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Resumen
La presente investigacion tuvo como propdésito determinar de que manera la mejora
del método de trabajo en el proceso de corte y eviscerado influye en la productividad
de CMM PRODUCTS S.A.C. El estudio fue aplicativo y de disefio pre-experimental.
La poblacion fue manifestada por la productividad de los procesos de produccion
para fabricar de entero de anchoveta en salsa de tomate, ademas, la muestra
estuvo representada por la productividad de corte y eviscerado. Entre los
instrumentos utilizados se encuentran: el estudio de tiempos, el cursograma
analitico, el diagrama de bimanual y el diagrama de recorrido. Asimismo, a través
del muestreo del trabajo se constatdé que el principal obstaculo era el proceso de
corte y eviscerado. Ademas, se aminoré el porcentaje de actividades no
productivas, el cual paso de 38.89% con método inicial a 38.46% con el renovado
método, indicando una variacion de 1.11%. Por otro lado, se aminord el tiempo
estandar de 33.43 minutos/bandeja a 32.35 minutos/bandeja, evidenciando asi, una
variacion de 3.32%. Por ultimo, la productividad de mano de obra presentd un
aumento del 10.53%, la productividad del costo de mano de obra crecié un 10.78%

y la eficiencia fisica de materia prima se elevo en 4.98%.
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Abstract

The purpose of this research was to determine how the improvement of the working
method in the cutting and gutting process influences the productivity of CMM
PRODUCTS S.A.C. The study was applicative and pre-experimental design. The
population was manifested by the productivity of the production processes to
manufacture whole anchovy in tomato sauce, in addition, the sample was
represented by the productivity of cutting and gutting. Among the instruments used
are: the time study, the analytical course diagram, the bimanual diagram and the
route diagram. Likewise, through work sampling it was found that the main obstacle
was the cutting and gutting process. In addition, the percentage of non-productive
activities decreased, which went from 38.89% with the initial method to 38.46% with
the renewed method, indicating a variation of 1.11%. On the other hand, the
standard time was reduced from 33.43 minutes / tray to 32.35 minutes / tray, thus
showing a variation of 3.32%. Finally, labor productivity increased by 10.53%, labor
cost productivity grew by 10.78% and the physical efficiency of raw material rose by
4.98%.

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

El estudio denominado “Mejora del método de trabajo en el proceso de corte y
eviscerado para incrementar la productividad en CMM PRODUCTS S.A.C. -
Chimbote 20217, siendo la conservera previamente mencionada el objeto de
estudio, se encuentra situada en Pueblo Joven Villa Maria Mz. N Lt. 1 - Nuevo
Chimbote. Asi mismo, cuenta con los siguientes procesos, tales como:
recepcionamiento de la materia prima, corte y eviscerado, el envasado, cocinado,
drenaje, adicion del liquido de cobertura, el exhausting, el sellado, el esterilizado,
enfriado, empaque, etiquetado, codificado y almacenamiento de producto
terminado. Es necesario informar que, este estudio es de vital relevancia para esta
empresa, ya que se instaurd la mejora del método de trabajo a fin de lograr la
ptimizacion del tiempo, eliminacion de tareas ineficientes y el disefio de una nueva
forma de trabajar, aumentando la productividad de corte y eviscerado en CMM
PRODUCTS S.A.C.

A nivel internacional, la globalizacion, las paradas no esperadas, el tiempo muerto
y el retraso son resultado de no efectuar un adecuado examen del trabajo, a fin de
aminorar los inconvenientes que se presentan (Rodrigues et al., 2019, p.2). Esta
problematica se ve reflejada en diversas industrias manufactureras, especialmente
en paises como: Japon y Espafia, cuyas empresas ven afectadas sus
productividades debido a que presentan retrabajos, productos inconformes e
inadecuados métodos de trabajo (Gavrikova, Dolgih y Dyrina, 2016, p.1). El suprimir
estos problemas es primordial para estas empresas, por ello, debe conocerse los
procesos Yy luego reconocer las fallas, ineficiencias y tiempos de inactividad (Tejada,
Gisber y Pérez, 2017, p.3). De esta manera, la mejora del método se manifiesta
como una importante metodologia porque ayuda a crear un renovado método de
hacer el trabajo, aminorando el tiempo requerido para ejecutar las tareas, logrando
asi, optimizar recursos e incrementar la productividad (Magu, Khanna vy
Seetharaman, 2017, p.5).

A nivel nacional, y especialmente en el sector conservero en Peru, existen procesos
gue carecen de automatizacion para la produccién de conservas de pescado, por
tal razéon, este sector emplea una gran cuantia de operarios como pieza
fundamental de sus actividades operativas; la cual es de gran relevancia dado que

garantiza la inocuidad y calidad del producto, sin embargo, el empleo de horas



hombre conlleva inconvenientes vinculados al rendimiento de los operarios ya que
la conducta productiva es complicado estandarizarla (Duran, Cetindere y Enre,
2016, p.1). Ademas, al realizar sus procesos de manera manual, se generan
deficiencias por no tener implantado un tiempo estandar, por lo que no se ha podido

cumplir con los pedidos a tiempo (Montoya et. al, 2020, p.2).

Por otro lado, a nivel local, muchas empresas conserveras de pescado, manifiestan
problemas en su productividad; motivado los avances tecnoldgicos, procesos
ineficientes y pausados. Por ello, es necesario que las empresas encuentren la
forma de acrecentar su productividad, mediante un método de trabajo adecuado y
estandarizado (Bernard, Jensen y Schott, 2016, p.18). Sin embargo, este
inconveniente se presenta constantantemente en las conserveras debido a que no
se toman acciones para dar respuesta al inconveniente vinculado a la
productividad. Esta es la situacién de la empresa CMM PRODUCTS S.A.C., en
donde se puedo observar en los reportes del area de produccion la existencia de
un nivel bajo de productividad de las cajas en la produccién de entero de anchoveta
en base a salsa de tomate. Por otro lado, mediante observacion directa se
determind lo mencionado anteriormente se produjo por los constantes retrasos

ocurridos en el proceso de cortar y retirar las visceras.

En otro sentido, realizando un estudio de las tareas llevadas a cabo en el corte y
eviscerado, se determiné como principal obstaculo al trabajo experimental, puesto
qgue los principales factores estan asociados a la carencia de estandarizacion de
tiempo, esto fundamentado porque en este proceso no se cuenta estandarizado el
tiempo. Adicionado a ello, existe la carencia de capacitacion de los colaboradores
en relacion a las tareas que se efectian, esto se aprecia dado que, se presenta una
manipulacion incorrecta de la materia prima, ocasionando de esta forma
desperdicios del recurso en exceso. Otro factor que genera problemas, es que la
comparfiia carece de un control adecuado de horas de produccion, ni de la cantidad
operadoras que se necesitan, por ello, en ciertas ocasiones laboran en un tiempo
mayor a 12 horas, inclusive hay dias cuando la produccion esta al maximo y se
trabaja hasta aproximadamente 16 horas, ocasionando asi, cansancio debido a las

largas horas de produccion.

A ello se le adiciona que la distribucion de los elementos de trabajo no es correcta,

puesto que, el sitio donde se encuentran las paneras estan distantes de las mesas



de trabajo del cortado y eviscerado, lo que origina mayor tiempo improductivo. De
igual forma, se manifiesta que las actividades desarrolladas en este proceso se
ejecutan manualmente, provocando derroche del tiempo y un bajo esfuerzo de los
colaboradores. No obstante, hace falta un manejo de las tareas asignadas, dado
que, solo hay un supervisor, el cual tiene varias ausencias en el trabajo,
ocasionando asi, que los colaboradores ejerzan sus tareas de manera ineficiente,
por lo que desarrollan el trabajo pausadamente, provocando asi una mayor cuantia
de tiempos no productivos. En definitiva, el principal problema de la empresa CMM
PRODUCTS S.A.C., es el proceso llamado corte y eviscerado, dado que, no se
cuenta con un método eficiente de trabajo y no se encuentra los tiempos

estandarizados, provocando asi un bajo nivel de productividad.

Laformulacion del problema planteado fue: ¢ De qué manera la mejora de método
de trabajo en el proceso de corte y eviscerado influye en la productividad en la
empresa CMM PRODUCTS S.A.C. — Chimbote 2021? Asi mismo, se presenta una
justificacion social, puesto que los operarios aminoraron la carga fisica y mental,
la cual implicar4 un mejor desenvolvimiento por parte de ellos. En efecto, se daria
cumplimiento a los estandares de trabajo beneficiando asi, al crecimiento de la
empresa. Asimismo, se tiene una justificacion medio ambiental, ya que mediante la
mejora del método de trabajo se redujeron los desperdicios que se obtienen en la
actividad productiva de la compafiia, y también se mejoré la eficiencia del proceso,
disminuyendo el efecto en el ambiente que genera la emanacion de los despilfarros

gue van al medio ambiente.

Por otro lado, se justifica de forma econdmica, porque se otorgaron procedimientos
necesarios para normalizar los tiempos del proceso de cortado y eviscerado; y
aminoré la pérdida de del recurso marino, logrando asi, reducir el tiempo
improductivo y elaborar una gran abundancia de cajas con latas de conservas en
el menor tiempo posible. Definitivamente, generando un aumento econdmico
relevante en la conservera. Finalmente, se justifica de forma metodoldgica, puesto
que, el actual estudio servi6 como antecedente para otrs investigaciones, de los
cuales aprovecharon los resultados alcanzados de esta investigacion y lo
contrastaron con circunstancias de parecida o mayor relevancia. Incluso, se utilizd

el instrumento de estudio de tiempo a fin de implantar el tiempo estandarizado en



el proceso de corte y eviscerado, originando asi nuevas formas de analizar casos
de similar magnitud.

Con respecto al objetivo general se sostiene: Determinar de que manera la mejora
del método de trabajo en el proceso de corte y eviscerado influye en la productividad
en la empresa CMM PRODUCTS S.A.C. - Chimbote 2021. Por otro lado, como
objetivos especificos se establecio: Efectuar un diagndstico en el proceso
productivo de la elaboracion de conservas en CMM PRODUCTS S.A.C. — Chimbote
2021. Determinar la influencia de la productividad inicial del proceso de corte y
eviscerado en CMM PRODUCTS S.A.C. — Chimbote 2021. Aplicar la mejora del
método de trabajo en el proceso de corte y eviscerado en CMM PRODUCTS S.A.C.
— Chimbote 2021. Determinar la productividad final del proceso de corte y
eviscerado en CMM PRODUCTS S.A.C. — Chimbote 2021. Evaluar la influencia de
las productividades antes y después de aplicar la mejora del método de trabajo en
el proceso de corte y eviscerado en CMM PRODUCTS S.A.C. — Chimbote 2021.
Por tanto, se gener6é como hipotesis: La mejora del método de trabajo en el
proceso de corte y eviscerado incrementa la productividad en CMM PRODUCTS
S.A.C. - Chimbote 2021.



ll. MARCO TEORICO

Para dar realce al estudio, se tuvo en cuanto a trabajos previos a Bupe, Mwanza
y Charles (2016), en su estudio nombrado “Application of Work Study for
Productivity Improvement: A Case study of a Brewing Company”, indicaron como
propésito imprescindible identificar las areas de mejora de la productividad por
medio del estudio del trabajo. Para realizar el estudio se considerd una metodologia
pre experimental, tomando como muestra al proceso productivo de elaboracion de
cerveza. Entre los instrumentos empleados se aprecio: muestreo de trabajo, estudio
de tiempos y analisis de interrogatorio. Alcanzando como resultado que, a partir del
muestreo de trabajo, se determind que area critica es la elaboracién de cervezas,
dado que, el 60% del tiempo los operarios daban cumplimiento a sus laborales y el
40% evidenciaba el tiempo inactivo, en seguida, se elaboré las preguntas
interrogativas con el propésito de hallar soluciones de mejora respecto al obstaculo
detectado. Los autores dan su conclusion de que, se aminoro el tiempo estandar
en la fabricacién de la cerveza que paso de 23,8 a 17,4 minutos, mejorando asi el

proceso y generando mayor rentabilidad para la empresa.

A su vez, Macias et al. (2019), en su estudio denominado “Application of Work Study
to Process Improvement: Fruit Nectar Case”, manifestaron que su propdésito
esencial fue incrementar la productividad del proceso de pulpeado de la industria
conservera de frutas en el Caribe colombiano. Para este estudio se consider6 una
metodologia pre experimental, teniendo como muestra la operacion de adicién de
pulpa. Entre los instrumentos empleados se aprecié: diagrama analitico de
procesos y de recorrido, técnica de 5W1H y estudio de tiempo. Alcanzando como
resultados que, se realizé una medicién del tiempo inicial en la adicion de pulpa en
donde se origind un tiempo estandar de 13,55 minutos. Los autores concluyen que,
a partir de las oportunidades de mejora se redujeron transportes y demoras,
registrando 11 operaciones, 4 inspecciones, 10 transportes, cero demoras y un
almacenamiento, contribuyendo asi a ahorrar 10,2 metros en cada ciclo. Ademas,
en la operacion de agregar la pulpa el tiempo estandarizado se aminoré de 13,55

minutos a 11,40 minutos, mientra que la productividad se elevo en un 21%.

Del mismo modo, Nazeerah y Tap (2016), en su estudio titulado “Increasing line
efficiency by using timestudy and line balancing in a food manufacturing company”,

manifestaron como propoésito esencial elevar el rendimineto y la eficiencia del



procesamiento de elaboracion de bollos. Para este estudio se consideré una
metodologia pre experimental, teniendo como muestra la linea de produccion de
bollos. Entre los instrumentos empleados se aprecié: diagrama de Ishikawa,
registros de produccion, medicion de tiempos y balanceo de lineas. Resultando
que, se midi6 los tiempos para establecer el tiempo estandar de los puestos de
trabajo, alcanzando un tiempo estandar global de 17,49 seg/unidad. En seguida, se
aplicaron las propuestas de mejora con el objetivo de minimizar aquellas funciones
gue no generaban puntos al proceso. Los autores llegan a concluir que, se redujo
el tiempo estandar de 17,49 a 13,43 segundos y la eficiencia presentd un aumento
de 30,76% a 76,52%, reduciendo con notoriedad el obstaculo presente linea

productiva.

Guaraca (2016), en su investigacion denominado “Mejora de la productividad en la
seccion de prensado de pastillas, por medio del estudio de métodos y la medicion
del trabajo, de la fabrica de frenos automotrices Egar S.A”, sostuvo en su proposito
imprescindible elevar la productividad del area de prensa de pastillas empleadas
para freno, con la menor inversién y empleando 6ptimamente los recursos. Para
este estudio se consider6 una metodologia pre experimental, teniendo como
muestra la seccion de prensa de pastillas. Entre los instrumentos empleados se
aprecio: diagrama hombre — maquina, estudio de tiempo y registros de produccion.
Alcanzando como resultado que, se evidencié las actividades limitantes a la
productividad del proceso de prensar pastillas, asimismo, se reconocié que el
obstaculo primordial es el método inicial de trabajo en el prensado, dado que genera
gue mas del 50% del ciclo, la prensa esté paralizada. Una vez, conocidas estas
causas, se disefid un nuevo método en el trabajo del departamento de prensa. El
tesista llega a concluir que, se pudo incrementar un 25% en cuanto la productividad.
Esto indica que la productividad aumenté de 108 a 136 pastillas /hh en el trabajo
de 11 horas y en el trabajo de 8 horas se acrecentd de 102 pastillas/hh a 128

pastillas /hh.

De la misma forma, Gujar y Shahare (2018), en su estudio nombrado “Increasing in
Productivity by Using Work Study in a Manufacturing Industry”, indicaron como
proposito esencial acrecentar el rendimiento del area productiva y aminorar el
cansancio de los colaboradores. Para este estudio se consideré una metodologia

pre experimental, teniendo como muestra la produccién de Nail stripJumbo. Entre



los instrumentos empleados se aprecid: diagrama operaciones y de flujo, medicion
de tiempo, diagrama multiple y examen interrogatorio. Alcanzando como resultados
que, se tomo nota del método de trabajo inicial mediante el diagrama multiple y se
establecio el tiempo estandar para obtener Nail stripJumbo (complemento usado
para maquinas desmontadoras), que fue de 4,55 min. Asimismo, se determiné los
inconvenientes del presente método y se plante6 medida de solucion. Los autores
llegan a concluir que, mediante la ingenieria de métodos se obtuvo un renovado
tiempo estandarizado de 3,56 minutos, mientras que la productividad se elevo en
un 11%.

