la mesa de envasado

Cuando se cuente con la meateria prima

Porque se debe de continuar con la siguiente actividad

Cuando tenga los materiales necesarios

Cuando esta en su lugar de trabajo

Coloca los envases vacios verticalmente en la canastilla

Cuando se cuente con la meateria prima

Porque se debe de continuar con la siguiente actividad

Cuando tenga los materiales necesarios

Cuando esta en su lugar de trabajo

Verifica que los envases estén correctamente colocados en la canastilla

Cuando se cuente con la meateria prima

Porque se debe de continuar con la siguiente actividad

Cuando cuente con ateria prima

Cuando esta en su lugar de trabajo

Espera la materia prima en mesa de envasado

Cuando se cuente con la meateria prima

Porque se debe de continuar con la siguiente actividad

Cuando cuente con ateria prima

Despues de recibir la materia prima

Lavado de materia prima

Cuando se cuente con la meateria prima

Porque se debe de continuar con la siguiente actividad

Cuando cuente con ateria prima

Despues de recibir la materia prima

Llena los envases con materia prima

Cuando se cuente con la meateria prima

Porque se debe de continuar con la siguiente actividad

Cuando cuente con ateria prima

Despues de recibir la materia prima

Verifica que todos los envases estén llenos con materia prima

Cuando se cuente con la meateria prima

Porque se debe de continuar con la siguiente actividad

Cuando cuente con ateria prima

Despues de recibir la materia prima

Traslada la canastilla al rack

Cuando se hayaa llenado una canastilla

Porque se debe de continuar con la siguiente actividad

Cuando cuente con ateria prima

Despues de recibir la materia prima

Coloca la canastilla en el rack

Cuando se hayaa llenado una canastilla

Porque se debe de continuar con la siguiente actividad

Cuando cuente con ateria prima

Despues de recibir la materia prima




Aplicacion de la técnica del interrogatorio

Empresa:
CMM PRODUCTS S.A.C

MM

PRODUCTS S.A.C.

Operacién: Envasado

Operario: Lucia Velasquez
Zevallos

Fecha: 16/07/2021

Etapa: Preguntas preliminares y de fondo - Persona

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢Quién lo hace?

¢Por qué lo hace esa persona?

¢Qué otra persona podria hacerlo?

¢Quién deberia hacerlo?

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

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros que se encarguen llevar los materiales de
trabajo

Dos jornalerso encargado de distribuir las los
materiales

Recoge el cesto vacio

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros que se encarguen llevar los materiales de
trabajo

Dos jornalerso encargado de distribuir las los
materiales

Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros que se encarguen llevar los materiales de
trabajo

Dos jornalerso encargado de distribuir las los
materiales

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

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros que se encarguen llevar los materiales de
trabajo

Dos jornalerso encargado de distribuir las los
materiales

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

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros que se encarguen llevar los materiales de
trabajo

Dos jornalerso encargado de distribuir las los
materiales

Acude a la zona de rack con canastillas

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros que se encarguen llevar los materiales de
trabajo

Dos jornalerso encargado de distribuir las los
materiales

Espera la entrega de rack con canastillas

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros que se encarguen llevar los materiales de
trabajo

Dos jornalerso encargado de distribuir las los
materiales

Recoge el rack con canastillas

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros que se encarguen llevar los materiales de
trabajo

Dos jornalerso encargado de distribuir las los
materiales

Traslada el rack con canastillas a la zona de envasado

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros que se encarguen llevar los materiales de
trabajo

Dos jornalerso encargado de distribuir las los
materiales

Retira la canastilla del rack

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros que se encarguen llevar los materiales de
trabajo

Dos jornalerso encargado de distribuir las los
materiales

Coloca la canastilla en la mesa de envasado

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros que se encarguen llevar los materiales de
trabajo

Dos jornalerso encargado de distribuir las los
materiales

Vierte los envases en la mesa de envasado

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Una persona capacitada en la actividad

Persona con capacitacion en la actividad

Coloca los envases vacios verticalmente en la canastilla

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Una persona capacitada en la actividad

Persona con capacitacion en la actividad

Verifica que los envases estén correctamente colocados en la canastilla

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Una persona capacitada en la actividad

Persona con capacitacién en la actividad

Espera la materia prima en mesa de envasado

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Una persona capacitada en la actividad

Persona con capacitacion en la actividad

Lavado de materia prima

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Una persona capacitada en la actividad

Persona con capacitacion en la actividad

Llena los envases con materia prima

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Una persona capacitada en la actividad

Persona con capacitacion en la actividad

Verifica que todos los envases estén llenos con materia

prima

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Una persona capacitada en la actividad

Persona con capacitacién en la actividad

Traslada la canastilla al rack

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros lleven la cansatilla al rack

Disponer que dos jornaleros trasladen la canastilla

al rack

Coloca la canastilla en el rack

El personal determinado para eectutar el
proceso de envasado

Porque es el encargado para cumplir esa actividad

Dos jornaleros lleven la cansatilla al rack

Disponer que dos jornaleros trasladen la canastilla

al rack




Aplicacién de la técnica del interrogatorio

Empresa:
CMM PRODUCTS S.A.C

CMM

PRODUCTS S.A.C.

Operacion: Envasado

Operario: Lucia Velasquez Fecha: 16/07/2021

Zevallos

Etapa: Preguntas preliminares y de fondo - Medios

PRELIMINARES

FONDO

Actividad

¢ Cémo se hace?

¢Por qué se hace de ese modo?

¢Qué otro modo podria hacerse?

¢ Cémo deberia hacerse?

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

Siguiendo las pautas del jefe de
produccién

Porque se debe de disponer de los materiales de trabajo

Ordenando a dos jornaleros a distribuir los cestos

Indicar a dos jornalero que distribuyan los cestos

Recoge el cesto vacio

Siguiendo las pautas del jefe de
produccion

Porque se debe de disponer de los materiales de trabajo

Ordenando a dos jornaleros a distribuir los cestos

Indicar a dos jornalero que distribuyan los cestos

Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases

Siguiendo las pautas del jefe de
produccién

Porque se debe de disponer de los materiales de trabajo

Ordenando a dos jornaleros a distribuir los cestos

Indicar a dos jornalero que distribuyan los cestos

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

Siguiendo las pautas del jefe de
produccién

Porque se debe de disponer de los materiales de trabajo

Ordenando a dos jornaleros a distribuir los cestos

Indicar a dos jornalero que distribuyan los cestos

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

Siguiendo las pautas del jefe de
produccién

Porque se debe de disponer de los materiales de trabajo

Ordenando a dos jornaleros a distribuir los cestos

Indicar a dos jornalero que distribuyan los cestos

Acude a la zona de rack con canastillas

Siguiendo las pautas del jefe de
produccion

Porque se debe de disponer de los materiales de trabajo

Disponiendo de dos jornalero que entreguen los racks

Dirigir a dos jornaleros que lleven los racks con
canastillas

Espera la entrega de rack con canastillas

Siguiendo las pautas del jefe de
produccién

Porque se debe de disponer de los materiales de trabajo

Disponiendo de dos jornalero que entreguen los racks

Dirigir a dos jornaleros que lleven los racks con
canastillas

Recoge el rack con canastillas

Siguiendo las pautas del jefe de
produccién

Porque se debe de disponer de los materiales de trabajo

Disponiendo de dos jornalero que entreguen los racks

Dirigir a dos jornaleros que lleven los racks con
canastillas

Traslada el rack con canastillas a la zona de envasado

Siguiendo las pautas del jefe de
produccion

Porque se debe de disponer de los materiales de trabajo

Disponiendo de dos jornalero que entreguen los racks

Dirigir a dos jornaleros que lleven los racks con
canastillas

Retira la canastilla del rack

Siguiendo las pautas del jefe de
produccién

Porque son indicaciones del jefe de produccion

Disponiendo de dos jornalero que entreguen los racks

Dirigir a dos jornaleros que lleven los racks con
canastillas

Coloca la canastilla en la mesa de envasado

Siguiendo las pautas del jefe de
produccién

Porque son indicaciones del jefe de produccion

Seguir con la misma accién

De la misma manera

Vierte los envases en la mesa de envasado

Siguiendo las pautas del jefe de
produccion

Porque son indicaciones del jefe de produccion

Seguir con la misma accién

De la misma manera

Coloca los envases vacios verticalmente en la canastilla

Siguiendo las pautas del jefe de
produccién

Porque son indicaciones del jefe de produccion

Seguir con la misma accién

De la misma manera

Verifica que los envases estén correctamente colocados en la canastilla

Siguiendo las pautas del jefe de
produccién

Porque son indicaciones del jefe de produccion

Seguir con la misma accién

De la misma manera

Espera la materia prima en mesa de envasado

Siguiendo las pautas del jefe de

Porque son indicaciones del jefe de produccion

Seguir con la misma accién

De la misma manera

produccién
- Siguiendo las pautas del jefe de I . - . . . .
Lavado de materia prima prgduccién P L Porque son indicaciones del jefe de produccion Seguir con la misma accién De la misma manera
o Siguiendo las pautas del jefe de . . L . . . .
Llena los envases con materia prima produccién Porque son indicaciones del jefe de produccién Seguir con la misma accién De la misma manera
. Siguiendo las pautas del jefe de . .
Verifica que todos los envases estén llenos con materia prima prgduccién P L Porque son indicaciones del jefe de produccion Seguir con la misma accién De la misma manera
. Siguiendo las pautas del jefe de - . i " . . N Dirigir a dos jornaleros que lleven las canastillas
Traslada la canastilla al rack 9 . p ] Porque son indicaciones del jefe de produccién Disponiendo de dos jornalero que lleve la canastilla al rack 9 L a
produccién con envases llenos al rack

Coloca la canastilla en el rack

Siguiendo las pautas del jefe de
produccion

Porque son indicaciones del jefe de produccion

Disponiendo de dos jornalero que lleve la canastilla al rack

Dirigir a dos jornaleros que lleven las canastillas
con envases llenos al rack




Propdésito Lugar Sucesién Persona Medio
Disponer de dos Dos jornalero | Indicar a  dos
jornaleros El el area de|Antes de ingresar|encargado de |jornaleros a que
encargados de | envasado al area de trabajo | distribuir los | distribuyan los
distribuir los cestos cestos cestos
Hacer que dos .