También, Jijon (2016), en su estudio nombrado “Estudio de tiempos y movimientos
para mejoramiento de los procesos de produccion de la empresa calzado Gabriel”,
indicd en su propdsito necesario imponer movimientos y tiempos con la finalidad
realizar un examen y realizar la mejora de cada proceso productivo. Para este
estudio se considerd una metodologia pre experimental, teniendo como muestra la
produccion del modelo de zapato L25. Entre los instrumentos empleados se
aprecio: diagrama analitico de proceso, de operaciones y de recorrido,
cursogramas analiticos, medicién de tiempos y registros de produccién. Alcanzando
como resultados que, pudo determinarse los tiempos para la elaboracionde calzado
y la evaluacion de movimientos. Asi mismo, se registré los tiempos de los procesos
actuales por medio de instrumentos que abarca el estudio del trabajo, alcanzando
asi, un tiempo estandarizado de 863,23 min en llevar a cabo un conjunto de zapatos
de 48 pares del tipo L25. El autor llega a concluir que, al realizar el estudio, optimiz6
el tiempo estandar, reduciendo 96.26 minutos improductivos, permitiendo asi,
acrecentar la produccién en un 12,65% y generando mayores ingresos econémicos

para la empresa calzado Gabriel.

Ademas, Moktadir et al. (2017), en el estudio nombrado “Productivity Improvement
by Work Study Technique: A Case on Leather Products Industry of Bangladesh”,
indicaron como proposito primordial acrecentar la productividad del sistema
productivo con el apoyo de la ingenieria de métodos. Para este estudio se considerd
una metodologia pre experimental, tomando como muestra al proceso productivo
de bolso. Entre las herramientas empleadas se aprecio: estudio de tiempos,
registros de produccion y técnica del interrogatorio. Alcanzando como resultados

que, por medio de la observacién de forma directa se hallaron los primordiales



problemas que perjudicaban al sistema productivo. Seguidamente, se midié los
tiempos, indicando un tiempo estandarizado de 71,03 minutos y se realizdé un
balanceo de lineas a fin de conocer el nimero de bolsos realizados en un trabajo
de 8 horas. Los investigadores llegan a concluir que, la ingenieria de métodos elevo
la produccion de 582 a 656 bolsos al dia en un trabajo de 8 horas. Asimismo, la
productividad se elevé en 12.71%, logrando equilibrar la linea y beneficiando a la

empresa.

También, Checa (2016), en su tesis nombrada “Propuesta de mejora en el proceso
productivo de la linea de confeccion de polos para incrementar la productividad de
la empresa Confecciones Sol”, indicé como propdsito necesario implantar una
propuesta con base en el perfeccionamiento del sistema productivo con el objetivo
de acrecentar el rendimiento de la confeccion de los polos, por ello, se utilizd
instrumentos de la ingenieria industrial. Para este estudio se consideré una
metodologia pre experimental, teniendo como muestra la linea de fabricacion de
los polos. Entre los instrumentos empleados se aprecio: entrevistas, esquema de
Ishikawa y Pareto, grafico de flujo y de recorrido. Obteniendo como resultado que,
se realiz6 la caracterizacion del proceso con el proposito de identificar las fallas o
defectos evidenciados en el proceso de fabricacidon. Posteriormente, se procedio a
realizar alternativas de mejora mediante el estudio de movimientos y medicion de
los tiempos de las tareas. El tesista llega a concluir que, el método empleado logré
acrecentar la productividad a un 90.68%, alcanzando una produccién de 759 polos

a la semana.

Ademas, Garcia (2016), en su investigacion asignada “Aplicacion de mejora de
métodos de trabajo en la eficiencia de las operaciones en el area de recepcion de
una empresa esparraguera”, manifestd que su proposito imprescidible fue realizar
cambios en las funciones de las labores en una zona determinada de la industria,
para incrementar el uso maximo de los insumos o recursos. Para este estudio se
consider6 una metodologia pre experimental, teniendo como muestra las
operaciones del area de recepcion. Entre los instrumentos empleados se aprecio:
muestreo de trabajo, diagrama hombre — maquina, técnica del interrogatorio,
diagrama de operaciones y estudio de tiempos. Obteniendo como resultado que,
en primer lugar, se selecciono el proceso a investigar, siendo este las tareas que

suceden en el departamento de recepcion, lo cual fue corroborado mediante un



muestreo de trabajo. Luego, se registré el método inicial de trabajo y se establecio
el tiempo tipo, logrando un tiempo total de 31,85 minutos/parihuela. Ademas, se
implemento las propuestas de mejora al area de recepcion. El autor llega a concluir
que, se redujo el tiempo estandar a 26,25 minutos/parihuela, incluso, se alcanzé un

valor actual neto de 29,764.61 y una tasa interna de retorno del 47%.

Por ultimo, Céspedes (2018), en su investigacion denominada “Estudio del trabajo
en el proceso de produccién de turrones para incrementar la productividad de mano
de obra en la empresa Panivilla S.A.C. en el afio 2018”, indic6 como propdsito
necesario verificar si realmente el estudio del trabajo eleva la productividad de la
mano de obra en la elaboracion de los turrones. Para este estudio se consider6 una
metodologia pre experimental, tomando como la muestra al sistema de fabricacion
de los turrones. Entre las herramientas empleadas se aprecio: diagrama analitico,
de recorrido, medicién de los tiempos y registros del area productiva. Resultando
que, se ejecuto el estudio del trabajo a fin de lograr un analisis detallado de la
situacion de la empresa. Ademas, se empled el estudio de tiempo, con el cual se
logré un tiempo estandarizado inicial de 4.04 mins/turron. Seguidamente, se
determinaron obstaculos como la carencia de un tiempo estandarizado, traslados
innecesarios y tiempos no productivos, por ello, se establecié y desarroll6 una
alternativa de mejora del trabajo que se basé en suprimir y juntar algunas tareas.
La autora llega a concluir que, se produjo un aumento de 92,95% a 94,77% en
cuanto a las actividades productivas y se manifesté una reduccion de 7.05% a
5.23% con respecto a las actividades no productivas, disminuyendo también la
distancia proyectada de 358.03m a 77.56m. Asi mismo, se aumentd la
productividad de 117 a 136 turrones/trabajador, generando un aumento de 16.24%
respecto a la productividad del indicador mano de obra.

En cuanto a las teorias vinculadas al tema, se manifesté la primera variable de la
investigacion, que esta conformado por la mejora del método de trabajo, el cual es
el estudio organizado de los métodos para llevar a cabo las funciones, con el
objetivo de utilizar al maximo los recursos 0 insumos e imponer normas de
desarrollo vinculadas a las actividades que se estan realizando, teniendo en cuenta
el método operativo para minimizar las labores innecesarias y determinando el
tiempo normal para ejecutar cada actividad (Kanawaty, 2010, p.9). Ademas, los

autores Niebel y Freivalds (2014), manifiestan que la Ingenieria de métodos conta



de un procedimiento que tiene por finalidad elevar la productividad, eliminando
restos de tiempos, materiales para que cada tarea sea mas eficaz” (p.4). Inclusive,
abarca dos técnicas importantes como el estudio de los métodos y la medicion de
tiempos, ambas usadas para realizar la evaluacion del potencial del colaborador en

el entorno.

En cuanto al estudio de métodos, es conceptualizado como un mecanismo
enfocado en disefiar un método de trabajo nuevo, con el fin de conseguir métodos
eficaces y sencillos (Barcelli, Henrich y Ledn, 2007, p.34). En relacion a la aplicaciéon
de esta metodologia, Garcia (2012), hace de conocimiento una serie de etapas o
pasos definidos, donde lo primero en realizar es elegir el trabajo a renovar,
justificado en seleccionar el lugar de estudio, por ello debe tenerse en consideracion
los “cuellos de botella” y los factores humanos, econémicos y de operatividad que

perjudican al proceso (p.36).

Para el paso nimero uno, se emplea el muestreo de trabajo, el cual es una técnica
gue se basa en estadistica y que tiene por fin examinar el desenvolvimiento en el
lugar de trabajo y el adecuado uso por medio de observacion directa”. Se debe
seguir una secuencia para llevar a cabo el muestro del trabajo: “Como pimer paso,
se debe elegir el proceso y dar a conocer las actividades con secuencia y prioridad
en que esta conformado el proceso, luego se determina un grado de confianza,
después, se determina el tamafio de la muestra, la cual esta indicada por la cantidad
de observaciones, después se desarrollan observaciones teniendo en cuenta la

aletoriedad y por ultimo se analiza la informacién” (Gujar y Shahare, 2015, p.3).

El segundo paso es escribir una anotacion al método original, basada en una
representacion grafica de los eventos que se muestran. Entre ellos: el cursograma
analitico de un operador, definido mediante el registro de todas las tareas y
movimientos de un colaborador en particular (Cruelles, 2013, p. 176). Otra
herramienta es el diagrama de recorrido, que es un grafico mediante el cual se
puede ver donde se trabaja y los movimientos que realizan los operadores, equipos
o materiales (Concepcion et al., 2016, p.2). Asimismo, un diagrama bimanual es un
tipo de cursograma en el que los movimientos pasivos, los movimientos y los
retrasos se atribuyen a la mano izquierda y derecha, la relacién actual entre las

manos y el movimiento de valoracion de cada mano (Pancholi, 2018, p. 14).
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Ya registrado el método de trabajo inicial, se examina a través de observacion
critica los pormenores del trabajo, en esta parte se realiza el cuestionamiento de la
informacion obtenida acerca del inconveniente del estudio mediante el punto de
vista critico, por ello se debe contar, con el mecanismo sistematico de interrogantes,
que se basa en sujetar cada actividad de forma estructurada y continua de
interrogantes con la finalidad de perfeccionar un proceso (Garcia, 2012, p.114). Es
importante recalcar que, esta técnica esta dividida en 2 partes: las interrogantes
preliminares, en la cual se evalla cada tarea en base a un orden determinado: el
proposito, el lugar, la sucesion, las personas y los medios. Luego, se considera a
las interrogantes de fondo, en la cual se explican a profundidad las interrogantes
de la fase uno, con el propdsito de lograr la perfeccion del método de trabajo inicial
(Garcia, 2012, p. 115).

Luego, tomando en consideracion las respuestas halladas de la técnica
interrogativa se trata de suprimir, combinar, reorganizar o reducir las tareas del
proceso, mediante la creacion de ideas innovadoras y nuevas, para elaborar un
mejorado método de trabajo. Por lo tanto, para implementar un enfoque innovador,
es necesario detallar y describir el método propuesto para todos los involucrados
(Cruelles, 2013, p. 269). A continuacion, se implementan y evalian el método
antiguo y el método mejorado para confirmar si la técnica del método muestra
desigualdad o efectos beneficiosos, incluyendo cambio porcentual en actividades
no productivas tiempo estandar (Garcia, 2012, p. 120).

Otra herramienta que incluye la ingenieria de métodos es la medicion del tiempo de
trabajo, la cual se encarga de diagnosticar el tiempo en que el operador tiene la
mayor capacidad para realizar una determinada tarea de acuerdo con los
estandares establecidos, ademas, esta técnica determina el tiempo que dedican los
empleados. realizando una actividad (Faccio et al., 2019, p. 2). Sin embargo, segun
Lépez, Alarcon y Rocha (2014, p. 12), estudiar el tiempo con un cronémetro es una
forma de graficar el tiempo, teniendo en cuenta retrasos y retrasos dificiles. Incluso,
Restrepo y Monsalvo (2016) muestran que la busqueda temporal es un mecanismo
gue se utiliza para encontrar, con la mayor precision y en base a un nimero limitado
de observaciones, el tiempo necesario para realizar una determinada actividad

segun un criterio de proyecto.
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Para efectuar el estudio de tiempo, primero, se calcula la cantidad de observaciones
requeridas, teniendo en consideracion un nivel de 95,45% de significancia y un
porcentaje de error de 5,00%. Ya obtenido la cantidad observaciones necesarias,
se determina el tiempo promedio, considerado como tiempo en el cual normalmente
se efectla una tarea (Sari, 2016, p.2). Seguidamente, se establece el tiempo
normal, denominado como tiempo que un colaborador emplea para realizar las
operaciones que conforman una tarea, sin presencia retrasos por circunstancias
inevitables o motivos propios, dicho de otra manera, laborando a un ritmo normal
(Bravo, Menéndez y Pefiaherrera, 2018, p.8). Por otro lado, el factor de calificacion
es el numero que determina el ritmo de trabajo, por lo que es de gran importancia
verificar el desempefio del operador frente a los cuatro criterios del sistema
Westinghouse (Cevikcan, Selcum y Zaim, 2015, p. .2).

Luego se presentan las tolerancias, como un porcentaje del tiempo normal, que se
suma al tiempo que le toma al operador recuperarse del estrés laboral (Andrade,
Del Rio et al. Alvear, 2018, p.4). Finalmente, se denomina tiempo estandar: el
tiempo que tarda en hacer funcionar el producto, teniendo en cuenta una
caracteristica: convertirse en un operador capacitado de mayor calidad, personas
que trabajan a una velocidad que no es ni rapida ni lenta y que realizan una tarea
especifica. (Mosquera, Duque y Villada, 2008, p.2). Ademas, para Lukodono y Ulfa
(2018), el tiempo estandar que representa la interrupcion causada por factores
externos agregados al tiempo normal (p. 87).

La segunda variable se considera productividad, que se denomina: "la relacion
entre la cantidad de producto producido en el sistema de produccién y la cantidad
de recursos utilizados". Asimismo, mide el cociente formado por los resultados
obtenidos y los recursos utilizados” (Gutiérrez, 2014, p. 21). Por otro lado, Cruelles
(2012, p. 28) indica que la productividad es una combinacion de eficiencia y factores
de produccidén, que se utilizan para medir y evaluar el valor del que se extrae el
producto. materia prima especifica. Ademas, para Parham (2014, p. 32), la
productividad mide la tasa a la que se producen los servicios y productos para cada
recurso, ya sea capital, materias primas o mano de obra. Se define como la relacion
entre la cantidad de produccion lograda y la cantidad de ingresos o insumos

utilizados. Por tanto, para aumentar la productividad, existen dos formas:
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aumentando el numerador, es decir, aumentando la produccion, o disminuyendo el
denominador en funcion de las horas trabajadas, materiales, etc.

Cabe destacar que la productividad parcial relaciona la produccion obtenida con los
recursos utilizados (Camino, 2017, p.17). Sin embargo, la productividad requiere
demostrar eficiencia y utilizar los recursos sin desperdiciarlos, de manera que
ayude a realizar las actividades de manera rapida y sencilla (Parastu, Imran y
Hamid, 2012, p. 4). Asimismo, la eficiencia es el logro de una meta establecida
mediante el uso de menos insumos para ganar (Gutiérrez, 2014, p. 21). Por lo tanto,
el efecto fisico se expresard como la relacion entre el kilogramo bruto de pescado
y el nimero de kilogramos netos de pescado entero.

Por otra parte, Krajewski, Ritzman y Malhotra (2013, p.13), menciona que la
productividad se halla a través de la productividad de la mano de obra, denominada
como un recurso funtamental requerido en un proceso de produccion y estima el
tiempo de durabilidad del mismo (Krajewski, Ritzman y Malhotra, 2013, p.14). Por
lo dicho anteriormente, la productividad de mano de la obra se medira por la relaciéon
de kilogramos netos y las horas-hombre utilizadas. Asimismo, el costo de la mano
de obra, es conceptualizada a modo de la relacién de kilogramos netos sobre el
costo de mano de obra. Definitivamente, el perfeccionamiento de método es una
buena opcion para lograr una productividad éptima, puesto que sus mecanismos
tienen el proposito permitir que el trabajo efectuado manualmente sea mas
productivo por medio de la constante mejora de la manera en que se ejecuta los

movimientos, las tareas y la disposicion del lugar de trabajo (Tejada, 2018, p. 3).
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lIl. METODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

El estudio fue aplicativo, por lo detallado por Valderrama (2013, p.161), dado que
contiene y emplea teorias para conocer y brindar oportunidades de mejora a los
problemas que se manifiestan en el entorno. Por ello, mediante la mejora del
método de trabajo se brindaron respuestas a las deficiencias presentes en el
proceso de corte y eviscerado, de modo que, permita incrementar la productividad.
Por otro lado, como lo manifiesta Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.142),
el estudio tuvo un disefio preexperimental, puesto que se realizé un ligero manejo
de la variable independiente. Por ello, se emple6 una agrupacion (proceso de corte
y eviscerado), al cual se le aplicd un incentivo (mejora del método de trabajo) que
ayuddé a calcular el nivel de efectividad en la variable denominada productividad,
evidenciando una primera evaluacidbn y segunda evaluacion después de la

aplicacion del incentivo.