. , . Dirigir que lleven
jornaleros trasladen . Después de tener | Dos jornalero .
El el é4rea de ; los racks mas

los rack con los materiales de | encargado

. envasado . cerca de las
canastillas a cada trabajo trasladar los rack

envasadoras

envasadora

. . Dos  jornaleros | Ordenando a dos
Organizar de mejor Antes que la s .

Paralela a las : que distribuyan de | jornaleros a
manera la operaria lleve a o
R mesas de manera distribuir las
distribucion de envasado cabo SUS1 organizada los | materiales
materiales actividades gani
materiales adecuadamnete
Incorporar una
canaleta para que|En el area de|Al inicio de sus|El personal de|Realizar la misma
los envases caian | envasado labores envasado actividad
por gravedad
Contratar a una
controladora para
. Durante el : .
gue se encargue de |En el area de proceso de El personal de|Realizar la misma
la supervisiébn en |envasado envasado actividad
envasado
las mesas de
trabajo
Disponer de dos
jornaleros . Indicar a
Dos jornaleros

encargados de En el 4rea de Durante el e trasladen las dosornaleros que
colocar cada proceso de |9 . lleven las

. envasado canastillas a los .
canstilla con envasado racks canastillas con
envases llenos en envases al rack
los racks

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 14. Cursograma analitico final

CMM PRODUCTS S.A.C.

Ruc

20603582668

Localizacion de laempresa

Jr. Ayacucho, Chimbote 02711

CMM

—
PRODUCTS S.A.C.

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (x) Material () Equipo ()
Diagrama N°: 1 HojaN°:1 de 1 Resumen
Producto: Entero de anchoveta Actividades Actual | Propuesto Ahorro
- . Operacion 9
Actividad: Proceso de envasado - Linea de crudo =2 — O
Inspeccién ] 2
Metodo: Actual ()  Propuesto ( x) Demora D 2
Lugar: Area de envasado Transporte [ 2
. . Almacenamiento W 0
Envasadora: Lucia Velasquez Zevallos Total 15
Fecha de elaboracion: . .
27107 / 2021 Distancia (m) 22
Elaborado por:Romero
y Tamayo Fecha de aprobacion: Tiempo (seg) 671.87
27/07/2021 Tiempo (min) 11.20
Item Descripcién Simbolo Distancia | Tiempo (seg) Observaciones
p =3 (m) Seg. Min.
1 Se dirige a I'f\ zona de despacho (cestos con | 11 1735 | 029
envases vacios) L
2 |Recoge el cesto vacio ’/ 1.61 [ 0.03
Intercambia cesto vacio por uno lleno con Cada cesto con envases
3 7.97 0.13 X
envases alcanza para 3 cajas
2 Traslada el cesto lleno de envases vacios a la ) 11 13.85 | 0.23
zona de envasado
5 Coloca el cesto lleno de envases junto a la mesa ( 1.48 0.02
de envasado
6 |Espera la entrega de rack con canastilla ) 48.70 | 0.81
7 |Retira la canastilla del rack 2.68 0.04
8 |Coloca la canastilla en la mesa de envasado + 1.50 0.03 Hasta llenar una panera
9 |Vierte los envases en la mesa de envasado + 5.57 0.09 Aproximadamente 25
envases
10 Colocg los envases vacios erticalmente en la 23.20 | 0.39
canastilla
1 Verifica que los envases estén correctamente 5.58 0.09
colocados en la canastilla ) )
12 |Espera la materia prima en mesa de envasado 23.31 | 0.39 2 Jornaleros.d|str|buyen la
materia prima
13 |Lavado de materia prima ( 122.04 | 2.03
14 |Llena los envases con materia prima ( 388.02 | 6.47
15 Verlﬁc_a qqe todos los envases estén llenos con \. 0.02 015
materia prima
Total 9 2 2 2 0 22 671.87 | 11.20

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 15. Tiempo promedio final

DATOS GENERALES

EMPRESA CMM PRODUCTS S.A.C.
AREA Envasado
INVESTIGADOR Romero y Tamayo
pROCESG |FECHADE INICIO 15/07/2021
FECHA FINAL 26/07/2021
Numero de observaciones
Ne Elementos
1 2 3 4 5 6 | 7 8 9 10 | u | 2] ] u] s [w|ur]w]w]2o]a] 2] zs] axu 25
1 :ﬁ\fg'sr'eie\gciz;”adedeSpaCho(cesms con 17.10 | 17.60| 17.80 | 16.70 | 18.30 | 17.40 | 1830 [ 18.70 | 17.80 | 18.80 | 18.40 | 17.90 | 18.40 | 1860 | 17.80 | 18.10|17.10 | 18.30 | 17.40 | 1830 | 18.70 | 17.80 | 17.60 | 17.80 | 1670
2 ) 150 | 160 | 1.80 | 170 | 1.60 | 140 | 1.80 | 1.60 | 270 | 140 | 1.80 | 1.60 | 1.50 | 1.80 | 1.70 | 1.70 | 150 | .70 | 1.60 | 1.40 | 1.80 | 1.60 | 170 | 150 | 1.80
Recoge el cesto vacio
3 Intercambia cesto vacio por uno lleno con envases 7.90 7.60 | 8.40 | 7.60 7.40 790 | 820 | 790 | 7.80 7.70 7.90 8.60 7.80 | 7.50 8.60 7.90 [ 720 | 7.60 | 7.40 | 7.90 | 8.20 | 7.90 7.80 7.90 8.60
Traslada el cesto lleno de envases vacios a la zona
4 e ervasado 1450 |13.20| 14.90 | 14.60 | 14.70 | 13.60 | 14.80 | 14.70 | 15.20 | 15.10 | 14.90 | 14.40 | 15.80 | 14.70 | 15.20 | 14.30 | 15.70 | 14.60 | 14.70 | 13.60 | 14.80 | 14.70 | 15.20 | 15.10 | 14.90
5 S:'gﬁ;:;gisw"e”‘)deemﬁses'“moa'amesa 140 | 150 | 1.60 | 150 | 140 | 140 | 1.60 | 1.40 | 140 | 150 | 160 | 140 | 1.60 | 1.40 | 140 | 1.60 | 140 | 1.50 | 1.40 | 140 | 160 | 1.40 | 140 | 150 | 1.60
6  |Esperala entrega de rack con canastilla 4870 | 49.20 47.30 [ 49.50 | 50.60 | 47.80 | 49.60 | 47.10 | 49.50 | 49.60 | 49.70 | 50.80 | 50.20 | 46.80 | 50.40 | 49.70 | 47.50 | 47.80 | 49.60 | 47.10 [ 49.50 | 49.60 | 49.70 | 50.80 | 49.50
7 |Retirala canastilla del rack 270 | 290 | 260 | 250 | 250 | 260 | 260 | 280 | 290 | 210 | 270 | 250 | 2.80 | 260 | 260 | 250 | 270 | 250 | 250 | 2.60 | 2.60 | 280 | 290 | 210 | 250
8 |Colocala canastila en la mesa de envasado 152 | 150 | 1.60 | 140 | 1.50 | 160 | 1.40 | 1.60 | 150 | 1.40 | 1.60 | 1.50 | 1.40 | 1.60 | 1.50 | 1.50 | 1.40 | 1.60 | 1.40 | 150 | 1.60 | 1.0 | 140 | 160 | 150
9 |Vierte los envases en la mesa de envasado 550 | 580 | 540 | 510 | 550 | 540 | 520 | 540 | 500 | 550 | 530 | 530 | 540 | 510 | 520 | 520 | 580 | 520 | 5.40 | 5.00 | 550 | 530 | 550 | 580 | 520
10 CC::;C;‘”';S envases vacios verticalmente en la 2310 |23.30| 24.70 | 23.10 | 23.50 | 2350 | 23.80 | 22.90 | 23.80 | 21.60 | 24.10 | 23.80 | 24.40 | 23.90 | 23.60 | 23.20 | 21.90 | 23.50 | 23.80 | 22.90 | 23.80 | 21.60 | 24.10 | 24.40 | 23.90
11 |Verificaque los emvases estén correctamente 540 | 550 | 560 | 580 | 570 | 510 | 560 | 540 | 590 | 580 | 510 | 510 | 520 | 560 | 580 | 540 | 6.10 | 560 | 540 | 5.90 | 580 | 510 | 550 | 560 | 5.80
colocados en la canastilla
12 |Esperala materia prima en mesa de envasado 2331 |2362| 25.14 | 23.76 | 24.62 | 24.60 | 23.76 | 24.08 | 23.73 | 24.20 | 24.79 | 24.16 | 23.12 | 24.81 | 2452 | 23.30 | 24.17 | 25.19 | 23.54 | 24.24 | 25.05 | 24.14 | 24.23 | 2485 | 23.72
13 |Lavado de materia prima 12204 [122.48| 125.60 | 124.27 | 125.91 | 125.14 | 125.60 | 126.14| 122.63 | 121.28 | 119.88 | 125.44 | 119.29 | 123.04 | 125.77 | 126.13|123.36| 121.06| 119.98| 126.24| 125.64| 124.73 | 119.27 | 119.51 | 121.97
14 |Llenalos envases con materia prima 388.02 |406.94| 406.03 | 407.35 | 387.25 | 405.20 404.63 |407.99| 408.73 | 406.54 | 403.98 | 410.82 | 394.20 | 407.88 | 406.01 |404.56 |407.46|406.33|387.00| 405.19| 389.47| 406.12 | 406.17 | 407.28 | 406.72
15 ;Z?Zﬁzsz;fdos los emvases estén llenos con 930 |840| 890 | 910 | 940 | 970 | 840 | 910 | 860 | 890 |1040| 960 | 870 | 9.30 | 970 | 9.40 | 890 | 9.10 | 9.40 | 970 | 840 | 910 | 860 | 890 | 1040

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 16. Diagrama bimanual final

CMM PRODUCTS S.A.C.