X;: Mejora del método de trabajo
G —_— 01 > 02

G: Proceso de corte y eviscerado de la empresa 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

Figura 1. Esquema de investigacion

3.2.Variables y operacionalizacién

Para la investigacion, se consideré a la mejora de métodos de trabajo como una
variable independiente - cuantitativa, definida como: un estudio organizado de las
formas de realizar las diferentes actividades, con el objetivo de utilizar todos los
insumos Yy restablecer las reglas relacionadas con las operaciones para tener en
cuenta el estilo de operacién para reducir los trabajos innecesarios mostrar el
tiempo estandar para cada operacién (Kanawaty, 2010, p. 9). Por otro lado, como
variable dependiente cuantitativa, se presenta en términos de productividad, lo que
se denomina: “La relacion entre la cantidad de producto obtenido en el sistema
productivo y la cantidad de insumos obtenidos para su uso”. Asimismo, mide el

cociente formado a partir de los resultados obtenidos y los insumos utilizados”
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(Gutiérrez, 2014, p. 21). En otras palabras, se presenta una matriz de actividades
(Anexo 1).

3.3.Poblacion, muestray muestreo

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), la poblacion esta representada por
todos los sucesos a estudiar, en donde los componentes cuentan con una serie de
caracteristicas en comun que se requiere estudiar (p.174). Por ello, la poblacion fue
manifestada por la productividad de los procesos de produccion para la fabricacion
de entero de anchoveta en base a salsa de tomate. Ademas, como criterios
inclusivos, se sostuvo al proceso de corte y eviscerado, puesto que es una zona
con presencia de productividad baja. Asi mismo, se abarcar6 la data de
productividad del proceso mencionado en un tiempo de 3 meses para un primer
estudio (productividad inicial) y 3 meses para el estudio final (productividad final).
Cabe mencionar que, se tomaron 15 dias de produccion por mes dado que
representa la cantidad de dias en que se realiza el producto. Como criterios de
exclusién consideré al resto de procesos para elaborar entero de anchoveta en
salsa de tomate tales como recepcion, encanastillado, pre-lavado, envasado,

coccion, drenado, adicion de liquido de gobierno, sellado, esterilizado y empacado.

Por otro lado, como enfatizan Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p. 174), la
muestra es vista como un subconjunto de la poblaciény, a su vez, es representativa
de la misma. Por tal razén, se tuvo en cuenta como la muestra a la productividad
de corte y eviscerado en la elaboracion de entero de anchoveta en salsa de tomate.
Por otro lado, el muestreo no probabilistico ocurre cuando el investigador
selecciona eventos que son faciles de contrastar (Hernandez, Fernandez &
Baptista, 2014, p.177). En ese sentido, el muestreo del estudio se consideré como
no probabilistico por conveniencia. Finalmente, la unidad a analizar fue el proceso
de corte y eviscerado - linea de crudo en CMM PRODUCTS S.A.C.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Valderrama (2013, p,194), conceptualiza como técnicas al grupo de herramientas,
instrumentos y procedimientos usados para lograr conocimiento e informacion.
Ademas, se utilizan teniendo en cuenta protocolos estipulados en cada
metodologia. Por lo tanto, las técnicas usadas para el estudio son: la observacion,

analisis de resultados y analisis documental. Por otra parte, Valderrama (2013,
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p,195), denomina como instrumentos a los mecanismos que utiliza el indagador
para obtener informacion. Por ello, los instrumentos a emplear en esta investigacion
fueron: diagrama analitico de procesos, el cursograma analitico, diagrama
bimanual, formato del muestreo de trabajo, formato de la hoja de preguntas
(preliminares-fondo), diagrama de recorrido, formato de la hoja para analisis de
tiempos, formato de la productividad de la mano de obra, costo de la mano de obra

y formato de la eficiencia fisica de la materia prima.
Tabla 1.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable Técnica Instrumento Fuente/Informacion
Observacion Diagrama analitico de procesos Proceso productivo de
(Anexo 2) entero de anchoveta en
Analisis de Formato de muestreo de trabajo salsa de tomate — Linea
datos (Anexo 3) de crudo
Andlisis de Cursograma analitico del operario Proceso objeto de
datos (Anexo 10y 14) estudio

Independiente:

Observacion

Diagrama bimanual (Anexo 11y 15)

Diagrama de recorrido (Figura 3 y

Proceso objeto de
estudio

Mejora del 4)
método de Andlisis Formato de hoja de interrogantes Libro: Garma_ (2012)/
: documental preliminares y de fondo (Anexo 12) Proceso ob_Jeto b
trabajo estudio
Andlisis de Formato de hoja de andlisis de
datos tiempo (Anexo 9y 13)
Formato de variacion de Proceso obieto de
i actividades improductivas (Tabla )
Andlisis de 14) estudio
resultados T
Formato de variacion tiempos
estandares (Tabla 12)
Formato de productividad de la
Dependiente: s mano de obra (Apgxo 6y 16) Area productiva de la
Analisis Formato de productividad del costo conservera CMM
Productividad documental  de la mano de obra (Anexo 7y 17)

Formato de eficiencia fisica de la
materia prima (Anexo 8 y 18)

PRODUCTS S.A.C.

La tabla muestra los instrumentos que se emplearon en el estudio

La validez, para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), “Es el nivel en que una
herramienta efectda la medicion de la variable que se requiere investigar” (p.201).
Por lo tanto, para dar validez a los instrumentos de recopilacion de informacion se
utilizé el juicio de los especialistas, en lo cual 3 ingenieros conocedores del tema
de estudio brindaron su respectiva aceptacion (Anexo 22,23,24). Logrando una
aprobacion del 100% para el formato de productividad de la mano de obra, costo

de la mano de obra y eficiencia fisica de la materia prima.
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3.5.Procedimientos

Mejora del método de
trabajo

¢ Qué método
de andlisis es la
investigacion?

Andlisis cuantitativo

¢ Como se
efectuara el
diagnosticé del
estado actual?

Diagrama de andlisis de

Formato de muestreo

procesos

\_(_

de trabajo

—y

Diagrama de Ishikawa y

Matriz de priorizacion de

causas

v

Se anot6 el proceso
productivo de la elaboracion
de entero de anchoveta en
salsa de tomate

Se reconoci6 el proceso a
mejorar en la elaboracion de
entero de anchoveta en
base a salsa de tomate

Permitié determinar las
causas que generan los
problemas, asi como,
determinar su impacto que
estas tienen en el proceso

¢ Coémo se
determinara la
productividad?

Se anoto la informacién a fin de
calcular los indicadores de
productividad actual

Formato de productividad
de P(MO) — P(CMO) —Ef.

Detemind los
indicadores de la

Y fisica productividad
. Como se —>|  Elaboracion del cursograma Determiné el porcentaje de actividades
;plicaré I analitico del operario improductivas
mejora del -
método de
trabajo? L. . (
N Elaboracion del diagrama Detall6 las actividades realizadas por
bimanual ambas manos
-
N Elaboracion del diagrama de Registré el flujo del proceso de corte y
J recorrido eviscerado
R

¢ Como se
determinara la

Aplicacion de la técnica de

interrogatorio sistematico

-

productividad
final?

proceso critico

Genero alternativas de solucién en el

Desarrollo del estudio de
tiempos

Determiné el tiempo estandar del
proceso de corte y eviscerado

R

Tabla comparativa de
actividades improductivas y
tiempos estandares

Determino la variacion de actividades
improductivas y tiempos estandares

¢ Coémo se
evaluard la

Tabla comparativa de las

productividad?

Aumento la
productividad

productividades

R

‘ Prueba T Student %l

Ayudé a determinar el
incremento de la productividad

Permiti6 aceptar o rechazar la
hipétesis del estudio

Figura 2. Diagrama de de recoleccion de informacion
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3.6.Métodos de analisis de datos

Tabla 2.

Métodos de andlisis de datos

Objetivo especifico Técnica Instrumento Resultado
Diagrama analitico de Se detalld6 el proceso
Observacion procesos productivo de entero de
(Anexo 2) anchoveta
Efectuar un diagn(’?stico en Analisis de Formato de muestreo de  Se identificé el proceso con
el proceso productivo de la datos trabajo mayor porcentaje de
elaboraciébn de conservas (Anexo 3) inactividad
en  CMM  PRODUCTS “Apjjisis causa  Diagrama de Ishikawa
S.A.C. - Chimbote 2021 - raiz (Anexo 5) Permiti6 enconrar las causas
e Matriz de priorizacién de raices de los problemas y su
Andlisis de : :
causas nivel de impacto
datos
(Anexo 4)
Determinar la productividad
inicial .del proceso de corte Andlisis de Formato par.a.hallar la Se calculé la productividad
y eviscerado en CMM datos productividad actual del proceso de cortado
PRODUCTS SAC. - (Anexo 6, 7y 8) evisceradc?— linea de crudo ’
Chimbote 2021
Analisis de Cursograma analitico L .
Se registrd los cambios de las
datos (Anexo 10y 14)
- . tareas del proceso de corte y
Diagrama bimanual eviscerado
Observacion (Anexo 11y 15)
Diagrama de recorrido Se establecio el renovado flujo
(Figura3y4) del proceso
Analisis o!a .de Interrogantes Se planted las alternativas de
. . preliminares y de fondo .
Aplicar la mejora del documental (Anexo 12) solucién
método de trabajo en el - —— — -
e Hoja de analisis de Se determiné el nuevo tiempo
proceso de corte y Andlisis de los : .
. tiempos estandar del proceso de corte y
eviscerado en CMM datos A 9v 13 . d
PRODUCTS SAC. - = ( ”edxo y13) ; eviscerado
Chimbote 2021 ormato e variacion de
actividades o -
. . Se determind la variacién de
P improductivas . .
Analisis de (Tabla 14) las actividades no productivas
resultados —— y la variacion del tiempo
Formato de variacién de .
. . estandar
tiempos estandares
(Tabla 12)
Determinar la productividad
final del proceso de corte y Formato para hallar la
eviscerado en CMM Analisis de productividad Se determiné la productividad
PRODUCTS S.AC. - datos (Anexo 16,17 y 18) final en el proceso
Chimbote 2021
- . Se calcul6 el % de variacion
Evaluar las productividades L Tabla comparativa de las 7
, ) Estadistica L de la productividad luego de
antes y después de aplicar - productividades ) .
X . descriptiva implantar el renovado método
la mejora del método de (Tabla 17, 18 y 19) .
. de trabajo
trabajo en el proceso de
corte y eviscerado en CMM Se calculé el grado de
PRODUCTS S.AC. - Estadistica Prueba T de Student significancia de la diferencia de
Chimbote 2021 inferencial (Tabla 21) las productividades tanto inicial

como final

La tabla 2 muestra los instrumentos y los resultados que se lograron en la investigacién
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3.7.Aspectos éticos

El estudio ha sido elaborado en base al Codigo de Etica de la Universidad César
Vallejo, con el fin de respetar los articulos contenidos en la Resolucién del Consejo
Universitario No. 0275-2020 / UCV. Por esta razén, de acuerdo con el articulo 7 de
la publicacion del estudio, los autores dieron permiso para publicar sus hallazgos al
final del estudio, en estricta conformidad con las regulaciones y politicas de la
editorial. Ademas, segun el articulo 8, Responsabilidades del investigador, los
autores estan obligados a mantener un comportamiento respetuoso durante todo el
periodo de investigacion. Finalmente, sobre la base del articulo 9 que trata de la
filosofia antiplagio, los colegas evitaron cometer el delito de plagio, y para ello el
estudio fue manejado por Turnitin, para conocer los puntos similares de las fuentes

gue conducen al estudio.
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IV. RESULTADOS
4.1. Diagnostico del proceso productivo de la preparacién de conservas en
CMM PRODUCTS S.A.C.

Para ejecutar el diagnéstico situacional del proceso de preparacion de conservas
en CMM PRODUCTS S.A.C., se ejecuto un diagrama de analisis con el propdsito
de conocer todos los procesos pertenecientes a la linea de crudo. El proceso
empieza al recepcionar la materia prima, aqui un trdiler repleto de cubetas de
pescado ingresa al area para ser descargada. Luego, se procede con el
encanastillado, donde se coloca la materia prima en las canastillas para ser
trasladas al area de corte y eviscerado, aqui retiran la cabeza del pescado, la cola
y visceras. Después se lleva a cabo el proceso de prelavado, el cual se realiza con
hielo y salmuera en dynos de distinta capacidad. Dichos dynos son trasladados a
la zona de envasado, donde los operarios, colocan las piezas de pescado en los
envases de hojalata siguiendo las pautas del jefe de produccion. Seguidamente, se
procede con la coccién del recurso marino a temperatura de 100°C y se efectia el
drenado respectivo. A continuacién, se realiza la primera adicién del liquido de
gobierno a 85°C de temperatura. Posteriormente se realiza la formacion de vacio
mediante el proceso de exhausting. Enseguida, se agrega liquido de gobierno
nuevamente. Luego, se efectla el codificado y sellado de las latas, para luego ser
lavadas y llevadas a las autoclaves para su posterior esterilizacion, la cual se realiza
a 242°F. Luego de que las conservas sean esterilizadas, se traslada al area de
enfriamiento. Seguidamente se realiza el proceso de empaque, seleccion y
etiquetado de las conservas. Por Ultimo, son transportadas al area de
almacenamiento de producto terminado, para su respectivo almacenaje. En ese

sentido, se presenta el resumen del DAP del producto entero de anchoveta:
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Tabla 3.

Resumen del DAP de entero de anchoveta

Actividades Inicial Actividades Cantidad Porcentaje
Operacion 18 Actividades .
Inspeccion 6 productivas 24 82.76%
Transporte 4
Demoras 0 Actividades no
Almacenamiento 1 productivas 5 17,24%
Distancia 61
Tiempo 847 Total 29 100%

La tabla 3 muestra las cantidades de cada actividad y el porcentaje tanto para actividades

productivas como improductivas

La tabla resumen demuestra que en el proceso de entero de anchoveta de CMM
PRODUCTS S.A.C, se presentan 18 operaciones, 4 transportes, 6 inspecciones y
1 almacenamiento. Ademas, el procentaje de actividades productivas (operaciones
e inspecciones) denota un valor porcentual del 82,76%, mientras que las
actividades no productivas (transporte, demora y almacenamiento) evidencia un
porcentaje de 17.24%. En consecuencia, se puede decir, que la linea de crudo es

productiva, pero no en su totalidad.

Por otra parte, se efectué un muestreo de los procesos donde la mano del hombre
interviene mayormente, en ese sentido, el muestreo se realizd en: recepcion de la
materia prima, el encanastillado, el corte y eviscerado, envasado, la adicién de
liguido de cobertura, el etiquetado y el almacenamiento. Cabe mencionar, que el
muestreo de trabajo se realizé con la finalidad de conocer los porcentajes de tiempo

activo e inactivo.
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Tabla 4.

Problemas con porcentaje de estado activo e inactivo

Proceso Activo Inactivo Problemas %
Personal insuficiente 10
(F;ecepcionqmiento 68% 3204 Cansapcio por el tiempo que 8
e la materia prima se esta esperando
Fatiga laboral 14
Falta de personal 13
Encanastillado 75% 25% Encanastillado incorrecto 6
Carencia de limpieza y orden 6
Movimientos repetitivos 25
Retrabajos 5
Monotonia en las actividades 2
Corte - eviscerado  33% 67% Demora en entrega de materia 3
prima
Transportes no productivos 23
Corte incorrecto 5
Transportes innecesarios 13
Envasado 64% 36% Demasiados movimientos 6
Escasez de balanzas 8
Retrabajos 9
Temperatura elevada 8
ﬁ\dicién del liguido 2304 26% Mal util?zacic’)n _d(_a,las mgrn_ﬂtas 11
e cobertura Demasiada adicién de liquido 7
de gobierno
Retrabajos 12
Personal lento 10
Etiquetado 70%  30% Monotonia de trabajo 4
Etiquetas colocadas 5
incorrectamente
Desorden del area 8
Almacenamiento 66% 34% Fatiga del personal del area 17
Trabajo repetitivo 9

La tabla muestra los problemas con su % de tiempo tanto activo como inactivo

La tabla 4, muestra los problemas presentados en los procesos. Ademas, se

visualiza que el proceso que cuenta con el mas alto porcentaje de tiempo de

actividad, es el proceso denominado encanastillado, el cual cuenta con un

porcentaje de 75%. Por otro lado, se determiné que el proceso de corte y eviscerado

contaba con un porcentaje de 67%, el cual representaba al proceso con mayor

inactividad y que ocasionaba retrasos en el sistema productivo.
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En tal sentido, se determind que el proceso de corte y eviscerado, presentaba el

obstaculo mas significativo, ello debido a ciertos problemas como: movimientos

repetitivos, retrabajos, monotonia en las actividades, demora en entrega de materia

prima, transportes no productivos y corte incorrecto (Ver anexo 3). Posterior al

desarrollo del muestreo de trabajo, se realiz6 la matriz de impacto a través de una

encuesta realizada al Jefe de calidad (anexo 4), el cual completo la encuesta de tal

manera que pueda mostrar la situacion real de la conservera.

Tabla 5.

Matriz de impacto

Proceso

Causas que afectan la linea

Nivel de

impacto

Valor Valor

2

3 4 5

total Porcentual

Recepcion de
materia prima

Personal insuficiente

Tiempo de espera por cansancio

6 9%

Fatiga laboral

2
2
2

Encanastillado

Falta de personal

Encanastillado incorrecto

N

7 11%

Falta de orden y limpieza

Corte y eviscerado

Movimientos repetitivos

Retrabajos

Monotonia en las actividades

Demora en entrega de materia
prima

20 31%

Transportes no productivos

Corte incorrecto

Envasado

Transportes innecesarios

Demasiados movimientos

Escasez de balanzas

10 16%

Retrabajos

Adicion de liquido de
gobierno

Temperatura elevada

Mal manejo de marmitas

4 6%

Demasiada adicién de liquido de
gobierno

Etiquetado

Retrabajos

Personal lento

Monotonia de trabajo

9 14%

Etiquetas colocadas
incorrectamente

Almacenamiento

Desorden del area

Fatiga del personal del area

8 13%

Trabajo repetitivo

TOTAL

58 64 100%

La tabla muestra los valores otorgados por el JAC para los problemas de cada proceso.
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La tabla 5 muestra las causas que daban un efecto negativo en linea de crudo:

De acuerdo a lo indicado por el jefe de calidad, los retrasos causados por personal
insuficiente, tiempos de espera por cansancio y fatiga laboral presentados en la
recepcion de la materia prima conforman el 9% de los problemas. Ademas, el 11%
de los inconvenientes (la falta de personal, encanastillado incorrecto, falta de orden
y limpieza) lo constituye el encanastillado. Por otra parte, en lo que respecta al
proceso de corte y eviscerado, los inconvenientes evidenciados como: los
movimientos repetitivos, retrabajos, monotonia, demora de entrega de materia
prima, transportes no productivos y corte inadecuado, producidos por la falta de un
método de trabajo estandarizado denotaban un valor porcentual de 31%. Desde
otra perspeciva, se presentaba los transportes innecesarios, demasiados
movimientos, escasez de balanzas. Todo ello respondia al 16% de las dificultades
del proceso denominado corte y eviscerado. En lo que respecta a los
inconvenientes de la adicién de liquido de cobertura como: la temperatura elevada,
el incorrecto manejo de las marmitas y la demasiada adicion de liquido de gobierno,
afectaba a la linea en un 6%. Los retrabajos, personal lento, monotonia y el
etiquedado incorrecto son las causas de los problemas del proceso de etiquetado
y conformaba el 14% de los problemas. Finalmente, el almacenamiento tenia un
valor del 13%, ello debido a sus principales inconvenientes como desorden del

area, fatiga del personal y el trabajo repetitivo.

Cabe recalcar, que el corte y eviscerado era el proceso que presentaba el mayor
porcentaje de inconvenientes (31%), segun lo indicado por el Jefe de Calidad. En
consecuencia, el proceso antes mencionado retrazaba el proceso productivo de la
linea de crudo. Por tal razén, el estudio se realizdé en el proceso llamado corte y
eviscerado. A continuacion, se presenta los pormenores que perjudican a la
productividad del proceso objeto de estudio, las cuales fueron establecidas en base
a las 6M del Diagrama de Ishikawa (Ver anexo 5). Las causas son las siguientes:

En cuanto a materia prima: la incorrecta distribucion de materiales y la presencia
de residuos en el pescado, se debe a la carencia de un estudio de ubicaciony a la
falta de instruccion, por ello, al momento de pasar por la revision de calidad, las
paneras presentaban cabezas, colas y visceras, Por otro lado, respecto a métodos,

se visualizaba el trabajo mondétono, tranportes no productivos, movimientos
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repetitivos. Todo ello, producto de la no estandarizacion de los métodos de trabajo.
Ademas, de acuerdo a la mano de obra, la presencia de un ritmo de trabajo
deficiente y personal ineficiente, sin lugar a dudas, perjudicaba totalmente al
proceso. De igual manera, la maquinaria no era la adecuada, dado que se
manifestaba atascamiento de la faja transportadora y fallas en la balanza, ya que
daba pesos inexactos. Ello producto de la falta de mantenimiento y por contar con
balanzas antiguas. En cuanto a medicion: la falta de control de los tiempos y de la
calidad del pescado se debe a la ausencia de supervision y a la carencia de
determinacion de tiempos de ejecucién para cada actividad. Por dltimo, la
contaminacion al medio ambiente se presentaba por el desorden y por el piso
resbalozo, debido a la falta de supervision tanto de la limpieza como del orden. En
consecuencia, todo lo mencionado anteriormente ocasionaba un efecto negativo en
la productividad del proceso en estudio

4.2. Productividad inicial del proceso de corte y eviscerado en CMM
PRODUCTS S.A.C.

Para calcular la productividad inicial (productividad de la mano de obra,
productividad de costo de mano de obra y la eficiencia fisica del proceso de corte y
eviscerado, se utilizé la data de produccion de marzo, abril y mayo, de los cuales
se tomaron 15 dias de cada mes, puesto que son los dias donde se produce entero
de anchoveta. En resumen, se tiene la siguiente tabla:

Tabla 6

Indicadores de productividad inicial

Productividad

Productividad de del costo de la

Mes/Indicador la mano de obra Eficiencia fisica
(kg/h-h) mano de obra
(kg/S./)
Marzo 21.14 2.11 69.65%
Abril 20.21 2.02 68.81%
Mayo 19.88 1.99 67.50%

La tabla muestra los resultados de PMO, PCMO Yy eficiencia fisica

La tabla 6, muestra que la productividad de la mano de obra de los meses de marzo,
abril y mayo es 21.14 kg/h-h, 20.21 kg/h-h y 19.88 kg/h-h (ver anexo 6). Por otro
lado, el mes de abril en contraste al mes de marzo expreso una reduccion de 4.39%,
mientras que el mes de mayo en contraste a abril se redujo en 1.63%. Todo lo

mencionado con anterioridad, se manifestd debido al personal lento, a los
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trasportes que no agregan valor al proceso y a los retrabajos ocasionados por una
incorrecta manipulacion del recurso marino

En cuanto a la productividad del costo laboral promedio, encontramos que marzo
es mayor que abril y mayor que mayo (ver anexo 7). Cabe sefalar que para obtener
el resultado de la productividad de los costos laborales se utilizé el costo por hora
de mano de obra aplicado en el campo de la contabilidad, que es de 10 soles.
Asimismo, la productividad media del coste laboral para los meses de marzo, abril
y mayo se ha calculado en 2,11 kg/s./, 2,02 kg/s./ y 1,99 kg/s./, respectivamente.
En ese sentido, se puede interpretar que, en el mes de marzo, por cada sol invertido
se produce 2.11 kg. Estas variaciones ocurren, puesto que existen inconvenientes
como: la no estandarizacion de tiempos, los movimientos repetitivos y a los
transportes no productivos.

Desde otra perspectiva, la eficiencia fisica promedio de materia prima del mes de
abril en contraste a mayo (ver anexo 8), se redujo en 1.21 %, mientras que el mes
de mayo en comparacion a abril tuvo una reduccion de 1.90%. Estas variaciones
fueron provocadas por la falta del tiempo estandar y de un método de trabajo
estandarizado. Otro factor problematico, es la monotonia del trabajo y lo
movimientos repetitivos, los cuales generaban desgaste y cansancio en los

trabajadores, ocasionando asi, un menor aprovechamiento del recurso marino.

4.3. Aplicar la mejora del método de trabajo en el proceso de corte y
eviscerado en CMM PRODUCTS S.A.C.

Una vez obtenido los datos de productividad inicial, se estableci6 el tiempo
estandarizado y los procedimientos iniciales del proceso en estudio. Es por ello,
gue se realizd la medicion del trabajo inicial con el propdsito de conocer los tiempos

de las diferentes tareas del proceso mencionado con anterioridad. (ver anexo 9).
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Tabla 7

Tiempo estandar inicial

ACTIVIDAD TIEMPO FACTOR DE TIEMPO TOLERANCIAS TIEMPO

PROMEDIO CALIFICACION NORMAL ESTANDAR

01 0.38 1.10 0.42 1.18 0.49
02 0.07 1.10 0.08 1.18 0.09
03 0.28 1.10 0.30 1.18 0.36
04 0.08 1.10 0.09 1.18 0.11
05 0.08 1.10 0.09 1.18 0.11
06 0.41 1.10 0.45 1.18 0.53
07 0.07 1.10 0.08 1.18 0.09
08 0.45 1.10 0.50 1.18 0.58
09 0.05 1.10 0.06 1.18 0.07
10 0.23 1.10 0.25 1.18 0.30
11 16.73 1.10 18.40 1.18 21.72
12 6.18 1.10 6.79 1.18 8.02
13 0.22 1.10 0.24 1.18 0.29
14 0.17 1.10 0.19 1.18 0.22
15 0.10 1.10 0.11 1.18 0.12
16 0.05 1.10 0.05 1.18 0.06
17 0.14 1.10 0.16 1.18 0.19
18 0.07 1.10 0.08 1.18 0.09

TIEMPO ESTANDAR TOTAL POR PANERA (min) 33.43

La tabla muestra los tiempos para cada actividad

La tabla 7 permite visualizar los tiempos de las diversas tareas del proceso de cote
y eviscerado, lo que permite decir, que dicho proceso cuenta con un tiempo
estandarizado de 33.43 minutos por cada panera.

Por otro lado, se procedié a observar el resumen del cursograma analitico (ver
anexo 10) del operario.

Tabla 8.

Resumen cursograma analitico inicial

Actividad Simbolo N° % Tiempo(minutos)
Operacién O 11 61.11% 23.71
Inspeccién 0 0.00% -
Demora 1 5.56% 0.17
Transporte [ 6 33.33% 1.88
Almacenamiento \/ 0 0.00% -
Resultado 18 100% 25.76

La tabla muestra el % obtenido por cada actividad

La tabla 8 muestra que dentro del proceso de corte y eviscerado se producian
demasiados transportes, lo que contribuia al 38.89% de actividades no productivas.
Asimismo, se visualizaba que el 61.11% correspondia al porcentaje de actividades

productivas.
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Por otro lado, para tener un mejor entendimiento de las tareas desarrolladas por lo colaboradores, se procedio a elaborar el

diagrama de recorrido inicial:
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Figura 3 Diagrama de recorrido inicial
Fuente: Elaboracion propia
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Desde otra perspectiva, se elabor6 el diagrama bimanual (ve anexo 11)
correspondiente al método de trabajo actual, el cual permitié obtener la siguiente
informacion:

Tabla 9

Recopilacion actual del diagrama bimanual

- Inicial
Actividad Mano Izquierda Mano Derecha
Operaciones 4 9
Transportes 0 0
Esperas 2 0
Sostenimientos 4 1
TOTAL 10 10

La tabla muestra la cantidad de actividades obtenidas por el diagrama bimanual

La tabla 9, indica los pormenores de las actividades de corte y eviscerado, en la
cual se visualizdé un total de 10 actividades para cada mano, de las cuales se
demuestra que, por la mano izquierda, 4 fueron operaciones, 2 inspecciones y 4
sostenimientos, mientras que por la mano derecha se contaba con 9 operacionesy

1 sostenimiento.

Una vez registrado los detalles del trabajo del proceso de corte y eviscerado, se
llevé a cabo la técnica interrogativa sistematico (ver anexo 12) con la finalidad de
hallar alternativas para remediar las dificultades que se manifiestan en el proceso
antes mencionado, ademas de poder eliminar, combinar o simplicar actividades
para ayudar a la mejora del proceso. Estas altenativas fueron presentadas al
gerente de la conservera CMM PRODUCTS S.A.C., el cual tuvo que realizar un

analisis para tomar una decision.
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Tabla 10

Medidas de solucion

Sintesis

Medidas de solucién

Proceso

Propésito - Lugar -
Sucesion- Persona -

Medio

Indicar a dos jornaleros que distribuyan la
panera y cuchillo

Dirigir a dos jornaleros que coloquen las
cubetas con pescado crudo al lado de las
operarias

Redisenar correctamente la distribucién
de los materiales de trabajo

Hacer que dos jornaleros coloquen el
pescado en los dynos

Capacitar al personal nuevo y sin
experiencia para disminuir la pérdida de
materia prima y de tiempo

Corte y
eviscerado

Se muestra las alternativas brindadas al gerente de CMM PRODUCTS S.A.C.

La tabla 10 muestra las alternativas que el gerente tuvo que analizar para que

finalmente tome la decision de: Dirigir a dos jornaleros que coloquen las cubetas

con pescado crudo al lado de las operarias y hacer que dos jornaleros coloquen el

pescado en los dynos.

Luego de haber implantado las alternativas de solucion, se procedié a determinar

el tiempo estdndar con el método mejorado (ver anexo 13), hallando asi los

siguientes resultados:

Tabla 11.

Tiempo estandar con el nuevo método

ACTIVIDAD TIEMPO FACTOR DE TIEMPO TOLERANCIAS TIEMPO
PROMEDIO CALIFICACION NORMAL ESTANDAR

01 0.38 1.10 0.42 1.18 0.49
02 0.07 1.10 0.08 1.18 0.09
03 0.29 1.10 0.31 1.18 0.37
04 0.08 1.10 0.09 1.18 0.11
05 0.08 1.10 0.09 1.18 0.11
06 0.36 1.10 0.39 1.18 0.46
07 0.23 1.10 0.25 1.18 0.30
08 16.73 1.10 18.40 1.18 21.72
09 6.18 1.10 6.79 1.18 8.02
10 0.22 1.10 0.24 1.18 0.29
11 0.17 1.10 0.19 1.18 0.22
12 0.10 1.10 0.11 1.18 0.12
13 0.05 1.10 0.05 1.18 0.06

TIEMPO ESTANDAR TOTAL POR PANERA (min) 32.35

La tabla muestra los tiempos de las distintas actividades
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La tabla 11, permite observar cada actividad con su respectivo tiempo, lo que, en
conjunto, contribuye a un tiempo estandar de 32.35 minutos por panera en el

proceso objeto de estudio.

En ese sentido, es conveniente, realizar el calculo de variacién de tiempos con el

propasito de ver si se ha producido una mejora en los tiempos del proceso.

Tabla 12

Comparacion de tiempo estandar

Tiempo estandar en minutos Diferencia de Porcentaje de
Método actual Método mejorado tiempos tiempo y mejorado
33.43 32.35 1.08 3.32%

Se observa la diferencia de tiempos y el pocentaje de mejora

La tabla 12 muestra una reduccion de 1.08 minutos por panera con el nuevo método
de trabajo. De la misma manera se logré disminuir 3.32% de las actividades que no
aportan al proceso de corte y eviscerado, puesto que se redujeron transportes
como: trasladarse a la zona de recepcionamiento de materia prima a traer las
cubetas con pescado crudo, retornar de la zona de recepcion con las cubetas de
pescado y trasladar la panera con piezas de pescado al area de envasado. Todo
ello, gracias al apoyo de la técnica del interrogatorio sistematico. Posteriormente,
se elaboro el cursograma analitico del operario con el método renovado (ver anexo

14), el cual permitio visualizar las mejoras implantadas:

Tabla 13

Resumen del cursograma analitico final

Actividad Simbolo N° % Tiempo (minutos)
Operacion @) 8 61.54% 23.51
Inspeccion [] 0 0.00% -
Demora D 2 15.38% 0.53
Transporte = 3 23.08% 0.89
Almacenamiento \VA 0 0.00% -
Total 13 100% 24.93

La tabla muestra el % obtenido por cada actividad

La tabla 13 muestra la cantidad de actividades y su respectivo porcentaje con
respecto al nuevo método de trabajo. Asimismo, se determind que el 61.54%

31



representa a las actividades productividas, mientras que el 38.46%. representa a
las actividades no productivas. En ese sentido, se realiz6 el contraste entre el
meétodo actual y el mejorado sobre las actividades improductivas con el objetivo de
visualizar si ha ocurrido alguna mejora:

Tabla 14

Comparacion de actividades improductivas

% de actividades improductivas Diferencia de % de reduccion de
Método Método porcentaje actividades
actual mejorado improductivas
38.89 38.46% 0.43 1.11%

Se observa la diferencia de porcentajes y el % de reduccion

La tabla 14 muestra una diferencia de 0.43 % y una reduccién porcentual de 1.11%
con respecto a las actividades improductivas del método inicial y el renovado. Todo
ello, gracias a la eliminacibn de 3 transportes que generaban fatiga en las
trabajadoras y a su vez generaba pérdida de tiempo.