Ruc

20603582668

Localizacion de la empresa

Jr. Ayacucho, Chimbote 02711

Diagrama N°: 2

Hoja N°: 1

de 1

DIAGRAMA BIMANUAL

Linea de produccién:

Linea de crudo

Producto: Entero de anchoveta
Operacion: Envasado
Operario: Lucia Velasquez Zevallos

Elaborado por: Romero y Tamayo

Fecha de elaboracion: 27/07 / 2021

Fecha de aprobacién: 27/07/ 20211

AN\ 71X N\

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA

=

)

DESCRIPCION MANO DERECHA

Coloca la canastilla en la mesa de envasado

Coloca la canastilla en la mesa de envasado

Vierte envases en la mesa de envasado

Vierte envases en la mesa de envasado

Coloca envases verticalmente en la mesa de

pioe O

Coloca envases verticalmente en la mesa de

envasado

envasado

Espera la materia prima

Espera la materia prima

Coge la materia prima

Coge la materia prima

Lava la materia prima ’ Lava la materia prima
Coge envase @_| Coge pescado
Sostiene el envase —@® Coloca el pescado dentro del envase
RESUMEN
Método Actual Propuesto Observaciones
1zq. Der. Izg. | Der.
Operaciones 6 6
Transportes 0 0
Esperas 1 2
Sostenimientos 1 0
TOTALES 8 8

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 17. Productividad final de mano de obra.

Productividad de mano de obra P
Empresa | CMM PRODUCTS S.A.C. — M M
MESES PRODUCTS S.A.C.
Agosto Septiembre Octubre
Fecha N° Tiempo [Produccién | Productividad Fecha N° Tiempo |Produccién| Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién |Productividad
Envasadoras | (horas) (Kg) (Kg/ h-H) Envasadoras | (horas) (Kg) (Kg/h-H) Envasadoras | (horas) (Kg) (Kg/h-H)
2/08/2021 18 12.10 9202 42.25 1/09/2021 16 11.40 9233 50.62 4/10/2021 17 12.00 9321 45.69
3/08/2021 15 12.30 9192 49.82 2/09/2021 15 11.20 8814 52.46 5/10/2021 17 11.30 9201 47.90
4/08/2021 15 12.20 8811 48.15 3/09/2021 18 12.40 9424 42.22 6/10/2021 18 11.30 9228 45.37
5/08/2021 18 12.25 9316 42.25 4/09/2021 15 12.20 9360 51.15 7/10/2021 16 12.10 8954 46.25
6/08/2021 16 13.30 9359 43.98 6/09/2021 19 11.30 8943 41.65 8/10/2021 18 11.10 9044 45.27
8/08/2021 18 13.00 9463 40.44 7/09/2021 15 13.00 9316 47.77 9/10/2021 17 12.30 8981 42.95
9/08/2021 17 12.40 8835 4191 8/09/2021 17 11.40 8912 45.99 11/10/2021 17 11.30 9125 47.50
10/08/2021 17 12.30 9311 44.53 9/09/2021 16 13.30 9434 44.33 12/10/2021 16 11.50 8831 47.99
11/08/2021 16 12.10 8863 45.78 10/09/2021 16 13.20 9139 43.27 13/10/2021 17 12.00 9198 45.09
12/08/2021 16 13.00 8806 42.34 11/09/2021 17 12.20 8823 42.54 14/10/2021 16 12.10 8910 46.02
16/08/2021 15 13.10 8948 45.54 13/09/2021 19 12.00 9274 40.68 15/10/2021 16 12.00 9252 48.19
17/08/2021 16 11.40 9449 51.80 14/09/2021 18 11.40 9295 45.30 16/10/2021 16 11.50 8938 48.58
18/08/2021 18 11.30 9342 45.93 15/09/2021 16 12.50 9113 45.57 18/10/2021 18 11.40 9397 45.79
19/08/2021 15 13.10 8930 45.45 16/09/2021 16 13.20 8840 41.86 19/10/2021 16 11.50 8969 48.74
21/08/2021 17 13.20 9071 40.42 17/09/2021 17 12.10 8831 42.93 20/10/2021 18 11.20 9399 46.62
Productividad - Agosto Productividad - Septiembre Productividad - Octubre
44.71 45.22 46.53
Kg/h-H Kg/h-H Kg/h-H

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 18. Productividad final de costo de mano de obra

Productividad de costo de mano de obra

CMM

Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.
MESES PRODUCTS S.A.C.
Agosto Septiembre Octubre
N° Tiempo Produccion Productividad N° Tiempo | Produccién Productividad N° Tiempo Produccion Productividad
Fecha Envasadoras (horas) (Kg) Sl-7h (Kg /S1.) Fecha Envasadoras | (horas) (Kg) Sl7h (Kg /sl) Fecha Envasadoras (horas) (Kg) SI-7h (Kg /sl
2/08/2021 18 12.10 9202 8.50 497 1/09/2021 16 11.40 9233 8.50 5.96 4/10/2021 17 12.00 9321 8.50 5.38
3/08/2021 15 12.30 9192 8.50 5.86 2/09/2021 15 11.20 8814 8.50 6.17 5/10/2021 17 11.30 9201 8.50 5.63
4/08/2021 15 12.20 8811 8.50 5.66 3/09/2021 18 12.40 9424 8.50 4.97 6/10/2021 18 11.30 9228 8.50 5.34
5/08/2021 18 12.25 9316 8.50 4.97 4/09/2021 15 12.20 9360 8.50 6.02 7/10/2021 16 12.10 8954 8.50 5.44
6/08/2021 16 13.30 9359 8.50 5.17 6/09/2021 19 11.30 8943 8.50 4.90 8/10/2021 18 11.10 9044 8.50 5.33
8/08/2021 18 13.00 9463 8.50 4.76 7/09/2021 15 13.00 9316 8.50 5.62 9/10/2021 17 12.30 8981 8.50 5.05
9/08/2021 17 12.40 8835 8.50 4.93 8/09/2021 17 11.40 8912 8.50 541 11/10/2021 17 11.30 9125 8.50 5.59
10/08/2021 17 12.30 9311 8.50 5.24 9/09/2021 16 13.30 9434 8.50 522 12/10/2021 16 11.50 8831 8.50 5.65
11/08/2021 16 12.10 8863 8.50 5.39 10/09/2021 16 13.20 9139 8.50 5.09 13/10/2021 17 12.00 9198 8.50 5.30
12/08/2021 16 13.00 8806 8.50 4.98 11/09/2021 17 12.20 8823 8.50 5.00 14/10/2021 16 12.10 8910 8.50 5.41
16/08/2021 15 13.10 8948 8.50 5.36 13/09/2021 19 12.00 9274 8.50 4.79 15/10/2021 16 12.00 9252 8.50 5.67
17/08/2021 16 11.40 9449 8.50 6.09 14/09/2021 18 11.40 9295 8.50 5.33 16/10/2021 16 11.50 8938 8.50 571
18/08/2021 18 11.30 9342 8.50 5.40 15/09/2021 16 12.50 9113 8.50 5.36 18/10/2021 18 11.40 9397 8.50 5.39
19/08/2021 15 13.10 8930 8.50 5.35 16/09/2021 16 13.20 8840 8.50 4.92 19/10/2021 16 11.50 8969 8.50 5.73
21/08/2021 17 13.20 9071 8.50 4.76 17/09/2021 17 12.10 8831 8.50 5.05 20/10/2021 18 11.20 9399 8.50 5.48
Productividad - Agosto Productividad - Septiembre Productividad - Octubre
5.26 5.32 5.47
Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 19. Eficiencia fisica final

Eficiencia fisica

CMM

Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.
MESES PRODUCTS S.A.C.
Agosto Septiembre Octubre
N° Peso Bruto | Peso Neto | Eficiencia N° Peso Bruto | Peso Neto | Eficiencia N° Peso Bruto | Peso Neto [ Eficiencia
Fecha Fecha Fecha
Envasadoras (Kg) (Kg) (%) Envasadoras (Kg) (Kg) (%) Envasadoras (Kg) (Kg) (%)
2/08/2021 18 13168 9202 69.88% 1/09/2021 16 12135 9233 76.09% 4/10/2021 17 12302 9321 75.77%
3/08/2021 15 12892 9192 71.30% 2/09/2021 15 12972 8814 67.95% 5/10/2021 17 12677 9201 72.58%
4/08/2021 15 13082 8811 67.35% 3/09/2021 18 12684 9424 74.30% 6/10/2021 18 12447 9228 74.14%
5/08/2021 18 12753 9316 73.05% | 4/09/2021 15 13045 9360 71.75% 7/10/2021 16 12235 8954 73.18%
6/08/2021 16 13195 9359 70.93% | 6/09/2021 19 12696 8943 70.44% 8/10/2021 18 12423 9044 72.80%
8/08/2021 18 12609 9463 75.05% | 7/09/2021 15 12250 9316 76.05% 9/10/2021 17 12429 8981 72.26%
9/08/2021 17 12622 8835 70.00% | 8/09/2021 17 13071 8912 68.18% | 11/10/2021 17 12945 9125 70.49%
10/08/2021 17 12848 9311 72.47% | 9/09/2021 16 12998 9434 72.58% | 12/10/2021 16 12173 8831 72.55%
11/08/2021 16 12854 8863 68.95% | 10/09/2021 16 12778 9139 71.52% | 13/10/2021 17 12062 9198 76.26%
12/08/2021 16 13117 8806 67.13% | 11/09/2021 17 12676 8823 69.60% 14/10/2021 16 12201 8910 73.03%
16/08/2021 15 12690 8948 70.51% | 13/09/2021 19 12555 9274 73.87% 15/10/2021 16 12306 9252 75.18%
17/08/2021 16 13140 9449 71.91% | 14/09/2021 18 12313 9295 75.49% 16/10/2021 16 12167 8938 73.46%
18/08/2021 18 12631 9342 73.96% | 15/09/2021 16 12611 9113 72.26% 18/10/2021 18 12582 9397 74.69%
19/08/2021 15 12825 8930 69.63% | 16/09/2021 16 12279 8840 71.99% 19/10/2021 16 12337 8969 72.70%
21/08/2021 17 13117 9071 69.15% | 17/09/2021 17 12811 8831 68.93% 20/10/2021 18 12348 9399 76.12%
70.75% 72.07% 73.68%