Por otro lado, se realizé el nuevo diagrama bimanual (ver anexo 15), donde se pudo
observar los siguientes resultados:

Tabla 15.

Recopilacion del diagrama bimanual mejorado

Actividad Mejorado
Mano lzquierda Mano Derecha
Operaciones 4 8
Transportes 0 0
Esperas 0 0
Sostenimientos 4 0
TOTAL 8 8

La tabla muestra la cantidad de actividades obtenidas por el diagrama bimanual mejorado

La tabla 15, muestra los pormenores de las tareas del proceso objeto de estudio,
en la cual se aprecio un total de 8 actividades para cada mano, de las cuales se
demuestra que, por la mano izquierda, 4 fueron operaciones y 4 sostenimientos,
mientras que por la mano derecha se contaba con 8 operaciones. Finalmente, para
tener mayor entendimiento de las actividades realizadas por la operaria promedio,

se realizd un renovado diagrama de recorrido.
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Figura 4. Diagrama de recorrido renovado

Fuente: Elaboracion propia
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4.4. Productividad final del proceso de cortey eviscerado en CMM PRODUCTS
S.A.C.

Luego de haber implementado la mejora de métodos en el proceso seleccionado,
se procedi6 a evaluar nuevamente la producividad, por ello, se consider6 el mes de
agosto, septiembre y octubre (ver anexo 16, 17 y 18).

Tabla 16

Indicadores finales de productividad

Productividad

Productividad de del costo de la

Mes/Indicador la mano de obra Eficiencia fisica
(kg/h-h) mano de obra
(kg/S./)
Agosto 22.08 2.21 70.91%
Septiembre 22.45 2.24 72.25%
Octubre 23.16 2.32 73.04%

La tabla muestra los indcadores de PMO, PCMO vy eficiencia fisica

La tabla 16, presenta el promedio de la productividad de mano de obra para el mes
de agosto, septiembre y octubre, los cuales son 22.08 kg/h-h, 22.45 kg/h-h 'y 23.16
kg/h-h respectivamente. Cabe mencionar que, el mes de septiembre muestra un
crecimiento de 1.68% con respecto a agosto, mientras que octubre presenta un
aumento de 3.16% en relacion a septiembre, lo que demuestra que se esta

produciendo mas kilogramos de pescado cortado y eviscerado por hora de trabajo.

Por otra parte, se aprecia que la productividad de costo de la mano de obra también
tuvo un aumento. En el mes de agosto por cada sol invertido se produjo 2.21
kilogramos, mientras que en septiembre se produjo 2.24. Kilogramos y en octubre
2.32 kilogramos. Ademas, se aprecia un aumento de 1.36% en el mes de
septiembre en comparacién con agosto, mientras que octubre presenta un aumento
de 3.57% en relacion a septiembre. Todo ello producido gracias a la implantacion

del nuevo tiempo estandarizado y al renovado y mejorado método de trabajo.

De la misma manera, se visualiza que la eficiencia fisica promedio del mes de
agosto fue de 70.91%, mientras que la eficiencia de septiembre fue de 72.25% y
del mes de octubre fue 73.04%. Ademas, se aprecia un incremento de 1.89% del
mes de septiembre en relacion a agosto, mientras que octubre presenta un

aumento de 1,09% con respecto a septiembre Esto quiere decir, que debido al
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nuevo método de trabajo se esta produciendo una mayor utilizacion del recurso

marino en el proceso de corte y eviscerado.

4.5. Evaluacion de la influencia de las productividades antes y después de la
aplicacion de la mejora de métodos en el proceso de corte y eviscerado en
CMM PRODUCTS S.A.C

Finalmente, se procedié a evaluar la productividad, para lo cual se realizé una
comparacion, con la finalidad de mostrar el % de productivad incrementada. En ese
sentido, se tiene los siguientes resultados:

Tabla 17.

Evaluacion de productividad inicial y final de la mano de obra

Productividad inicial y final de la mano de obra (Kg/h-H)

Método inical Método mejorado .
Meses Meses Produéividad
Marzo Abril Mayo | Agosto |Septiembre| Octubre incrementada
21.14 20.21 19.88 22.08 22.45 23.16

Productividad promedio (Kg/h-H)

20.41 | 22.56 10.53%
La tabla muestra el porcentaje de productividad incrementada

La tabla 17 permitié visualizar que a través del método de trabajo inicial se logro
obtener una productividad promedio de 20.41 kg/h-h, mientras que con el método
renovado la productividad promedio fue 22.56 kg/h-h. Esta variacion de 10.53%
indica que se esta cortando y eviscerando una gran cuantia de materia prima por
hora trabajada. Seguidamente, se evalud la productividad de costo de la mano de

obra, tal y como se presenta la tabla 18:

Tabla 18

Evaluacion de productividad inicial y final del costo de la mano de obra

Productividad inicial y final del costo de la mano de obra (Kg/S/.)
Método inical Método mejorado %
Meses Meses Productividad
Marzo Abril Mayo Agosto | Septiembre | Octubre incrementada
2.11 2.02 1.99 2.21 2.24 2.32
Productividad promedio (Kg/S/.)
2.04 \ 2.26 10.78%

La tabla presenta el porcentaje de productividad incrementada
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El cuadro 18 muestra que debido a la implantacion del nuevo método de trabajo se
esta produciendo en promedio 2.26 kg por cada sol invertido, lo que refleja un

crecimiento de 10.78% en relacion al método de trabajo inicial.

Por ultimo, se evalug la eficiencia fisica de materia prima entre el método inicial y

final, como se visualiza en la tabla siguiente:

Tabla 19.

Evaluacioén de eficiencia fisica

Eficiencia fisica inicial y final de la materia prima (%)

Método inical Método mejorado
Meses Meses % Eficiencia
Marzo Abril Mayo Agosto | Septiembre | Octubre | incrementada
69.65% | 68.81% | 67.50% | 70.91% 72.25% | 73.04%

Eficiencia fisica promedio (%)
68.65% \ 72.07% 4.98%
La tabla muestra el porcentaje de eficiencia incrementada

La tabla 19 indica que por medio del método de trabajo inicial se obtuvo una
eficiencia de 68.65%. Po otro lado, con el método renovado se consiguié una
eficiencia de 72.07%. Asimismo, se determiné que el porcentaje de crecimiento fue
de 4.98%, el cual indica que gracias al nuevo tiempo estandar y a las mejoras
realizadas, las operarias de corte y eviscerado estan aprovechando de mejor

manera la materia prima.

Finalmente, para realizar el contraste de la hipotesis del estudio se utilizé la data
de productividad inicial (anexo 6) y final (anexo 16), los cuales se analizaron por el
programa SPSS. En ese sentido, se realizd la prueba de normalidad, tomando
como condiciones: HO = Los datos mantienen una distribucién normal y H1 = Los
datos no mantienen una distribucion normal. Ademas, se tiene en cuenta que si p
<= 0.05 se rechaza HO y si P > 0.05 se acepta HO. A continuacion, se muestra la

siguiente tabla:
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Tabla 20.

Normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig.
Pinicial 1955 45 082
Pfinal
,963 45 ,159

La tabla indica los valores para kolgomorov y Shapiro

De acuerdo la tabla 20, se selecciono la prueba de Shapiro-Wilk, debido a que este
tipo de prueba se emplea en cantidades menores a 50 datos. Ademas, se determiné
gue los niveles de significancia de 0.082 y 0.159 sobrepasan el 5%, lo que indica
que los grupos mantienen una distribucion normal. Luego se realizé la comparacién

de muestras emparejadas mediante el T STUDENT.

Asimismo, se consider6 como hipétesis a: H1: La aplicacion de la mejora del
método de trabajo en el proceso de corte y eviscerado incrementard la
productividad en CMM PROODUCTS S.A.C. - Chimbote 2021 y HO: La aplicacion
de la mejora de método de trabajo no incrementard la productividad en CMM
PROODUCTS S.A.C. - Chimbote 2021. Ademas, como condicion se establecio que:
Si p es mayor o igual a 5%, se admite la hipétesis nula y Si p es menor a 5%, se

admite la hipotesis del investigador.
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Tabla 21

Prueba de hip6tesis de productividad

Diferencias emparejadas

95% de intervalo de

Desv. Desv. confianza de la
Desviaci Error diferencia Sig.
Media on promedio Inferior Superior t gl (bilateral)
Par Pinicial - -2,15511  1,69227 ,25227  -2,66353  -1,64670 -8,543 44 ,000

1 Pfinal
La tabla muestra el valor de significancia (bilateral)

En el cuadro 20, se observé que el dato de significancia, aplicada a la productividad
del método inicial y el renovado método de trabajo es menos que el nivel de
significancia de 5%. En ese sentido, y siguiendo la condicionante se niega HO
(hipotesis nula): “La aplicacion de la mejora de método de trabajo no incrementara
la productividad en CMM PROODUCTS S.A.C. - Chimbote 2021” y se acepta H1
(hipodtesis del investigador): “La aplicacion de la mejora del método de trabajo en el
proceso de corte y eviscerado incrementara la productividad en CMM
PROODUCTS S.A.C. - Chimbote 2021, por lo que se comprueba la hipétesis del
investigador, siendo asi la mejora de método de trabajo una medida viable para la
empresa, puesto que manifesto la elevacion de la productividad en el proceso de

corte y eviscerado.
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V. DISCUSION

Al diagnosticar el proceso productivo de entero de anchoveta en base a salsa de
tomate correspondiente a la linea de crudo, se identifico que el principal obstaculo
fue el corte y eviscerado. En ese sentido, se selecciond el ambito a mejorar,
teniendo en cuenta la teoria de Garcia (2012), tomando como base de vista técnico,
el cual indica que un método de trabajo puede realizarse de mejor manera, debido
a que el proceso de corte y eviscerado mostro demoras, producto de los transportes
innecesarios que llevaban a cabo las operadoras de corte y eviscerado. Asimismo,
se determind mediante el diagrama de andlisis del proceso de produccion de
anchoveta en salsa de tomate que el 81.48% representaban a las actividades
productivas mientras que el 18.52% indicaba a las actividades improductivas. Esto
se contrasta con Garcia (2016), quien empled el mismo instrumento para realizar
el diagndstico del proceso productivo de espéarrago, dicho instrumento le permitié
obtener un porcentaje de actividades productivas e improductivas, siendo estos
65.22% y 34.78% respectivamente, posteriormente, realizé un diagrama de
ishikawa y Pareto, el cual les permitié confirmar que el area de empaque de

esparrago era el area a mejorar.

Seguidamente se llevé a cabo el muestreo de trabajo, el cual confirmé que el
proceso de corte y eviscerado, evidenciaba el mayor porcentaje de inactividad de
67%, el cual era causado por transportes que agragaban valor al proceso, falta de
induccion, método de trabajo sin estandarizado y el trabajo mon6tono, por otro lado,
se contaba con un 33% que representaba al porcentaje de actividad. De igual
manera, esta metodologia fue utilizada por Garcia (2016), quien, a través del
muestreo del trabajo realizado en el proceso productivo de esparrago demostrd que
el proceso de recepcion era el proceso con mayor grado de inactividad con un 65%
y un porcentaje de actividad de 35%. Asimismo, Bupe, Mwanza y Charles (2016),
utilizé el mismo instrumento, donde realizé 75 observaciones aleatorias en las areas
de, produccion de cerveza y de envasado, aqui determin6 que el 60% del tiempo
los operarios llevaban a cabo sus funciones (tiempo de actividad) y que el 40% los
operarios no realizaban sus funciones (tiempo de inactividad). Por lo tanto, los
tesistas emplearon el muestreo de trabajo, puesto que querian identificar el nivel

de inactividad y actividad de los procesos con mayores problemas.
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En cuanto al segundo objetivo, se determind los valores de productividad inicial del
proceso de corte y eviscerado para marzo, abril y mayo. Por ello, se tomé en cuenta
los indicadores de productividad de mano de obra, productividad de costo de mano
de obra y eficiencia fisica. Con respecto a la productividad de mano de obra se
alcanz6 los siguientes valores: 21.14 Kg/h-H, 20.21 Kg/h-H y 19.88 Kg/h-H,
respectivamente, logrando un promedio de 20.41 Kg/h-H, en relacion al método de
trabajo inicial, de igual manera, Céspedes (2018), determiné que la productividad
promedio de mano de obra en la elaboracion de los turrones fue de 117
turrones/operario en el segundo semestre del 2017. Igualmente, Guaraca (2015),
identificé que la productividad de mano de obra inicial, fue 108 pastillas/h-h en un
trabajo de 11 horas, mientras que en un trabajo de 8 horas se produjo 102
pastillas/h-h. Esto se justifica segun lo indicado por Krajewski, Ritzman y Malhotra
(2009) quien menciona que la productividad de mano de obra es un recurso

necesario y fundamental en un proceso de produccion.

Asimismo, se calcul6 la productividad de costo de mano de obra y la eficiencia fisica
de los meses de marzo, abril y mayo logrando 2.11 Kg/S/., 2.02 Kg/S/. 1.99 Kg/S/.
y 69.65%, 68,81% y 67.50%, respectivamente. Del igual modo, Céspedes (2019),
determind que la productividad econémica promedio en la elaboracion de turrones,
alcanzando un valor de 4.382 soles/turron durante el segundo semestre del 2017.
Por otro lado, Checha (2016), en el sistema productivo de turrones determiné la
eficiencia de la maquina, logrando un porcentaje de 32.63%. Por lo descrito
anteriormente es fundamental mencionar a Gutierrez (2014), quien manifiesta que
la productividad se usa al medir un cociente asociado por resultados obtenidos y
los insumos empleados, por tal razén se tomé en cuenta dicha definicion para
determinar la productividad de costo de mano de obra, mano de obra y eficiencia

del proceso.

Una vez obtenido los datos de productividad, se implemento la mejora de métodos
en el proceso de corte y eviscerado, por ello, se registré el método actual mediante
el cursograma analitico tipo operario, en el cual se obtuvo 11 operaciones, 0
inspecciones, 1 demoras, 6 transportes y 0 almacenamientos. Por otra parte, luego
de aplicar las alternativas de mejroa y suprimir aquellas actividades que no

beneficiaban al proceso, se diseid un nuevo cursograma analitico en el cual se
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pudo visualizar 8 operaciones, 0 inspecciones, 2 demoras, 3 transportes y 0
almacenamientos. De igual modo, Macias et al (2019), empleé dicho instrumento
para tener conocimiento de la cantidad de actividades que se obtuvo en el sistema
productivo de conserva de pulpa, ademas, indicO que luego de implantar las
alternativas de solucion se registr6 de 11 operaciones, 10 transportes, 4
inspecciones, 0 demoras y un almacenamiento, ademas, dicho autor logré un

ahorro de 10,2 metros por cada ciclo.

Por otra parte, se elaboré un diagrama bimanual inicial donde se obtuvo 10
actividades tanto para la mano derecha y para la mano izquierda, ello con respecto
al método de trabajo actual. Después de implantar las mejoras en el proceso de
corte y eviscerado, se llevé a cabo el renovado diagrama bimanual, en donde se
logré reducir dos actividades por cada mano, obteniendo asi, 8 actividades para la
mano izquierda y 8 actividades para la mano derecha. Esto se afirma con lo
manifestado por Pancholi (2018), el cual indica que un diagrama bimanual es un
cursograma donde se ubican las actividades ejecutadas por las extremidades del

operario e indican la relacion que tienen ambas manos.