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 20: Instrumentos

Instrumento N° 1. Diagrama de analisis de proceso

Diagrama de analisis de proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL

PROCESO
Lines; Parte; Fecha;
Proceso: Operarialzl HojaMro. de
Elaboradopaor, Metodo:
Tipo: [ Operatio  [JMaterial  [JMaguina ] Aetual
[] Propuesto

RESUMEN
Actividad | Cantidad| Tiempo| Distancia
(min) | (M)

Q

[]

o

V

D
TOTAL

Fuente: Adaptacién de la bibliografia de Meyers (2000)



Instrumento N° 2: Formato de muestreo de trabajo

Formato de muestreo de trabajo

Empresa: Observador:

Fecha:

Proceso: # de observaciones:

Observaciones Preliminares

Dias

Activo

Inactivo

Empresa: Observador:

Fecha:

Proceso: # de observaciones:

Observaciones Preliminares

Dias

Activo

Inactivo

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Niebel y Freivalds (2014)




Instrumento N° 3: Formato de productividad de mano de obra

Formato de productividad de mano de obra

Productividad de mano de obra (Kg/Horas—Hombres)

Meses
. .. | Productividad . .. | Productividad . .. | Productividad
Fecha glr?vz?sfdoonrz\z Tne(w)po Pro?}l(m)cmn (Kg/Horas - | Fecha envas’\;doras Tle(hm)po Procgllzc)cmn (Kg/ Horas - | Fecha envas’\:doras Tle(hm)pO PrOC(iILJC;ZIOI’I (Kg/ Horas -
9 Hombre) 9 Hombre) 9 Hombre)

Productividad promedio

Productividad promedio

Productividad promedio

Fuente: Adaptasion de la tesis de Mantilla y Quispe (2018)




Instrumento N° 4: Formato de productividad de costo de mano de obra

Formato de productividad de costo de mano de obra

Productividad de costo de mano de obra (Kg/ S/.)

Meses

Fecha

N° Personas
envasadoras

Tiempo

(h)

Produccién
(Kg)

S/.
/'h

Productividad
(Kg /Sl1.)

Fecha

NO
envasadoras

Tiempo

Produccién
(Kg)

S/.
/'h

Productividad
(Kg /S1.)

Fecha

NO
envasadoras

Tiempo

(h)

Produccién
(Kg)

S/.
/'h

Productividad
(Kg /Sl1.)

Productividad promedio

Productividad promedio

Productividad promedio

Fuente: Adaptasion de la tesis de Mantilla y Quispe (2018)




Instrumento N° 5: Formato de eficiencia fisica de materia prima

Formato de eficiencia fisica de materia prima

EFICIENCIA FISICA DE LA MATERIA PRIMA (%)

MESES
Fecha N° Personas | Kg Bruto | Kg Neto | Eficiencia Fecha N° Kg Bruto | Kg Neto | Eficiencia Fecha N° Kg Bruto | Kg Neto | Eficiencia
envasadoras (Kg) (Kg) (%) envasadoras (Kg) (Kg) (%) envasadoras (Kg) (Kg) (%)

Eficiencia promedio

Eficiencia promedio

Eficiencia promedio

Fuente: Adaptasion de la tesis de Mantilla y Quispe (2018)




Instrumento N° 6: Cursograma analitico del operario

Cursograma analitico del operario

CURSOGRAMA ANALITICO

Operario / Material / Equipo

Diagrama Num: 1 Hoja: 1 De:1 Resumen
Producto: Actividad Actual Propuesta Economia
Operacion O
Método: Actual/Propuesto Inspeccién O
Espera D
Proceso: Transporte =
Almacenamiento \V
Operario (s): Ficha nam: Distancia (m)
Tiempo (seg.)
Compuesto por: Fecha:
Costo - Mano de obra - Material
Aprobado por: Fecha:
Total
Describgis Cantidad | Tiempo [ Distancia Simbolo ob )
scripcion O D D E:} servaciones

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Garcia (2012)




Instrumento N° 7: Diagrama bimanual

Diagrama bimanual

DIAGRAMA BIMANUAL

Diagrama N°: Hoja N°: de Disposicion del lugar de trabajo
Operacion:

Lugar:

Operario:

Compuesto por: Fecha:

Descripcion de Mano Izquierda OE:>D V O E:>D v Descripcion de Mano Derecha

RESUMEN
Método Actual Propuesto| Economia Observaciones
Izq. | Der. | Izq. | Der. | 1zq. Der.
Operaciones
Transportes
Esperas
Sostenimiento
TOTALES:

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Garcia (2012)




Instrumento N° 8: Hoja de interrogantes preliminares y de fondo

Hoja de interrogantes preliminares y de fondo - Propdsito

Técnica del interrogatorio
sistematico

Proceso:

Etapa: Preguntas
preliminares y de fondo —
Propoésito

Preliminares

Fondo

Actividad Descripcién

. Qué se
hace en
realidad?

¢, Por qué hay
gue hacerlo?

¢, Qué otra cosa podria
hacerse?

¢, Qué deberia
hacerse?




Hoja de interrogantes preliminares y de fondo - lugar

Técnica del interrogatorio
sistematico

Proceso:

Etapa: Preguntas preliminares y de

fondo — Lugar

Preliminares

Fondo

Actividad

Descripcidn

¢cDbénde se hace?

¢Por qué se hace

alli?

¢En qué otro lugar podria

hacerse?

¢.Doénde deberia
hacerse?




Hoja de interrogantes preliminares y de fondo - sucesién

Técnica del interrogatorio sistemético

Proceso: Preliminares Fondo
Etapa: Preguntas preliminares y de fondo
— Sucesioén
Actividad Descrincion ¢;Cuando se ¢Por qué se hace | ¢Por qué se hace ‘.’ngﬂ,go ¢Cuando deberia
P hace? en ese momento? entonces? P hacerse?

hacerse?




Hoja de interrogantes preliminares y de fondo - Persona

Técnica del interrogatorio sistematico

Proceso:

Etapa: Preguntas preliminares y de fondo —

Persona

Preliminares

Fondo

Actividad

Descripcién

¢Por qué lo hace

; Quién lo hace?
Q esa persona?

¢ Qué otra persona

podria hacerlo? ¢, Quién deberia hacerlo?




Hoja de interrogantes preliminares y de fondo - Medios

Técnica del interrogatorio sistematico

Proceso: Preliminares Fondo
Etapa: Preguntas preliminares y de fondo —
Medios
Actividad Descripcion Como se ¢Por qué se hace de ese | ¢Qué otro modo podria ., Coémo deberia
hace? modo? hacerse? hacerse?

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Kanawaty (2010)




Instrumento N° 9: Hoja de analisis de tiempos

Hoja de anédlisis de tiempos

Datos generales

Empresa

Area

Jefe de area

Investigador

Proceso

Fechade inicio:

Fecha final

NO

Elementos

NUmero de observaciones

4

5

1

Elemento 1| Elemento |Elemento 3

Tiempo
promedio

Factor de
calificacion
(%)

Tiempo
normal

Tolerancias
(%9

Tiempo
estandar

Elemento 1

Elemento 2

Elemento 3

TOTAL

Zlo| N[Ol | WIN

X

T(x"2)

K/S

N'

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Kanawaty (2010)




Instrumento N° 10: Tabla comparativa de variacion de actividades improductivas

% de actividades improductivas Diferencia de % de
, ] . . actividades
Método actual Método mejorado porcentaje improductivas

Fuente: Adaptacion de la tesis de Tuesta y Chihuala (2019)

Instrumento N° 11: Tabla comparativa de variacién de tiempo estandar

Tiempo estandar (minutos) Diferencia de % tiempo
Método actual Método mejorado tiempos mejorado

Fuente: Adaptacion de la tesis de Tuesta y Chihuala (2019)



Instrumento N° 12: Tabla comparativa de productividades

Productividad

Método inicial

Método mejorado

Meses

Meses

Mes 1

Mes 2 Mes 3

Mes 4 Mes 5

Mes 6 Mes 7

Mes 8

Productividad promedio

Productividad promedio

% Productividad
incrementada

Fuente: Adaptacion de la tesis de Tuesta y Chihuala (2019)




Anexo 21. Confiabilidad

Estudio de Tiempos

Estudio de Tiempos

Activida Proceso de

d: salazén
Nom Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem | Tiem
bre N| Activid po po po po po po po po po po po po po po po po po
del |, Ctlc;" 2 | obser | obser | obser | obser | obser | obser | obser | obser | obser | obser | obser | obser | obser | obser | obser | obser | obser
oper vado | vado | vado | vado | vado | vado | vado | vado | vado | vado | vado | vado | vado | vado | vado | vado | vado
ario 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
Se dirige
ala
zona de
despach
0] 171 | 176 | 178 | 16.7 | 183 | 174 | 183 | 187 | 178 | 188 | 184 | 179 | 184 | 186 | 17.8 | 18.1 | 17.1
(cestos
con
Ros envases
mer |1 |vacios)
Recoge
y el cesto 1.5 1.6 1.8 1.7 1.6 1.4 1.8 1.6 1.7 1.4 1.8 1.6 1.5 1.8 1.7 1.7 1.5
Cem | 2 | yacio
a Intercam
bia
cesto
vacio
7.9 7.6 8.4 7.6 7.4 7.9 8.2 7.9 7.8 7.7 7.9 8.6 7.8 7.5 8.6 7.9 7.2
por uno
lleno
con
3 | envases