Cabe recalcar que para perfeccionar el proceso de corte y eviscerado se empleo la
técnica del interrogatorio sistematico, en el cual se dio respuestas a las preguntas
establecidas en la fase preliminar y en la fase de fondo, en los que se indican cinco
aspectos importantes como son: propésito, lugar, personal, sucesion y medios. Esta
técnica permitid establecer oportunidades de mejora que ayuden a corregir los
inconvenientes detectados. Esta técnica se contrasta con la técnica utilizada por
Macias et al (2019), quien utilizé la técnica 5W-H para conocer las causas que
ocasionan los inconvenientes y también para proponer alternativas de mejora en el

sistema productivo de pulpa en conserva.

Finalmente, se determiné el tiempo estandar del proceso de corte y eviscerado, el
cual fue de 33.43 minutos/panera con el método de trabajo inicial, mientras que con
el método de trabajo mejorado se determiné un renovado tiempo estandar de 32.35
minutos/panera con una diferencia de 1.08 minutos y un porcentaje mejorado de
3.32%. Del igual modo, Nazeerah y Tap (2015), realiz6 un estudio de tiempo para
estandarizar el sistema de fabricacion de bollos, donde se obtuvo un tiempo

estandar inicial de 1,737 segundos/bollo y un tiempo estandar final de 0,783
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segundos/bollo. Asimismo, Gujar y Shahare (2018) realizé un estudio de tiempo
para poder estandarizar el proceso de fabricacion de Nail stripJumbo (accesorio
utilizado en maquinarias desmontadoras), logrando como tiempo estandar inicial
4,55 minutos por cada accesorio, sin embargo, después de perfeccionar el proceso,
alcanzaron un tiempo estandar final de 3.56 minutos por accesorio Esto se afirma
por lo manifestado por Lopez, Alarcon y Rocha (2014) quien hace de conocimiento
gue un estudio de tiempo es una forma de establecer un patron de tiempo, teniendo
en cuenta las demoras dificiles de evitar. Cabe recalcar que, para llevar a cabo el
estudio de tiempo en el proceso de corte y eviscerado, se empleo la teoria Lopez,
Alarcon y Rocha (2014), quien manifiesta que debe considerarse todas las tareas
realizadas, luego elegir a un trabajador promedio para posteriormente cronometrar
cada tarea. Ademas, se determina el numero de observaciones necesarias
mendiante la prueba estadistica, una vez econtrado los resultados, se califica al
operario de acuerdo al sistema Westinghouse a fin de calcular el factor de
calificacion, en seguida, se determina el tiempo normal y se establece las
tolerancias mediante los suplementos por descanso, los cuales llevaran a

determinar el tiempo estandar.

Con respecto a los indicadores de productividad final, se calculé que la
productividad de mano de obra para el mes de agosto, septiembre y octubre fue
22.08 kg/h.h, 22.45 kg/h-h y 23.16 kg/h-h respectivamente. Asimismo, se identificd
que la productividad del costo de mano de obra y la eficiencia fisica para agosto,
septiembre y octubre fue 2.21 kg/S/., 2.24 kg/S/. 2.32 kg/S/. y 70.91%, 72.25% y
73.04%. De igual manera, Guaraca (2018) en su estudio determind que la
productividad de mano de obra luego de implementar la mejora de métodos
aumentd de 108 a 136 pastillas /HH en un trabajo de 11 horas, ademas, en un
trabajo de 8 horas aumenté de 102 pastillas/HH a 128 pastillas/HH. Igualmente,
Céspedes (2019) elevo su productividad de mano de obra de 117 a 136 turrones
por operario al dia, ademas pudo disminuir su productividad econémica que paso
de 4.382 a 4.109 soles por turron. De la misma manera, Checa (2016) logro elevar
la eficiencia del proceso pasando de 32.64% a 90.68%. Todo lo mencionado con
anterioridad se justifica citando a Garcia (2012), afirmando que la mejora de
meétodos de trabajo implantada de forma correcta puede elevar la productividad,

suprimiendo tiempos, movimientos y tratando de simplificar actividades.
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Por otra parte, se realizd la comparacion de los indicadores de productividad del
pre-testy el post-test. Luego de realizar la comparacién se evidencié un incremento
de 10.53% para la productividad de mano de obra, ademas, la productividad de
costo de mano de obra se elevo en 10.78% y la eficiencia fisica de materia prima
se acrecento en 4.98%. De igual forma, Jijén (2015) con sus alternativas propuestas
e implantadas elevo la produccion en 12,65%. Asimismo, Moktadir et al. (2017),
empleo la férmula de variacién porcentual y logro que la productividad del proceso
productivo de bolsos se elevé en 12.71%, resultado que permitio equilibrar la linea
y beneficiar a la empresa.

Finalmente se efectud la prueba de normalidad basandose en Shapiro-Wilk, donde
se obtuvo que los valores de significancia de productividad inicial y final seguian
una distribucion normal. Ademas, de acuerdo a la prueba de T-student, se alcanzo
un nivel de significancia menor a 5%, aceptando de esta manera la hipétesis del
tesista: La aplicacion de la mejora del método de trabajo en el proceso de corte y
eviscerado incrementard la productividad en CMM PROODUCTS S.AC. -
Chimbote 2021. De igual manera Céspedes (2019) en el sistema productivo de
turrones, realizé la prueba de normalidad de los datos de productividad de mano de
obra del antes y después de aplicar el huevo método, los cuales corresponden a
los meses de julio a diciembre. Dichos datos fueron evaluados a través de la prueba
de Shapiro-Wilk e indicaron que lo datos presentaban una distribucion normal,
ademas, realizando el T-student, se obtuvo un p-valor de 0.000, el cual fue menor
a 0.05 correspondente al nivel de sinificancia, por tal razon, se determind que al
aplicar el estudio del trabajo se incremento la productividad del proceso productivo
de turrones de Panivilla S.A.C y ello se visualizé en el incremento de 117 a 136
turrones/operario. Por lo mencionado anteriormente, se observa que los casos
manifestados tienen un resultado diferente, pero se afirma que por medio de la
mejora de método de trabajo se puede elevar la productividad de cualquier proceso

gue sea motivo de estudio.
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VI. CONCLUSIONES

De acuerdo al primer objetivo, que trata del diagnostico del proceso de elaboracion
de entero de anchoveta en base a salsa de tomate, se realizé el diagrama de
analisis de procesos, el cual ayudo a conocer que el 81.48% representaban a las
actividades productivas mientras que el 18.52% indicaba a las actividades
improductivas. Ademds, a través del muestreo de trabajo se confirmé que el
proceso de corte y eviscerado tenia un 67% de inactividad y un 33% de actividad,
generado por los transportes innecesarios, el bajo rendimiento de trabajo y el

método de trabajo no estandarizado.

-En cuanto al objetivo dos, se concluye que la productividad del proceso de corte y
eviscerado antes de la implantar la mejora de métodos, se obtuvo en los meses de
marzo, abril y mayo una productividad de mano de obra de 21.14 Kg/h-H, 20.21
Kg/h-Hy 19.88 Kg/h-H respectivamente. Asimismo, se calculo que la productividad
de costo de mano de obra para los mismos meses de estudio, los cuales fueron
2.11 Kg/S/., 2.02 Kg/S/. 1.99 Kg/S/. Por otro lado, los valores de la eficiencia fisica
de materia prima para los mismos meses 69.65%, 68.81% y 67.50%,

respectivamente.

-En base al tercer obijetivo, se identificd que el tiempo estandar del proceso de corte
y eviscerado fue 33.43 minutos/panera, sin embargo, mediante la implementacion
de la mejora de métodos se pudo reducir el tiempo estandar a 32.35
minutos/panera, reflejando asi una mejora de 3.32%, Asimismo, se pudo reducir el
porcentaje de actividades improductivas pasando de 38.89% a 38.46%. Todo ello,
productio de la eliminacién de transportes que generaban fatiga en las trabajadoras

y ocasionaban pérdida de tiempo.

-En el cuarto objetivo, se obtuvo nuevos resultados de productividad del proceso
de corte y eviscerado luego de la implantacion de la mejora de métodos. Los valores
obtenidos en cuando a productividad de mano de obra para los meses de post test
(agosto, septiembre y octubre) fueron 22.08 Kg/h-H, 22.45 Kg/h-H y 23.16 Kg/h-H
respectivamente. En cuanto a la productividad de costo de mano de obra para los
mismos meses fueron 2.21 kg/S/., 2.24 kg/S/. y 2.32 kg/S/ respectivamente. Por
ultimo, se determind que la eficiencia en el mes de agosto fue 70.91%, en

septiembre fue 72.25% y en octubre fue 73.04%.
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-Con respecto al quinto objetivo, se logré incrementar la productividad de mano de
obra se acrecentd en un 10.53%, la productividad del costo de mano de obra se
elevo en 10.78% vy la eficiencia fisica de materia prima mejor6 en un 4.98%. Todo
ello obtenido mediante la comparacién de productividades del método inicial y el
renovado método. Por otro lado, de acuerdo a la prueba de normalidad de Shapiro-
Wilk se afirma que los datos siguen una distribucion normal, ademas, a través de
la prueba de hipoétesis para muestras relacionadas se corrobor6 que la la mejora de
meétodos permitio elevar la productividad del proceso de corte y eviscerado en CMM
PRODUCTS S.A.C.
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VIl. RECOMENDACIONES

El area de produccion debe contener un registro de problemas de todos los
procesos productivos, tando de la linea de crudo como de cocido, ello con el
objetivo de identificar cuales son los procesos criticos que dificultan la productividad
de CMM PRODUCTS S.A.C.

Redistribuir las areas de trabajo, para disminuir los transportes inecesarios, puesto
gue esto genera desperdicio de espacio, tiempo cuando se requiera aumentar la

produccion o el orden de pedido.

Emplear nuevos métodos de trabajo para optimizar mucho mas la productividad de
otros procesos que involucren la mano de obra, ello con el propdsito de determinar

nuevos procedimientos y establecer un nuevo tiempo estandar

Realizar capacitaciones trimestrales al personal acerca de las actividades que
realizan con la finalidad de que tomen conciencia de la importancia del tiempo

estandar.

Mantener un control periddico de los indicadores establecidos en la investigacion
con el propdsito de detectar si se esta reduciendo los niveles de productividad para

tomar acciones inmediatas.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Variables C
Definicion S . . - . Escala de
de Definicidon operacional Dimension Indicador g
estudio conceptual medicion
Es el estudio La mejora del método de Proceso seleccionado = Proceso con mayor Nominal
ordenado de los trabajo esta representada por D. - Seleccionar frecuencia de retrasos
métodos Para  yna serie de procedimientos T Analisis de causa — raiz (Diagrama Ishikawa) Nominal
realizar un ri . - : : - -
deeaac?ividL;dEless(e;Oﬁ sistematicos, en donde, se Matnz_de impacto de las causas raices Razon
ol o ésito, de cominza con seleccionar el _ Diagramas de proceso actual Nominal
prop . , - D,:Registrar 0 . TANAV .
o lograr la trabajo, con el fin de delimitar la % de act. improd.= ( - ) X100 Razon
) optimizaciéon y el tarea que presenta mayor DiE - NG de alt ivas d uciG Rezé
) ; :Examinar Umero de alternativas de solucién azon
£ uso en I_a totalidad frecuencia de retrasos. La 3
o de los insumos e segunda etapa es registrar los T = ( tiempos
° imponer reglas  hechos del método de trabajo " “Ntmero de observaciones
3 para ejecutar las actual, mediante diagramas 5
o tareas que se K 9 it Ty = Tp x (Factor de Valoracion) Razon
E vienen efectuando, COMO: cursograma analitico,  p,: Desarrollar tolerancia
3 siempre tomando diagrama bimanual 'y de Ts = TN(1+T
© en consideracion ell recorrido. La tercera etapa, es
.% meétodo operacional examinar los detalles del Diagramas del proceso mejorado Nominal
= para minimizar el trapajo, con el propésito de
3 ftrabajc_)_ . establecer alternativas de d. final
o Insignificante y asi _\ ién. La cuarta etapa (act. no prod. final -
5 establecer el e p Var. act. improd. = act. no prod. inical) 100 Razén
S tiempo normal de Cconsiste en desarrollar .el . "~ act.no pro. inicial
ox cada actividad huevo método de trabajo,
T (Kanawaty, 2010, mediante el cual se define los  Ds: Ejecuciony
- p.9). nuevos procedimientos. Por  €valuacion del
Gltimo, se evalGa la variacion ~ Nu€vo método (tiemp. desp. estudio —
i . tiemp. antes estudio .
porcentual de actividades no Var. tiempo = p ) x 100 Razon

productivas y de los tiempos
estandarizados.

tiemp. antes estudio




Dependiente: Productividad

La productividad es
“La relaciéon entre la

cantidad de
bieneso

alcanzados en el
proceso de

produccion 'y el
ndamero de insumos
empleados.

Asimismo, ayuda a
medir el cociente
conformado por los
resultados logrados
y los insumos
usados” (Gutiérrez,
2014, p.22).

La productividad es un
indicador que medira el nivel de
uso de los recursos. Por tal
motivo, la productividad de la
mano de obra, de costo de
mano de obra y la eficiencia de
la materia prima, seran
determinadas a partir de los
registros otorgados por el area
productiva de la empresa.

D,: Productividad de

Producciéon (Kg netos)

materia prima

Materia Prima (Kg brutos)

.0) = Razon
mano de obra p (m.0) Horas — Hombre empleadas
D,: Productividad de Produccién (Kg netos) .
costo de mano de obra p(c.m.0) = Costo de mano de obra Razon
S Produccién (Kg netos
Dj3: Eficiencia de la Eficiencia fisica = (Ke ) Razén

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 2. Diagrama de andlisis

PRODUCTS S.A.C.

r M M DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO ENTERO DE
—— ANCHOVETA

Producto: Entero de anchoveta

Fecha: 10/08/21

Preparado por: Cancino y Lifian

Hoja Nro.1 de 3

Tipo: [ ] Operario Material [_] Maquina

Método [x] Inicial
[J Propuesto

MP (anchoveta) = 23 Tm

Metros Tiempo T°

11m Envases(tinapén)
Entero de anchoveta

86' Envasado

(5
N4
25" 100°C Coccion

20° 80°C e Drenado

recorridos ' ° ) i i
17 4.4°C (11\ Recepcionamiento de materia

\/ prima
18’ 4.4 °C Encanastillado
Desplazamiento a area de corte y
14 m :
eviscerado
2.5) :
155' 3-2] Cortado y eviscerado

Aguaysal ||, Cabeza, colay visceras

22' 4 ) Pre-lavado/macerado

Q Transporte al area de envasado
|




r M M DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO ENTERO DE
———— ANCHOVETA

PRODUCTS S.A.C.

Producto: Entero de anchoveta Fecha: 10/08/21
Preparado por: Cancino y Lifian Hoja Nro.2 de 3
Tipo: [ ] Operario Material [_] Maquina Método [x]Inicial

0 Propuesto

Metros  Tiempo T°
recorridos  Salsa de tomate

62' 85°C

1° Adicion de liquido
de cobertura

19 90-100 °C

85 °C
62'
Tapas

Formacién de vacio

2° Adicién de liquido
de cobertura

35 Codificado
)
64 24/ sellado
23 70 °C @ Lavado de latas
23' Q Estibado de latas
10m Transporte a autoclaves
)
93 742 °F (15-5 il
"7 Esterilizado
29'  40°C @ Enfriamiento
Insumos de empaque
N >
51' 17ﬁ Empaque y seleccion

(=1

Fuente: Adaptacién de la bibliografia de Garcia (2012)



PRODUCTS S.A.C.

DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO ENTERO
DE ANCHOVETA

Producto: Entero de anchoveta

Fecha: 10/08/21

Preparado por: Cancino y Lifian

Hoja Nro.3 de 3

Tipo: [ ] Operario Material [_] Maquina

Método [XlInicial
LI Propuesto

Distancia Tiempo  T°

SL

Transporte a

almacenaje de P.T

Cajas de conservas de entero de

Etigueta
43 @ Etiquetado
26m
v Almacenaje
anchoveta
Resumen
Simbolo # Tiempo(min) | Distancia(m)
O 18 719 ;
6 128 -
> 4 ] 61
VAl IE -
Total 29 847 61




Anexo 3. Formato del muestreo de trabajo

Fecha: 06/2021- 07/202 Observadora: Cancino y Lifian
Proceso: Recepcidn de materia prima Nimero de observaciones: 88
Observaciones: Necesaras
112 34| 5 67| 8 9/10]1112{13[ 14| 15/16] 17| 18| 19{ 20{ 21 22| 23| 24| 25 [26| 27| 28 |29 30| 31 [ 32| 33[34[35| 36|37| 3839 40 |41 2| B M| 5
Activo x{xx|x| |x| |x|x]x X x| x|x x| {x] x| x[x X x| x| x XU x|x| x [x] x X X | x| x
Personal insuficiente X | X X X X
Inactivo ~ (Tiempo de espera por cansancio X X X
Fatiga laboral X X X X X X
Fecha: 06/2021- 07/2021 Observadora: Cancino y Lifian
Proceso: Recepcidn de materia prima Nimero de observaciones: 88
. Necesarias
Observaciones: :
4647|48[ 49| 50| 51 52| 53| 54| 55| 56| 57| 58| 59| 60{ 61| 62| 63| 64| 65{ 66{ 67| 68 | 69| 70 |7| 72| 3 |74| 75 | 76 |77| 78 |79|80] 81 (82| 83 (84 8&[8| 8| &8 Total/porcentaje
Activo x| x| x[x]x x| | x[x]xf{x] |x x| x|x| | x X X[ x| x X | x X x| x |x| x X [X] X 60| 68% | 60 | 68%
Personal insuficiente X x| |x X 9| 10%
Inactivo {Tiempo de espera por cansancio X X X X 7|8 | B |32
Fatiga laboral X X X X X X 12| 14%
83| 100% | 83 |100%

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



Fecha: 06/2021- 07/201 Observador: Cancinoy Lifian
Proceso: Encanastillado Nimero de observaciones: 79
_ Preliminares
Observaciones:
LI 2 345 67| 8 90|11 12113 14| 1516| 17 18{19{20{ 20 22| 23| 24| 25 (26| 27) 28 |29 30| 34 32| 33|3435| 36|37 3830 0|4 4 B 4|5 6|4 | B|H| N
Activo x| x| [xfx x| e fxfxf{x]x|x X xpx [ xfx [x{ | x |x] x X Xl x [xpox [xpox [x] ox [ x| ox |x X | x| x
Falta de personal X|X X X X X X
nactivo [Encanastilladoincorrecto X X
Falta de orden y limpieza X X X
Fecha: 06/2021 - 07/2021 Observador: Cancino y Lifian
Proceso: Encanastillado NUmero de observaciones: 79
Observaciones: Preliminares -
51| 52| 53| 54| 55| 56| 57| 58| 59| 60| 61| 62| 63| 64| 65| 66| 67| 68| 69( 70| 71| 72 73| 74| 75 |76| 77| 78 |79| Total/porcentaje
Activo X[x[x|x|[x|x]x X|x|x X | x x| x|x|x| x| x X X | x| 59 | 75%|59| 75%
Falta de personal X X X 10 | 13%
Inactivo  |Encanastillado incorrecto X X X 6% |20 25%
Falta de ordeny limpieza X X 6%
79 [100%| 79 | 100%

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




Fecha: 06/2021- 07/2021 Observadora: Cancino y Lifian
Proceso:Corte y eviscerado Nimero de observaciones: 88
. Necesarias
Observaciones:
T 2] 314(5 67| 8 9/10]11|12{13] 14| 1516 17{ 181191 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| 0
Activo X XX 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 X | X
Retrabajos X X X
. |Monotonia enlas actividades X
Inactivo —
Demora en entrega de materia prima X X X X
Transportes no productivos X x| |x X X X X X X
Corte incorrecto X X X
Fecha: 06/2021 - 07/2021 Observadora: Cancino y Lifian
Proceso:Corte y eviscerado NUmero de observaciones: 88
) Necesarias
Observaciones: -
51| 52( 53| 54| 55| 56{57] 58| 59| 60| 61| 62| 63 | 64| 65| 66| 67| 68| 69| 70| 71| 72 73| 74[ 75 |76 77| 78 |79] 80| 81 |82| 83 |84|85| 8 (87| 88 | Total/porcentaje
Activo X | x X | x X | x X | x X X X X x |29 33% [29] 33%
Movimientos repetitivos X X X X | X X X| X 22| 25%
Retrabajos X 41 5%
p — "

Inactivo Monotonia en las act|V|dades. . X 2| 2% sl 679
Demora en entrega de materia prima X X X 7| 8%
Transportes no productivos X X X X X X X X X X X 20| 23%

Corte incorrecto X 41 5%
88| 1 |88]100%

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



Fecha: 06/2021 - 07/2021 Observadora: Cancino y Lifian
Proceso: Envasado Ndmero de observaciones: %
. Necesarias
Observaciones:
T2 3141 5] 6f 7| 8] 9110)11)1213( 14{ 15(16] 17| 18| 19| 20{ 21{22| 23| 24/ 25 | 26|127) 28 |29] 30[31{32(3334| 35| 36 |37| 38 [39(40| 41 (42| 43 |44] 45 (46| 47 | 48 | 49| 50
Activo X[x xpx[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
Transportes innecesarios X X X X X X X
. |Demasiados movimientos X X X
[nactivo
Escasez de balanzas X X X X X
Retrabajos X X X X
Fecha: 06/2021 - 07/2021 Observadora: Cancino y Lifian
Proceso: Envasado Nimero de observaciones: 9%
. Necesarias
Observaciones: -
51]52]53) 54 55| 56) 57 58| 59) 60] 61| 62| 63| 64 65| 66| 67| 68{ 69{ 70 71| 72| B3| 74| 75| 76|77| 78[79| 80|81|82|83(84| 85| 86| 87| 88|89|%0| 1% 93| %4| 95| 9| Total/porcentaje
Activo X | X XIx|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| 61 |64%|61|64%
Transportes innecesarios X X X X X 1 [ 13%
i mi 0/
Inactivo Demasiados movimientos X X X b | 6% % | 30
Escasez de halanzas X X X 8 | 8%
Retrabajos X X X X X 91 %%
9 [100% 96 |100%

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



Fecha: 06/2021- 07/2021 Observadora: Cancino y Lifian
Proceso: Adicion de liquido de gobierno Nimero de observaciones: 71
. Necesarias
Observaciones:
12 34) 5 67| 8 9/10]11{12)13| 14{ 15|16 17 18|19| 20{ 21| 22| 23| 24| 25 |26 27| 28 |29| 30| 31 | 32| 33(34|35 36|37| 3B[39) 40 |41 42 | H| 4 |45
Activo XU x| x| x]x (x| [xp [xpxpx{x{x] | x]x] x| x X[x | x |x] x X[ x [x|x x| X x| x X | X
Temperatura elevada X X X X
Inactivo ~ [Mal manejo de marmitas X X X X X
Demasiada adicion de liquido de gobierno X X X
Fecha: 06/2021 - 07/2021 Observadora:Cancino y Lifian
Proceso: Adicién de liquido de gobierno Numero de observaciones: 71
Observaciones: Necesarias -
46 47| 48| 49 50| 51| 52| 53| 54| 55| 56| 57| 58| 59| 60| 61| 62| 63| 64| 65| 66| 67| 68| 69| 70| 71| Total/porcentaje
Activo X X|X|X|x]|X XX |x]|x X | x| x|x X X X X | x |52 73% |52 73%
Temperatura elevada X X 6| 8%
Inactivo  |Mal manejo de marmitas X X X 8 | 11% |19 27%
Demasiada adicidn de liquido de gobierno X X 51 7%
711 100% [ 71| 100%

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



Fecha: 06/2021 - 07/2021 Observadora: Cancino y Lifian
Proceso: Etiquetado Niimero de observaciones: 84
. Necesarias
Observaciones:
L 2] 3[4]5 67| 8 9)10(11) 12[13|14]15(16| 17 18)19{ 20| 21|22 23| 241 25 | 26|27 28 |29 30(31|32(33|34| 35( 36{37| 38 (39|40| 41 (42| 43 |44| 45
Activo xUxx 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 X
Retrabajos X X X X X
. |Personal lento X X X X X
Inactivo - :
Monotonia de trabajo X X
Etiquetas colocadas incorrectamente X X
Fecha: 06/2021 - 07/2021 Observadora: Cancino y Lifian
Proceso: Etiquetado Ndmero de observaciones: 84
. Necesarias
Observaciones: -
46| 47| 48| 49| 50| 51{ 52| 53| 54| 55{ 56| 57) 58| 59| 60| 61| 62| 63| 64| 65| 66{ 67| 68| 69| 70| 7L 72{ 73|74l 75|76|77| 78| 79| 80| 81| 82| 83|84| Total/porcentaje
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 [59] 70% |59 70%
Retrabajos X x| [x X X 10{ 12%
0/
Inactivo Personal Ilento . X X X 8 | 10% %! 30
Monotonia de trabajo X 3| &%
Etiquetas colocadas incorrectamente X X 41 5%
84(100% | 84| 100%

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



Fecha: 06/2021- 07/2021 Observadora: Cancino y Lifian
Proceso: Almacenamiento Nimero de observaciones: 87
. Necesarias
Observaciones:
102) 3[4 5] 678 9/10[{11{12)13|14{15(16| 17| 1819(20)121) 22| 23| 24) 25 |26] 27| 28129 30 31 | 32| 33({34|35 3637 38|39| 40)41 42| 43| M) 45
Activo x[x| |x{x[x]| |x XX [x[x|x|xfx X[ x| x| x |x X X x| X X x| X XOUX] x| x| X
Desorden del drea X X X X
Inactivo  (Fatiga del personal del drea X X| X X X X x| | x
Trabajo repetitivo X X X
Fecha: 06/2021 - 07/202 Observadora: Cancinoyy Lifian
Proceso: Almacenamiento Nimero de observaciones: 87
Observaciones: Necesaras .
46| 47| 48{ 49| 50| 51| 52| 53] 54{ 55 56{ 57| 58| 59) 60| 61| 62{ 63{ 64| 65| 66| 67| 68| 69| 7071 72| M|7| 75| 76| 77| 78|79|80| 8182 83|84| 85(86 87| Total/porcentaje
Activo 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| x | 58 |66%|58] 66%
Desorden del area X x| x 71 &%
Inactivo  |Fatiga del personal del drea X x[x| [x X X X 15 | 17% (30 34%
Trabajo repetitivo X X X X X 8| %%
88 | 100% | 88 | 100%

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



Anexo 4. Cuestionario para matriz de impacto

“l—l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

PRODUCTS 5.A.C.

MATRIZ DE IMPACTO

Buenos tardes, somos estudlantes de |3 camera de Ingenieria Industial del 10 clclo de (@
Univarsldad Cegar Walleo, el objetvo del presente formata es chiener que sean e ayuda para I3
e|ecuciin de la Investigacitn. Muchas gracias

Entravistado: Ing. Alejandn Cachay A
carge: Jets de aseguramients de 13 calidad
Enfrevistador: Cancing Vergaray Heydl
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 5. Espina de Ishikawa del proceso de coste y eviscerado

Método Materia Prima

Mano de obra

Transportes no
productivos, monotonia de
trabajo, movimientos

repetitivos, corte
inadecuado
Método de trabajo no
determinado Pescado residuos

Retrabajos

Carencia de instrucci
\ Avanzar rapidamente

RN

Incorrecta distribucion de

Rimo deficiente de ;
materiales

) Demora de
trabajo

entrega de
materia prima

Personal nuevo
ineficiente

Falta de estudio
para ubicar los
materiales

Cansancio por
constantes

Personal
insuficiente

Personal nuevo que no
tiene experiencia

Baja productividad
en el proceso de

corte y eviscerado

Carencia arencia de control de I:slo
. resbaloso
; de control tiempos . 4
Faja transportadora por hielo Desorden del area

defectuosa

Pesos inexactos / f
/ Falta de

No realiza Supervision limpieza
mantenimiento inefici i i . -
ineficiente Inexistencia de los Supervision deficiente
Balanza tiempos de cada Aumento de
descalibrada actividad merma

/

Medida

Medio Ambiente

Maquinaria

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Garcia (2012)



Anexo 6. Productividad de la mano de obra-inicial

Productividad de mano de obra

Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.
MESES PRODUCTS S.A.C.
Marzo Abril Mayo
Fecha N° Tiempo | Produccién | Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién | Productividad Fecha N° Tiempo | Produccion | Productividad
Cortadoras | (horas) (Kg) (Kg/ h-H) Cortadoras | (horas) (Kg) (Kg/ h-H) Cortadoras | (horas) (Kg) (Kg/ h-H)
08/03/2021 63 11.50 15595 21.53 06/04/2021 67 12.30 16836 20.43 05/05/2021 62 11.40 14942 21.14
09/03/2021 64 11.30 15800 21.85 07/04/2021 64 12.10 16463 21.26 06/05/2021 66 11.50 14253 18.78
10/03/2021 62 12.30 16422 21.53 08/04/2021 61 13.00 15432 19.46 07/05/2021 64 12.10 14647 18.91
11/03/2021 61 12.00 15780 21.56 09/04/2021 62 12.10 15950 21.26 08/05/2021 67 12.20 16583 20.29
13/03/2021 67 12.20 16862 20.63 10/04/2021 66 11.45 14168 18.75 10/05/2021 64 12.30 16411 20.85
15/03/2021 65 11.25 14690 20.09 14/04/2021 67 12.40 15888 19.12 11/05/2021 64 12.10 15463 19.97
16/03/2021 65 12.10 16849 21.42 15/04/2021 61 13.00 15464 19.50 12/05/2021 63 12.35 16396 21.07
17/03/2021 63 11.50 14902 20.57 16/04/2021 62 12.40 15114 19.66 13/05/2021 65 11.40 14966 20.20
18/03/2021 64 12.30 16755 21.28 17/04/2021 63 12.30 16289 21.02 14/05/2021 62 12.30 14345 18.81
19/03/2021 63 11.30 14610 20.52 19/04/2021 63 12.20 15245 19.83 18/05/2021 61 12.00 14429 19.71
20/03/2021 64 12.20 16503 21.14 20/04/2021 67 13.15 16837 19.11 19/05/2021 63 13.10 14659 17.76
21/03/2021 61 12.10 15689 21.26 21/04/2021 61 11.50 15368 21.91 20/05/2021 67 12.55 14935 17.76
22/03/2021 62 12.15 15013 19.93 22/04/2021 61 12.20 15780 21.20 21/05/2021 62 13.10 16905 20.81
23/03/2021 63 12.15 16836 21.99 24/04/2021 67 12.50 16900 20.18 24/05/2021 66 12.10 15942 19.96
24/03/2021 61 12.55 16655 21.76 25/04/2021 66 12.40 16708 20.42 25/05/2021 61 11.40 15368 22.10
Productividad - Marzo Productividad - Abril Productividad - Mayo
21.14 20.21 19.88
Kg/h-H Kg/h-H Kg/h-H

Fuente: Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 7. Productividad de costo de mano de obra-inicial

Productividad de costo de mano de obra

Empresa CMM PRODUCTS S.A.C ‘

————
MESES PRODUCTS S A.C.
Marzo Abril Mayo
Fecha N° Tiempo | Produccién S/ Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién S/ Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién Sl Productividad
Cortadoras | (horas) (Kg) h (Kg /Sl.) Cortadoras | (horas) (Kg) h (Kg /Sl.) Cortadoras | (horas) (Kg) h (Kg /Sl.)
08/03/2021 63 11.50 15595 10.00 2.15 06/04/2021 67 12.30 16836 10.00 2.04 05/05/2021 62 11.40 14942 10.00 211
09/03/2021 64 11.30 15800 10.00 2.18 07/04/2021 64 12.10 16463 10.00 2.13 06/05/2021 66 11.50 14253 10.00 1.88
10/03/2021 62 12.30 16422 10.00 2.15 08/04/2021 61 13.00 15432 10.00 1.95 07/05/2021 64 12.10 14647 10.00 1.89
11/03/2021 61 12.00 15780 10.00 2.16 09/04/2021 62 12.10 15950 10.00 2.13 08/05/2021 67 12.20 16583 10.00 2.03
13/03/2021 67 12.20 16862 10.00 2.06 10/04/2021 66 11.45 14168 10.00 1.87 10/05/2021 64 12.30 16411 10.00 2.08
15/03/2021 65 11.25 14690 10.00 2.01 14/04/2021 67 12.40 15888 10.00 191 11/05/2021 64 12.10 15463 10.00 2.00
16/03/2021 65 12.10 16849 10.00 2.14 15/04/2021 61 13.00 15464 10.00 1.95 12/05/2021 63 12.35 16396 10.00 211
17/03/2021 63 11.50 14902 10.00 2.06 16/04/2021 62 12.40 15114 10.00 1.97 13/05/2021 65 11.40 14966 10.00 2.02
18/03/2021 64 12.30 16755 10.00 2.13 17/04/2021 63 12.30 16289 10.00 2.10 14/05/2021 62 12.30 14345 10.00 1.88
19/03/2021 63 11.30 14610 10.00 2.05 19/04/2021 63 12.20 15245 10.00 1.98 18/05/2021 61 12.00 14429 10.00 1.97
20/03/2021 64 12.20 16503 10.00 2.11 20/04/2021 67 13.15 16837 10.00 191 19/05/2021 63 13.10 14659 10.00 1.78
21/03/2021 61 12.10 15689 10.00 2.13 21/04/2021 61 11.50 15368 10.00 2.19 20/05/2021 67 12.55 14935 10.00 1.78
22/03/2021 62 12.15 15013 10.00 1.99 22/04/2021 61 12.20 15780 10.00 212 21/05/2021 62 13.10 16905 10.00 2.08
23/03/2021 63 12.15 16836 10.00 2.20 24/04/2021 67 12.50 16900 10.00 2.02 24/05/2021 66 12.10 15942 10.00 2.00
24/03/2021 61 12.55 16655 10.00 2.18 25/04/2021 66 12.40 16708 10.00 2.04 25/05/2021 61 11.40 15368 10.00 221
Productividad - Marzo Productividad - Abril Productividad - Mayo
2.11 2.02 1.99

Fuente: Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.