Traslada
el cesto
lleno de
envases
vacios a
la zona
de
envasad
0

14.5

13.2

14.9

14.6

14.7

13.6

14.8

14.7

15.2

15.1

14.9

14.4

15.8

14.7

15.2

14.3

15.7

Coloca
el cesto
lleno de
envases
junto a
la mesa
de
envasad
0

1.4

1.5

1.6

1.5

1.4

1.4

1.6

1.4

1.4

1.5

1.6

1.4

1.6

1.4

1.4

1.6

1.4

Acude a
la zona
de rack
con
canastill
as

48.7

49.2

47.3

49.5

50.6

47.8

49.6

47.1

49.5

49.6

49.7

50.8

50.2

46.8

50.4

49.7

47.5

Espera
la
entrega
de rack
con
canastill
as

22.2

20.8

21.8

23.4

225

23.4

22.2

23.8

21.8

21.9

22.4

22.7

21.9

22.6

21.7

21.4

22.5

Recoge
el rack
con
canastill
as

3.3

3.4

3.2

34

3.4

2.9

3.1

3.2

3.1

3.2

2.9

2.8

3.2

3.4

3.2

34

3.2




Traslada
el rack
con
canastill
asala
zona de
envasad
0

64.2

61.3

58.7

59.4

60.8

63.8

59.7

58.9

59.7

64.5

57.6

64.8

58.7

61.4

59.8

65.7

62.8

Retira la
canastill
a del
rack

2.7

2.9

2.6

2.5

2.5

2.6

2.6

2.8

2.9

2.1

2.7

2.5

2.8

2.6

2.6

2.5

2.7

Coloca
la
canastill
aenla
mesa de
envasad
0

1.52

1.5

1.6

1.4

15

1.6

1.4

1.6

1.5

1.4

1.6

1.5

1.4

1.6

1.5

1.5

1.4

Vierte
los
envases
enla
mesa de
envasad
0

5.5

5.8

5.4

5.1

5.5

5.4

5.2

5.4

5.5

53

53

5.4

5.1

5.2

5.2

5.8

Coloca
los
envases
vacios
vertical
mente
enla
canastill
a

23.1

23.3

24.7

23.1

23.5

23.5

23.8

22.9

23.8

21.6

24.1

23.8

24.4

23.9

23.6

23.2

21.9




Verifica
que los
envases
estén
correcta
mente
colocad
osenla
canastill
a

5.4

5.5

5.6

5.8

5.7

5.1

5.6

5.4

5.9

5.8

51

5.1

5.2

5.6

5.8

5.4

6.1

Espera
la
materia
prima en
mesa de
envasad
0

10.5

111

10.8

10.6

10.3

10.1

10.6

10.8

10.2

111

10.9

10.5

11.5

10.2

10.1

10.9

11.03

Lavado
de
materia
prima

15.2

15.8

15.5

15.9

15.8

14.5

15.6

15.7

15.6

15.9

14.8

15.6

15.9

14.5

15.5

154

14.5

Llena
los
envases
con
materia
prima

271.3

283.1

280.2

274.8

272.9

281.7

290.5

278.9

285.6

290.4

280.9

285.3

284.1

290.2

284.9

278.8

287.4

Verifica
que
todos
los
envases
estén
llenos
con
materia
prima

9.3

8.4

8.9

9.1

9.4

9.7

8.4

9.1

8.6

8.9

10.4

9.6

8.7

9.3

9.7

9.4

8.9




Traslada
la
1| canastil
9 | a al rack 4.5 5.2 4.9 5.3 54 4.8 4.7 5.3 4.9 5.2 4.7 4.2 5.1 4.7 4.3 5.1 4.8
Coloca
la
canastill
2laenel
0 | rack 6.8 7.1 6.9 6.7 7.4 7.2 7.5 7.1 6.8 7.4 7.2 7.6 6.9 6.5 7.8 7.4 7.1
Coeficiente de 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999 0.999
Pearson 75 9 9 9 8 7 9 9 8 7 7 7 8 8 7 7
1 ACTIVO
0 INACTIVO
NUMERO DE 1)Recepcidn de 2)Corte y 4)Adicion de . .
OBSERVACIONES materia prima eviscerado 3)Envasado liquido de gobierno >) Etiquetado 6)Almacenamiento
1 1 1 1 1 1 1 6
2 1 1 1 1 1 1 6
3 1 1 0 1 1 1 5
4 1 1 1 1 1 1 6
5 1 1 0 1 1 1 5
6 1 1 1 1 1 1 6
7 1 1 0 1 1 1 5
8 1 1 0 1 1 1 5
9 1 1 1 1 1 1 6
10 1 1 1 0 1 1 5
11 0 0 0 1 0 1 2
12 1 1 1 1 1 1 6
13 1 1 0 1 1 1 5




14
15
16
17
18
19
20
21

22
23

24
25

26
27
28
29

30
31

32

33

34
35

36
37

38
39
40
41

42




43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59
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Anexo 22. Autorizacion de ingreso a CMM PRODUCTS S.A.C.

EMPRESA CMM PRODUCTS S5.A.C,

EUC: 20603582668

PI. VILLA MARIA MZ NLT. 1- NUEVO CHIMBOTE — ANCASH — SANTA- CHIMBOTE

“Afio del Bicentenario del Pera: 200 afios de independencia”™

ASUNTO:  AUTORIZACION PARA REALIZAR FROYECTO DE
INVESTIGACION

Yo, CACHAY ATARCON ALEJANDRO JUNIORS, idenmtificado con DNI N.°
44552808, Representante Legal de la empresa CMM PRODUCTS S A C. con RUC N.®
20603582668, vbicado en Pyj. Villa Maria Mz N Lt. 1 - Nuevo Chimbote. / Ancash —
Santa — Chimbote; digo:

AUTORIZO, a los estudiantes Fomero Sanchez, Jehyson David, identificado con DNI
M. 70484866 v Tamayo Campos, Edwin Andrés, identificado con DNIN.® 46142285 de
la escupela profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, en calidad
de los autores para poder realizar su proyecto de investigacion titulade:

“Mejora del método de trabajo para incrementar la productividad en el proceso de
envasado en CMM PRODUCTS 5.A.C. — Chimbote 20217 para 1a cual se les brinda los
datos de la empresa, asi como las facilidades para la ejecocion y aplicacion del proyecto
de investigacion.

Se expide el presente documento a solicitud del interesado para los fines que se estime
conveniente.




Anexo 23. Autorizacion de publicacion en repositorio

CONSERWVAS

& MI MAMITA
\——_'.'-,I_--""-—_-‘

AUTORIZACION PARA PUBLICACION DE TESIS EN EL REPOSITORIO
CACHAY ALARCON ALEJANDRO JUNIORS
Representante Legal

Conservera CMM PRODUCTS 5.A.C.
20 de noviembre 2021

Esfimados estudiantes Romero Sanchez, Jehyson David y Tamayo Campos, Edwin
Andrés

En respuesta a la carta de ustedes gue en la que solicitan la autorizacion para publicar
la tesis denominada “Mejora del método de trabajo para incrementar la
productividad en el proceso de envasado en CMM PRODUCTS S.A.C. — Chimbote
20217, en el Repositorio de la Biblioteca de la Universidad Cesar Vallejo, asi como
en revistas especializadas en Investigacion Cientifica, a fin de contribuir con la base
de datos académica que les permitira llevar a cabo investigaciones en la misma linea,
la que se implementd en nuesira empresa.

Les brindamos la autorizacion para la publicacion de lo antes mencionado. Asi mismo
se les agradece por el aporte brindado a nuestra empresa.

Saludos cordiales

Atentamente

larcon

CARGO: EF‘IIEESENTANTE LEGAL
FECHA: 20/11/2021



Anexo 24. Autorizacion de acceso a informacion de CMM PRODUCTS S.A.C.

& MI MAMITA
V/

ACTA DE ACCESO A INFORMACION PARA DESARROLLO DE TESIS

El representante de la empresa: Cachay Alarcon Alejandro Juniors, hace de conocimiento que la Sr.
Romero Sanchez, Jehyson David y el Sr. Tamayo Campos, Edwin Andrés, Estudiantes de la Universidad
César Vallejo de la Escuela de ingenieria Industrial, han solicitado el acceso a las instalaciones de la
Conservera CMM PRODUCTS S.A.C. con N° RUC 20603582668 ubicada en el pj. Villa Maria Mz. ELt. 9 -
Nuevo Chimbote / Ancash — Santa — Chimbote, en las fechas de 10/03/2021 hasta el 25/12/2021, el motivo
es para el recojo de datos que le ayudaran a realizar su investigacion de fin de carrera.

La empresa se compromete a brindarle el acceso y se limita, previo acuerdo con el estudiante, a dar o no
datos confidenciales, dado la politica propia de la empresa.

Es potestad del estudiante aplicar sus diferentes conocimientos en el desarrollo del trabajo a realizar.

Asi mismo, la empresa exige se le haga llegar una copia del trabajo realizado como prueba del buen uso de
los datos recogidos.

Para dar fe del acuerdo se firma el siguiente documento:

/? L
" ({/“Firma del estudiante

Romero Sanchez, Jehyson David Tamayo Campos, Edwin Andrés
DNI: 70484866 DNI: 46142285

Cachay AASH ATEMEB Juniors
DNI: 44552808
rgo: Representante Legal

Chimbote: 20 Noviembre del afio 2021.




Anexo 25. Proceso de envasado CMM PRODUCTS S.A.C.







Anexo 26. Validacion para el formato del muestreo de trabajo

VALIDACION DE INSTRUMENTO
Juicio de experto 01

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VICTOR MARTIN REINOSODE LA ROSA con DNI N.° 75244593 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 229895 desempefidndome actualmente como
SUPERVISOR SSO en HAYDUK CORPORACION.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento formato muestreo del trabajo, a los efectos de su aplicacion en la Empresa
CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BI\U/II;JNYO EXCELENTE

1. Cronograma X

de items.

2. Amplitud de X
contenido

3. Redaccion de X
los items

4. Pertinencia X

5. Metodologia X
6. Coherencia X

7. Organizacion X

8. Objetividad X

9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes

de Diciembre del 2021. N

H

[T
'.-.u% REMOS0 DF LA ROSA
PERVISOR S50
A Cie 279855

Firmay Sello



Juicio de experto 02

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, ERIC ALFONSO CANEPA MONTALVO con DNI N.° 09850211 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 205930 desempefidndome actualmente como
DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO en la UNIIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CHIMBOTE.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacién del
instrumento formato muestreo del trabajo, a los efectos de su aplicacién en la Empresa
CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BMIlEJI\\I(O EXCELENTE

1. Cronograma X

de items.

2. Amplitud de X

contenido

3. Redaccion de X

los items

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

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes
de Diciembre del 2021.

e e e S D e

ERIC ALFONSO
CANEPA MONTALVO
INGENIERO INDUSTRIAL
Reg. CIP N° 205930

Firmay Sello



Juicio de experto 03

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS con DNI N.° 71035257 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 259072 desempefidndome actualmente como
SUPERVISOR SOMA en el CONSORCIO TORITO E.I.R.L.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento formato muestreo del trabajo, a los efectos de su aplicacion en la Empresa
CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BI\U/II;JNYO EXCELENTE

1. Cronograma X

de items.

2. Amplitud de X

contenido

3. Redaccion de X
los items

4. Pertinencia X

5. Metodologia X

6. Coherencia X
7. Organizacion X

8. Objetividad X

9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes
de Diciembre del 2021.

VLAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS
INGENIE y INDUSTRIAL
CIP N® 259072

Firmay Sello




Anexo 27. Validacion para el formato de productividad de mano de obra

VALIDACION DE INSTRUMENTO

Juicio de experto 01

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VICTOR MARTIN REINOSODE LA ROSA con DNI N.° 75244593 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 229895 desempefiAndome actualmente como
SUPERVISOR SSO en HAYDUK CORPORACION.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento formato productividad de mano de obra, a los efectos de su aplicacién en la
Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO B{\JAILEJNYO EXCELENTE
1. Cronograma X
de items.
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccion de X
los items
4. Pertinencia
5. Metodologia
6. Coherencia
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes

de Diciembre del 2021. M

' ).J Vit

FERVIEOR
<GP 229895

Firmay Sello



Juicio de experto 02

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, ERIC ALFONSO CANEPA MONTALVO con DNI N.° 09850211 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 205930 desempefidndome actualmente como
DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO en la UNIIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CHIMBOTE.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacién del
instrumento formato productividad de mano de obra, a los efectos de su aplicacion en la
Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

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

MUY
DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO BUENO EXCELENTE

1. Cronograma X
de items.

2. Amplitud de X
contenido

3. Redaccioén de X
los items

4. Pertinencia

5. Metodologia

6. Coherencia

7. Organizacion

X X| X| X| X

8. Objetividad

9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes
de Diciembre del 2021.

e e S e

ERIC ALFONSO
CANEPA MONTALVO
INGENIERO INDUSTRIAL

Reg. CIP N° 205930

Firma



Juicio de experto 03

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS con DNI N.° 71035257 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 259072 desempefidndome actualmente como
SUPERVISOR SOMA en el CONSORCIO TORITO E.I.R.L.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento formato productividad de mano de obra, a los efectos de su aplicacion en la
Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BI\U/II;JNYO EXCELENTE

1. Cronograma X
de items.

2. Amplitud de X
contenido

3. Redaccion de X

los items

4. Pertinencia X

5. Metodologia X

6. Coherencia X

7. Organizacion X
8. Objetividad X

9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes
de Diciembre del 2021.

CIP N* 259072

Firma



Anexo 28. Validacion para el formato de del diagrama analitico del operario

VALIDACION DE INSTRUMENTO
Juicio de experto 01

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VICTOR MARTIN REINOSODE LA ROSA con DNI N.° 75244593 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 229895 desempefiAndome actualmente como
SUPERVISOR SSO en HAYDUK CORPORACION.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento formato diagrama analitico del operario, a los efectos de su aplicacion en la
Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BMEI\TO EXCELENTE
1. Cronograma X
de items.
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccion de X
los items
4. Pertinencia
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes
de Diciembre del 2021. —

H
\ coam 9 ACI1OM
™ ,-;m%u/ REMOS0 DF LA ROSA
. PERVIBDR 550
S CIR 229855

Firmay Sello



Juicio de experto 02

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, ERIC ALFONSO CANEPA MONTALVO con DNI N.° 09850211 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 205930 desempefidndome actualmente como
DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO en la UNIIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CHIMBOTE.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacién del
instrumento formato diagrama analitico del operario, a los efectos de su aplicacion en la
Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BMIlEJI\\I(O EXCELENTE
1. Cronograma X
de items.
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccion de X
los items
4. Pertinencia X
5. Metodologia
6. Coherencia
7. Organizacion
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes
de Diciembre del 2021

ERICALFONSO
CANEPA MONTALVO
INGENIERO INDUSTRIAL

Reg. CIP N° 205930
Firma




Juicio de experto 03

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS con DNI N.° 71035257 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 259072 desempefidndome actualmente como
SUPERVISOR SOMA en el CONSORCIO TORITO E.I.R.L.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento formato diagrama analitico del operario, a los efectos de su aplicacion en la
Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

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

MUY
DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO BUENO EXCELENTE

1. Cronograma X
de items.

2. Amplitud de X
contenido

3. Redaccion de X
los items

. Pertinencia

. Metodologia

. Coherencia

. Organizacioén

ol N o o M
X| X X| X| X

. Objetividad

9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes
de Diciembre del 2021

CUL foutah

VFLAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS
INGENIERO INDUSTRIAL

CIP N* 259072

Firmay Sello



Anexo 28. Validacion para el formato de del diagrama analitico del operario

VALIDACION DE INSTRUMENTO
Juicio de experto 01

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VICTOR MARTIN REINOSODE LA ROSA con DNI N.° 75244593 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 229895 desempefiAndome actualmente como
SUPERVISOR SSO en HAYDUK CORPORACION.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento formato costo de mano de obra, a los efectos de su aplicacion en la Empresa
CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BMEI\TO EXCELENTE

1. Cronograma X

de items.

2. Amplitud de X

contenido

3. Redaccion de X

los items

4. Pertinencia X
5. Metodologia X

6. Coherencia X
7. Organizacion X

8. Objetividad X

9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes

de Diciembre del 2021 e \I

Firmay Sello

FERVIBOR &
< CIP 229455




Juicio de experto 02

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, ERIC ALFONSO CANEPA MONTALVO con DNI N.° 09850211 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 205930 desempefidndome actualmente como
DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO en la UNIIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CHIMBOTE.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacién del
instrumento formato costo de mano de obra, a los efectos de su aplicacion en la Empresa
CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BMIlEJI\\I(O EXCELENTE

1. Cronograma X
de items.

2. Amplitud de X
contenido

3. Redaccion de X
los items

4. Pertinencia X
5. Metodologia

6. Coherencia

7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes
de Diciembre del 2021

ERIC ALFONSO
CANEPA MONTALVO
INGENIERO INDUSTRIAL
Reg. CIP N° 205930

Firma



Juicio de experto 03

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS con DNI N.° 71035257 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 259072 desempefidndome actualmente como
SUPERVISOR SOMA en el CONSORCIO TORITO E.I.R.L.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento formato costo de mano de obra, a los efectos de su aplicacion en la Empresa
CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BI\U/II;JNYO EXCELENTE

1. Cronograma X

de items.

2. Amplitud de X

contenido

3. Redaccion de X
los items

4. Pertinencia X
5. Metodologia X

6. Coherencia X
7. Organizacion X

8. Objetividad X

9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes
de Diciembre del 2021

CUL fouta

VFLAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS
INGENIERD INDUSTRIAL

CIP N* 2569072

Firma



Anexo 29. Validacion para el formato de eficiencia fisica

VALIDACION DE INSTRUMENTO
Juicio de experto 01

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VICTOR MARTIN REINOSODE LA ROSA con DNI N.° 75244593 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 229895 desempefiandome actualmente como
SUPERVISOR SSO en HAYDUK CORPORACION.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento formato eficiencia fisica, a los efectos de su aplicacién en la Empresa CMM
PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO BICJAIlEJNYO EXCELENTE
1. Cronograma X
de items.
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccion de X
los items
4. Pertinencia X
5. Metodologia
6. Coherencia
7. Organizacién
8. Objetividad
9. Claridad . X
)
En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad deﬁuﬁllé\a S O a;é del mes
de Diciembre del 2021 \,r Thiein | by,
" /'J H L) f L
Bedl. ViCT AT REMOS0 DE LA RDSA
- %ﬁmﬂ“

Firma



Juicio de experto 02

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, ERIC ALFONSO CANEPA MONTALVO con DNI N.° 09850211 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 205930 desempefidndome actualmente como
DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO en la UNIIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CHIMBOTE.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacién del
instrumento formato eficiencia fisica, a los efectos de su aplicacién en la Empresa CMM
PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BMIlEJI\\I(O EXCELENTE
1. Cronograma X
de items.
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccion de X
los items
4. Pertinencia
5. Metodologia
6. Coherencia
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes
de Diciembre del 2021

ERIC ALFONSO
CANEPA MONTALVO
INGENIERO INDUSTRIAL
Reg. CIP N° 205930

Firma




Juicio de experto 03

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS con DNI N.° 71035257 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 259072 desempefidndome actualmente como
SUPERVISOR SOMA en el CONSORCIO TORITO E.I.R.L.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento formato eficiencia fisica, a los efectos de su aplicacién en la Empresa CMM
PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BI\U/II;JNYO EXCELENTE
1. Cronograma X
de items.
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccion de X
los items
4. Pertinencia X
5. Metodologia
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 07 dias del mes
de Diciembre del 2021.

CUL foutah

INGENIERD INDUSTRIAL
CIP N* 269072

VFLAOCHAGA :gm’nﬁfosums

Firma



Anexo 30. Validacion para el instrumento cursograma analitico del operario

Juicio de experto 01

VALIDACION DE INSTRUMENTO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VICTOR MARTIN REINOSODE LA ROSA con DNI N.° 75244593 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 229895 desempefidndome actualmente como

SUPERVISOR SSO en HAYDUK CORPORACION.

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

instrumento cursograma analitico del operario, a los efectos de su aplicacion en la Empresa
Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes,

apreciaciones.

puedo formular

las siguientes

MUY
DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO BUENO EXCELENTE

1. Cronogramade

X
items.
2. Amplitud de

X
contenido
3. Redaccién delos X
items
4, Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacién
8. Objetividad
9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los-€del mes

DICIEMBRE del 2021.

e

4

[
___1/

T

FERVIBOR 5
CIP 229895

LAROSA
50

Firmay Sello



Juicio de experto 02

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, ERIC ALFONSO CANEPA MONTALVO con DNI N.° 09850211 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 205930 desempefiandome actualmente como
DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO en la UNIIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CHIMBOTE.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento cursograma analitico del operario, a los efectos de su aplicacion en la Empresa

Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

MUY
DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO BUENO EXCELENTE

1. Cronogramade

X
items.
2. Amplitud de

X
contenido
3. Redaccién delos X
items
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacién X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 7 del mes de
DICIEMBRE del 2021.

ERIC ALFONSO
CANEPA MONTALVO
INGENIERO INDUSTRIAL

Reg. CIP N° 205930

Firmay Sello



Juicio de experto 03

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS con DNI N.° 71035257 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 259072 desempefiandome actualmente como

SUPERVISOR SOMA en el CONSORCIO TORITO E.l.R.L.

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

instrumento cursograma analitico del operario, a los efectos de su aplicacién en la Empresa
Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes,

apreciaciones.

puedo formular

las siguientes

MUY

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO BUENO EXCELENTE
1. Cronogramade
, X
items.
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccién delos X
items
4, Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 7 del mes de

DICIEMBRE del 2021.

o i

—

VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS
INGENIERD INDUSTRIAL
CIP N* 259072

Firmay Sello



Anexo 31. Validacion para el instrumento de diagrama bimanual

Juicio de experto 01

VALIDACION DE INSTRUMENTO

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VICTOR MARTIN REINOSODE LA ROSA con DNI N.° 75244593 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 229895 desempefiandome actualmente como

SUPERVISOR SSO en HAYDUK CORPORACION.

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

instrumento de diagrama bimanual, a los efectos de su aplicacion en la Empresa
Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes,

apreciaciones.

puedo formular

las siguientes

MUY

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO BUENO EXCELENTE
1. Cronogramade
, X
items.
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccién delos X
items
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacién X
8. Objetividad X
9. Claridad X

DICIEMBRE del 2021.

CnFapFLLIDN
)J'm%' RENGSO DE LA ROSA
FERVISOR 880

H

-]
CiP 229855

Firmay Sello



Juicio de experto 02

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, ERIC ALFONSO CANEPA MONTALVO con DNI N.° 09850211 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 205930 desempefiandome actualmente como
DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO en la UNIIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CHIMBOTE.

Por este medio del presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento de diagrama bimanual, a los efectos de su aplicacion en la Empresa

Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

MUY
DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO BUENO EXCELENTE

1. Cronogramade

X
items.
2. Amplitud de

X
contenido
3. Redaccién delos

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

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 7 del mes de
DICIEMBRE del 2021.

ERIC ALFONSO
CANEPA MONTALVO
INGENIERO INDUSTRIAL

Reg. CIP N° 205930

Firmay Sello



Juicio de experto 03

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

instrumento de diagrama bimanual, a los efectos de su aplicacibn en la Empresa

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS con DNI N.° 71035257 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 259072 desempefiandome actualmente como
SUPERVISOR SOMA en el CONSORCIO TORITO E.I.R.L.

Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

Luego de hacer las observaciones pertinentes,

apreciaciones.

puedo formular

DEFICIENTE

ACEPTABLE

BUENO

MUY
BUENO EXCELENTE

1. Cronogramade

items.

2. Amplitud de

contenido

3. Redaccién delos

items

4, Pertinencia

5. Metodologia

6. Coherencia

7. Organizacién

8. Objetividad

9. Claridad

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 7 del mes de

DICIEMBRE del 2021.

O, futad

—

VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS
INGENIERD INDUSTRIAL
CIP N* 259072

Firmay Sello

las siguientes




Anexo 32. Validacion para el instrumento de la hoja interrogantes preliminares y de
fondo

VALIDACION DE INSTRUMENTO
Juicio de experto 01
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VICTOR MARTIN REINOSODE LA ROSA con DNI N.° 75244593 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 229895 desempefidndome actualmente como
SUPERVISOR SSO en HAYDUK CORPORACION.

Por este medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién del
instrumento de la hoja interrogantes preliminares y de fondo segun sus medios, segun su
persona, segln su sucesion, segin su lugar, segun su propésito, a los efectos de su
aplicacion en la Empresa Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BI\U/II;JNYO EXCELENTE

1. Cronograma X

de items.

2. Amplitud de X

contenido

3. Redaccion de X

los items

4. Pertinencia X

5. Metodologia X

6. Coherencia X
7. Organizacion X

8. Objetividad X

9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Truijillo a los 7 dias del mes
de DICIEMBRE del 2021.

Firmay Sello

FERVIBOR 5
S CIP 229895




Juicio de experto 02
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, ERIC ALFONSO CANEPA MONTALVO con DNI N.° 09850211 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 205930 desempefiandome actualmente como
DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO en la UNIIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CHIMBOTE.

Por este medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento de la hoja interrogantes preliminares y de fondo seguin sus medios, segun su
persona, segln su sucesion, segun su lugar, segun su propésito, a los efectos de su
aplicacion en la Empresa Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BMEI\TO EXCELENTE
1. Cronograma X
de items.
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccion de X
los items
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia
7. Organizaciéon X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 7 dias del mes
de DICIEMBRE del 2021.

ERICALFONSO
CANEPA MONTALVO
INGENIERO INDUSTRIAL

Reg. CIP N° 205930
Firmay Sello




Juicio de experto 03
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS con DNI N.° 71035257 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 259072 desempefiandome actualmente como
SUPERVISOR SOMA en el CONSORCIO TORITO E.I.R.L.

Por este medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién del
instrumento de la hoja interrogantes preliminares y de fondo segun sus medios, segln su
persona, segln su sucesion, segun su lugar, segun su propésito, a los efectos de su
aplicacion en la Empresa Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

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

MUY
DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO BUENO EXCELENTE

1. Cronograma X
de items.

2. Amplitud de X
contenido

3. Redaccion de X
los items

4. Pertinencia

5. Metodologia

6. Coherencia

7. Organizacién

8. Objetividad

X X| X| X| X| X

9. Claridad

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Truijillo a los 7 dias del mes
de DICIEMBRE del 2021.

QL fi

=

VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP N* 2569072

Firmay Sello



Anexo 33. Validacién para el instrumento de la hoja de analisis de tiempos

VALIDACION DE INSTRUMENTO
Juicio de experto 01
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VICTOR MARTIN REINOSODE LA ROSA con DNI N.° 75244593 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 229895 desempefiandome actualmente como
SUPERVISOR SSO en HAYDUK CORPORACION.

Por este medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion el
instrumento de la hoja de andlisis de tiempos, a los efectos de su aplicacion en la Empresa
Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

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

MUY
DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO BUENO EXCELENTE

1. Cronograma X
de items.

2. Amplitud de X
contenido

3. Redaccioén de X
los items

4. Pertinencia

5. Metodologia

6. Coherencia

7. Organizacion

x| X| X| X| X

8. Objetividad

9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Truijillo a los 7 dias del mes
de DICIEMBRE del 2021.

' ;,J e

Firmay Sello

FERVISOR 5
FCIP 229895




Juicio de experto 02
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, ERIC ALFONSO CANEPA MONTALVO con DNI N.° 09850211 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cddigo CIP 205930 desempefidndome actualmente como
DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO en la UNIIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CHIMBOTE.

Por este medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validaciéon el
instrumento de la hoja de andlisis de tiempos, a los efectos de su aplicacion en la Empresa
Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BmlEJI\TO EXCELENTE
1. Cronograma X
de items.
2. Amplitud de X
contenido
3. Redaccién de X
los items
4. Pertinencia X
5. Metodologia X
6. Coherencia X
7. Organizacion X
8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 7 dias del mes
de DICIEMBRE del 2021.

ERIC ALFONSO
CANEPA MONTALVO
INGENIERO INDUSTRIAL
Reg. CIP N° 205930

Firmay Sello




Juicio de experto 03
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS con DNI N.° 71035257 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 259072 desempefiandome actualmente como
SUPERVISOR SOMA en el CONSORCIO TORITO E.I.R.L.

Por este medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion el
instrumento de la hoja de andlisis de tiempos, a los efectos de su aplicacion en la Empresa
Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BI\U/II;JNYO EXCELENTE

1. Cronograma X

de items.

2. Amplitud de X

contenido

3. Redaccion de X

los items

4. Pertinencia X

5. Metodologia X

6. Coherencia X

7. Organizacion X
8. Objetividad X

9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 7 dias del mes
de DICIEMBRE del 2021.

O i

—1
VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP N* 259072

Firmay Sello




Anexo 34. Validacion para el instrumento tabla comparativa de variacién de actividades
improductivas

VALIDACION DE INSTRUMENTO
Juicio de experto 01
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VICTOR MARTIN REINOSODE LA ROSA con DNI N.° 75244593 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 229895 desempefiandome actualmente como
SUPERVISOR SSO en HAYDUK CORPORACION.

Por este medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion el
instrumento de tabla comparativa de variacion de actividades improductivas, a los efectos
de su aplicacion en la Empresa Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BMIlEJI\\I(O EXCELENTE

1. Cronograma X

de items.

2. Amplitud de X

contenido

3. Redaccion de X
los items

4. Pertinencia X
5. Metodologia X

6. Coherencia X

7. Organizacién X

8. Objetividad X

9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 7 dias del mes
de DICIEMBRE del 2021.

Firmay Sello

PE
AP T29855




Juicio de experto 02
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, ERIC ALFONSO CANEPA MONTALVO con DNI N.° 09850211 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 205930 desempefiandome actualmente como
DOCENTE DE TIEMPO COMPLETO en la UNIIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CHIMBOTE.

Por este medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion el
instrumento de tabla comparativa de variacion de actividades improductivas, a los efectos
de su aplicacién en la Empresa Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BmlEJI\\I(O EXCELENTE

1. Cronograma X

de items.

2. Amplitud de X

contenido

3. Redaccion de X

los items

4. Pertinencia X

5. Metodologia X

6. Coherencia X
7. Organizaciéon X

8. Objetividad X

9. Claridad X

En sefial de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Truijillo a los 7 dias del mes
de DICIEMBRE del 2021.

ERICALFONSO
CANEPA MONTALVO
INGENIERO INDUSTRIAL

Reg. CIP N° 205930
Firmay Sello




Juicio de experto 03
CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS con DNI N.° 71035257 de profesion
INGENIERO INDUSTRIAL con cédigo CIP 259072 desempefiandome actualmente como
SUPERVISOR SOMA en el CONSORCIO TORITO E.I.R.L.

Por este medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion el
instrumento de tabla comparativa de variacion de actividades improductivas, a los efectos
de su aplicacién en la Empresa Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO BI\U/II;JNYO EXCELENTE

1. Cronograma X

de items.

2. Amplitud de X

contenido

3. Redaccion de X

los items

4. Pertinencia X

5. Metodologia X
6. Coherencia X

7. Organizacion X

8. Objetividad X
9. Claridad X

En sefal de la conformidad firmo la presente en la ciudad de Trujillo a los 7 dias del mes
de DICIEMBRE del 2021.

O i

VELAOCHAGA FERNANDEZ JOSE LUIS
INGENIERO INDUSTRIAL
CIP N* 259072

Firmay Sello



Anexo 37. Resultado de turnitin

TESIS ROMERO - TAMAYO

IRFCHE DE Ot paLIDAD

22+ 18« 1«

INDICE GE SiaLmub FUERMTES DE INTEAMNET PUBLICACIDNES

TRABA|OS DEL
ESTUDIAMTE

FUEMTES PAPAAMAS

repositorio.ucv.edu.pe

Huerie oe inbermet

104

—

Submitted to Universidad Cesar Vallejo

Trabajo del estudiame

S

hdl.handle.net

Huerie oe inbermet

<7

Submitted to Universidad Catolica Los
Angeles de Chimbote

Trabajo del estudiame

<7

www.regionarequipa.gob.pe

ruerne o intemet

<74

Submitted to Universidad San Ignacio de
Loyola

Trabajo del estudiame

<7

www. didacticamusical.com

rueme oe inbemet

<7

worldwidescience.org

ruerne o intemet

<74




Anexo 38. Informacion de MP bindadda por la empresa CMM PRODUCTS
S.A.C. en el mes de abril

\\

M.P INGRESADA -ANCHOVETA EN SALSA DE TOMATE

FECHAS PFSCADO PFSO BRUTO-KG  PFSO NFTN-KG
OS /04 /202 Anchoveta 12968 8692
06/0Y4/20 ?) Anchoveta 13 061 3520
03 /04 /20&/ Anchoveta 12989 8869
08/04/ 20 Anchoveta 13121 884s
09 /0y /202 Anchoveta 120]] 94 &Y
10 /oy 202 Anchoveta 12524 8820
12 /O“/' /20 2/ Anchoveta |12 SC2 ERi S
1304 /202/ Anchoveta 12 066 9293
14 Joy 202/ Anchoveta 13 240 3391
1S /oy | 202/ Anchoveta 124995 1309
16 Joy [202¢ Anchoveta [23SE g39S
1} /o4 202/ Anchoveta 12688 g828
19 /o4 /2027 Anchoveta i31SB q00/
20 Jo4 [0y Anchoveta 13233 Q9 6
2 ] 04 /202 Anchoveta 1233) 89113
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Anexo 39. Informaciéon de MP bindadda por la empresa CMM PRODUCTS S.A.C.
en el mes de mayo

NCHOVETA EN SALSA DE TOMATE

PESCADO PFSO BRUTO-KG _ PFSO NFTO-KG
oS /202/ Anchoveta j2(8] 2452
0S/202/ Anchoveta /300] 1934
oS Jzo2/ Anchoveta I/ 890 G/
5 [ 05 Joczi Anchoveta 12 §02 gii2
'-}/ os [0 Anchoveta 12267 8198
of / 2o/ Anchoveta 12982 é36/
Jos J2oey Anchoveta 12353 B63y
Anchoveta 12455 8397
Anchoveta 12217 goq/
Anchoveta 12 903 302
Anchoveta 13 206 838 >
Anchoveta I/ 889 8IS
Anchoveta HE8S3 316k
Anchoveta 13113 892
Anchoveta 12010 83373
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Anexo 40. Informaciéon de MP bindadda por la empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

en el mes de ju

nio

PESCADO PESO BRUTO-KG
R 02/ Anchoveta (22920 B4 S8
) 2.1 Anchoveta 1222} BGq 29
o6 [ zo?( Anchoveta (2 (86 }q 8/
B @5120&/ Anchoveta 1228/ 2203
1 [ 06202/ Anchoveta 1233/ 2812
‘,J 06/ 207/ Anchoveta 1486 95494
06/202( Anchoveta 12568 7866
) 06/202/ Anchoveta i23 36 rvayq
06 /20¢/ Anchoveta 12633 8283
§ @5] 292/( Anchoveta 12963 245S
06 /2021 Anchoveta ]2 100 8590
722 Anchoveta 12029 Log/
/ Anchoveta 24929 &HD 8
2/ Anchoveta l246s 8330
R Anchoveta 12951 gozs
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Anexo 41. Informacion de MP bindadda por la empresa CMM PRODUCTS
S.A.C. en el mes de agosto

M.P INGRESADA -ANCHOVETA EN SALSA DE TOMATE

FECHAS PESCADO PESO BRUTO-KG  PESO NETO-KG
Oa / C“c%/ 202/ Anchoveta (3(68 qZ 02
03 [0g/202¢ Anchoveta (2 892 992
09 fog /02 Anchoveta 15082 gEll
0S (08 /20¢/ Anchoveta 12983 G3it
06 /o8B /202/ Anchoveta 13198 @359
o8 (08 /2001 Anchoveta 12607 G463
0% /o8 ] 20t/ Anchoveta 12622 ggss
(O /08 / 2021 Anchoveta 12898 gzif
)/ /08; / 29C7 Anchoveta /zgs</ 8863
i2 [o8 [ 202/ Anchoveta (371} E£806
16 [ o8 [ 2021 Anchoveta 12690 8948
1) [08 / 202/ Anchoveta (3140 7449
I8 /08 /Zo?/ Anchoveta 1263/ d342
[9 [08 / 202/ Anchoveta )2 82X 8930
2[ o )202/ Anchoveta 13/} G073/
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Anexo 42. Informacion de MP bindadda por la empresa CMM PRODUCTS
S.A.C. en el mes de septiembre

ADA -ANCHOVETA EN SALSA DE TOMATE

PESCADO PESO BRUTO-KG  PESO NETO-KG
o ] 09/ 202/ Anchoveta (2138 @223
My }‘O?L(_D_Q/ 02/ Anchoveta [2Q32 88K
Jos/ O‘?/ 202/ Anchoveta /2689 G224
oY/ e¢/ 202/ Anchoveta /3045 9360
lo6 [ 09/ 202/ Anchoveta 12696 $943
02/ 0% 202/ Anchoveta 12250 96
08/ O?/ 202/ Anchoveta (3074/ 39
” I 09 / 0?/202/ Anchoveta 12498 944 39
o/ o9 w2/ Anchoveta 12338 9/39
09, Anchoveta 12636 332%
09 / 202/ Anchoveta [25CS 323%
/ 202/ Anchoveta (2313 q29%
26 Anchoveta 12¢i] G113
Anchoveta (2279 3840

Anchoveta




Anexo 43. Informacion de MP bindadda por la empresa CMM PRODUCTS
S.A.C. en el mes de octubre

PESCADO PESO BRUTO-KG  PESO NETO-KG

0‘1/ IO/ZOZ/ Anchoveta |2 302 g22/
"-]"GS‘/' (o 202/ Anchoveta 126373 @20/

i fjbé{ (o] 202/ Anchoveta 129497 q228

6‘)—/[0/ 202/ Anchoveta (23S 845
-~ lo8/ie/ 202/ Anchoveta 12423 P44
| 0?, tef 202/ Anchoveta 12429 24 8/
Lyl 19/ 2oz Anchoveta 2G9S q/25%

2/ 1ol 202/ Anchoveta HEE 333
"“13’ ref 20t/ Anchoveta [2062 q9)98
l o] 2w/ Anchoveta (2.20( 8Glo

; Anchoveta {2306 9252
/ 202/ Anchoveta 12163 8938
Z Anchoveta izs82 9393}
Anchoveta 1255 Q69
Anchoveta 12348 4399
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Anexo 44. Registro de visita a CMM PRODUCTS S.A.C.
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Anexo 45. Control de capacitaciones de julio en CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 46. Control de capacitaciones de agosto en CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 47. Control de capacitaciones de septiembre en CMM PRODUCTS
S.A.C.
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Anexo 48. Control de capacitaciones de octubre en CMM PRODUCTS S.A.C.
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la Tesis titulada: "Mejora del método de trabajo para incrementar la productividad en el
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