Anexo 8. Eficiencia fisica inicial

Eficiencia fisica

|

Empresa CMM PRODUCTS S.A.C M M
——
MESES PRODUCTS S AC.
Marzo Abril Mayo
Fecha N° Peso Peso Eficiencia Fecha N° Peso Peso Eficiencia Fecha N° Peso Peso Eficiencia
Cortadoras Bruto Neto (%) Cortadoras Bruto Neto (%) Cortadoras Bruto Neto (%)
(Kg) (Kg) (Kg) (Kg) (Kg) (Kg)
08/03/2021 63 22488 15595 69.35% 06/04/2021 67 23566 16836 71.44% 05/05/2021 62 22370 14942 66.79%
09/03/2021 64 23133 15800 68.30% 07/04/2021 64 23828 16463 69.09% 06/05/2021 66 22689 14253 62.82%
10/03/2021 62 23358 16422 70.31% 08/04/2021 61 22613 15432 68.24% 07/05/2021 64 22922 14647 63.90%
11/03/2021 61 22840 15780 69.09% 09/04/2021 62 23486 15950 67.91% 08/05/2021 67 22983 16583 72.15%
13/03/2021 67 22423 16862 75.20% 10/04/2021 66 22717 14168 62.37% 10/05/2021 64 22996 16411 71.36%
15/03/2021 65 22813 14690 64.39% 14/04/2021 67 22748 15888 69.84% 11/05/2021 64 22859 15463 67.65%
16/03/2021 65 23244 16849 72.49% 15/04/2021 61 23868 15464 64.79% 12/05/2021 63 22754 16396 72.06%
17/03/2021 63 23142 14902 64.39% 16/04/2021 62 22973 15114 65.79% 13/05/2021 65 23065 14966 64.89%
18/03/2021 64 23264 16755 72.02% 17/04/2021 63 22524 16289 72.32% 14/05/2021 62 22331 14345 64.24%
19/03/2021 63 23080 14610 63.30% 19/04/2021 63 23738 15245 64.22% 18/05/2021 61 22317 14429 64.65%
20/03/2021 64 22760 16503 72.51% 20/04/2021 67 22757 16837 73.99% 19/05/2021 63 22698 14659 64.58%
21/03/2021 61 22428 15689 69.95% 21/04/2021 61 23019 15368 66.76% 20/05/2021 67 22812 14935 65.47%
22/03/2021 62 22331 15013 67.23% 22/04/2021 61 22629 15780 69.73% 21/05/2021 62 23270 16905 72.65%
23/03/2021 63 23164 16836 72.68% 24/04/2021 67 23858 16900 70.84% 24/05/2021 66 22395 15942 71.19%
24/03/2021 61 22658 16655 73.51% 25/04/2021 66 22323 16708 74.85% 25/05/2021 61 22550 15368 68.15%
69.65% 68.81% 67.50%

Fuente: Conservera CMM PRODUCTS S.A.C.




Anexo 9. Tiempo inicial de ejecucion de las actividades

DATOS GENERALES
EMPRESA CMM PRODUCTS S.A.C
AREA Corte y eviscerado
INVESTIGADOR Cancino Lifian
bROCESG JFECHA DE INICIO 01/07/2021
FECHA FINAL 13/07/2021
Numero de observaciones
Ne Elementos
1 2 [ 3] 4 5 6 7 8 9 10 | 10 ] 12 | 13 ] 14 | 15 J16] 17|18 19[20]21]22]23]02]2s
1 |sedirige ala zona de paneras y cuchillos 038 | 037|038 037 | 037 | 035 | 033 | 038 | 037 | 038 | 038 | 036 | 035 | 0.36 | 0.37 |038]038|0.37]038]0.37[037]037[0.36]038]0.36
2 |coge la panera y cuchillo 008 | 006|006| 007 | 007 | 008 | 007 | 0.06 | 007 | 006 | 0.06 | 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.07 |007]006]0.08|008]0.08]0.06| 006|008 007|007
3 |Se traslada a la mesa de trabajo 026 | 0.27 |0.27] 030 | 027 | 0.30 | 0.27 | 0.27 | 0.26 | 0.26 | 0.27 | 0.26 | 0.29 | 0.27 | 0.27 | 0.26]0.28] 0.26] 0.29] 0.28 | 0.29] 0.28 | 0.29 | 0.26 | 0.29
4 Deja la bandeja en la mesa de trabajo 008 | 009 |008| 000 | 008 | 0.08| 000 | 008 | 009 | 008 | 0.00 | 0.09 | 0.00 | 0.08 | 0.08 |009]008]0.08|008]0.08]0.08|008]0.00] 009|008
5 Deja el cuchillo en la mesa de trabajo 008 | 008|008| 009 | 009 | 0.09 | 0.08 | 009 | 008 | 0.08 | 0.00 | 0.08 | 0.08 | 0.00 | 0.08 |009]|0.08]0.08|0.09]0.08]0.08|0.08]0.08] 008|008
g  |S¢lrasladaal drea de recepcion a raer las 041 | 043 |041| 041 | 041 | 041 | 043 | 043 | 041 | 041 | 041 | 042 | 042 | 042 | 043 |041|040|043|042|0.42|041]041]040]043]043
cubetas con pescado crudo
7 |Coge la cubeta con pescado crudo 008 | 006|006 007 | 006 | 007 | 0.07 | 0.08 | 006 | 0.08 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.06 | 0.07 |0.06]0.08]0.08]007]0.06]0.06]008]0.07]006]007
8 |Se traslada a la mesa de corte y eviscerado 045 | 046|045 046 | 046 | 045 | 046 | 043 | 044 | 045 | 043 | 044 | 046 | 045 | 0.45 |043] 046 0.45]044]0.43]043]046]0.46]044]045
9 |colocala cubeta al lado de su lugar de trabajo 005 | 005|006| 006 | 005 | 0.05| 0.05 | 005 | 005 | 005 | 0.06 | 0.05 | 0.06 | 0.05 | 0.06 |006]0.06]0.05|005]0.05]0.06]|005]0.05] 005|005
10 |Coloca el pescado en la mesa de trabajo 024 | 022]022| 024 | 022 | 025 | 025 | 023 | 023 | 024 | 024 | 025 | 024 | 025 | 022 |024]|0.24|0.24]025|0.24|022]022|0.25]025]023
1 gizzzsabeza' colay partir el pescado en 3 17.12 | 16.34|16.13| 17.25 | 16.64 | 16.49 | 17.40 | 16,51 | 17.08 | 16.10 | 16.02 | 17.33 | 15.72 | 15.34 | 15.95 [16.68|16.99|15.71|16.70|16.07|16.56|16.84|16.77|15.45|16.98
12 |Retira las visceras 6.5 | 610|643 7.01 | 652 | 6.87 | 647 | 622 | 624 | 618 | 637 | 657 | 621 | 6.36 | 659 |6.49]6.71]6.46|6.15|6.14|6.12| 6.20| 6.20 | 6.64 | 6.60
13 |Se dirige a la mesa de inspeccién y pesado 022 |022]023| 022 | 023 | 023 | 022|023 | 023 | 022 | 023 | 023 | 022 | 022 | 022 |022]|023|0.22]023]|0.22|022]022|0.23] 023|023
14 Espera la inspeccién de la materia prima 0.17 0.16 | 0.18 | 0.18 0.17 016 | 0.16 | 0.17 | 0.17 0.16 0.16 0.18 | 0.18 | 0.18 0.18 (0.18]0.18|0.18(0.18| 0.18 | 0.18| 0.16 [ 0.17 | 0.17 | 0.17
15 |Pesado de materia prima 008 | 009 |008| 009 | 000 | 000 | 008 | 009 | 011 | 011 | 011 | 011 | 011 | 0.09 | 009 |o011]|0.11|0.08]009]0.12|008]0.11|0.10]008]0.10
16 |Coge la panera 005 | 004|005| 005 | 005 | 0.04 | 0.05 | 005 | 005 | 004 | 0.04 | 0.04 | 0.05 | 0.04 | 0.04 |005]004]0.05|005]0.04|005| 004|004 004|005
17 |se dirige al drea de emasado 013 | 016|014 | 015 | 014 | 015 | 013 | 016 | 015 | 013 | 0.6 | 0.6 | 015 | 0.15 | 0.16 |013]0.140.16]013]0.15|0.13]0.14|0.15]0.14]0.13
1g  |Coloca el pescado cotadoy ewscerado en los 007 | 006|006| 008 | 007 | 0.07 | 008 | 0.08 | 007 | 007 | 0.06 | 006 | 0.08 | 0.06 | 0.06 |0.06]0.08]0.08] 008|008 006006007 008|008
dynos con hieloy sal

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 10. Cursograma analitico inicial

CMM PRODUCTS S.A.C.

Ruc

20603582668

Localizacion de la empresa

Jr. Ayacucho, Chimbote 02711

—

PRODUCTS S.A.C.

CURSOGRAMA ANALITICO Operario (Xx) Material () Equipo ()
Diagrama N°: 1 HojaN°:1 de 1 Resumen
Producto: Entero de anchoveta Actividades Actual | Propuesto Ahorro
Actividad: Proceso de corte y eviscerado - Linea [Operacién O 11
de crudo Inspeccién [ 0
Metodo:  Actual (x) Propuesto ( ) Demora D 1
Lugar: Area de corte y eviscerado Transporte = 6
] ) ) Almacenamiento Vv 0
Cortadora: Rocio Dominguez Gonzales Total 18
Eg/cg;i /dzeoze;-abora6|0n. Distancia (m) 80
Elaborado por:Cancino
y Lifian Fecha de aprobacién: Tiempo (seg) 1545.43
16/07 /2021 Tiempo (min) 25.76
It D S Simbolo Distancia | Tiempo (seg) Observacione
em escripcion O I:> v m) Seg. Min. S S
1 |[Se dirige a la zona de paneras y cuchillos ] 14 22.80 | 0.38
2 |Coge la panera y cuchillo 4.20 0.07
—
3 |Se traslada a la mesa de trabajo ) 11 16.50 | 0.28
4 |Deja la bandeja en la mesa de trabajo ’/ 5.04 0.08
5 |Deja el cuchillo en la mesa de trabajo 5.04 0.08
Se traslada al area de recepcion a traer las
6 17 24.60 | 0.41
cubetas con pescado crudo — |
7 |Coge la cubeta con pescado crudo 4.14 0.07
—
8 [Se traslada a la mesa de corte y eviscerado ) 17 27.00 | 0.45
9 |Coloca la cubeta al lado de su lugar de trabajo ?/ 3.15 0.05
10 |Coloca el pescado en la mesa de trabajo , 13.80 | 0.23
1 Cpna cabeza, colay partir el pescado en 3 + 1003.80| 16.73 Hasta llenar una panera
piezas
12 |Retira las visceras L 370.50 | 6.18
—
13 [Se dirige a la mesa de inspeccién y pesado j 13 13.20 | 0.22
14 |Espera la inspeccion de la materia prima /‘/ 10.35 | 0.17
15 |Pesa la materia prima ’/ 5.74 0.10 | La panera debe pesar 10 kg
16 |Coge la panera L 2.73 0.05
17 |Se dirige al area de envasado ) 8 8.64 0.14
18 Coloca el pe§cad0 cortado y eviscerado en los '// 420 0.07 | Dynos de distinta capacidad
dynos con hielo y sal
Total 11 0 1 6 0 80 1545.43| 25.76

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 11. Diagrama bimanual inicial

CMM PRODUCTS S.AC

Ruc

20603582668

Localizacion de laempresa

Jr. Ayacucho, Chimbote 02711

DIAGRAMA BI

MANUAL

Diagrama N°: 2 Hoja N°: 1 de 1
Linea de produccién: Linea de crudo

Producto: Entero de anchoveta
Operacion: Corte y eviscerado
Operario: Rocio Dominguez Gonzales

Fecha de elaboracion: 15/07 / 2021

Elaborado por: Cancino y Lifian

Fecha de aprobacién: 16 /07/ 20211

\\“_

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA

=

D,

vV

DESCRIPCION MANO DERECHA

Coge el pescado de la cubeta

Coge el pescado de la cubeta

Coloca el pescado en la mesa de trabajo

Coloca el pescado en la mesa de trabajo

Coge el pescado

foc O

Coge el cuchillo

Sostiene el pescado

Corta cabezay cola

Sostiene el pescado

Corta el pescado en 3 piezas

Sostiene las piezas de pescado

Deja el cuchillo en la mesa

Sostiene las piezas de pescado

ololele

Retira las visceras con la mano

ololooeeee ()

Espera Coloca las visceras en la faja transportadora
Espera J Coge la panera
Coloca las piezas de pescado en la panera Sostiene la panera
RESUMEN
Método Actual Propuesto Observaciones
Izq. Der. Izg. | Der.
Operaciones 4 9
Transportes 0 0
Esperas 2 0
Sostenimientos 4 1
TOTALES 10 10

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 12. Resumen de técnica de interrogativa

gue el preducto
sea de calidad

Propdsito Lugar Sucesion Persona Medio
Contar con dos . :
. . Dos jornalero|Indicar a dos
jornaleros El el é&rea|Antes de :
; encargado de |jornaleros a
encargados de|donde se cortafingresar al| ;. .~ - o
. I - . distribuir la | que distribuyan
distribuir los|y se retira las|éarea de
. . panera ylla panera vy
recursos de |visceras trabajo : )
. cuchillo cuchillo
trabajo
Hacer que dos Dirigir a dos
ornaleros . L . ornaleros que
J El el é&rea|Después de|Dos jornalero J d
trasladen las ponga las
donde se corta |tener los [encargado de
cubetas con ) : ; cubetas  con
. , y se retira las|materiales de [repartir las
materia prima a|’. . pescado crudo
visceras trabajo cubetas
la mesa de al lado de las
trabajo operarias
. Dos jornaleros | Dirigir a dos
Organizar Paralela a las|Antes que la J oing
. que jornaleros a
adecuadamente | mesas de | operaria o SR
AN . distribuyasn |distribuir  las
la distribucion|corte y|[realice  sus :
. . correctamente | materiales
de materiales |eviscerado labores .
los materiales |correctamente
. . Los
Instruir al|lEl el area ,
L colaboradores | Realizar la
personal nuevo |donde se corta|Al inicio de :
. encargados misma
acerca del|y se retira las|sus labores -
. del corte y|actividad
nuevo metodo |visceras :
eviscerado
Disponer de
una .

El el é&rea|Durante el :
controladora en El personal de | Realizar la
X donde se corta[proceso de .
area de corte y . corte y | misma

. y se retira las|corte AP L
eviscerado para|?. . eviscerado actividad
visceras eviscerado

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 13. Tiempo final de ejecucién de las actividades

DATOS GENERALES

EMPRESA CMM PRODUCTS S.A.C.

AREA Corte y eviscerado

INVESTIGADOR Cancino y Lifian

PROCESO FECHA DE INICIO 15/07/2021

FECHA FINAL 26/07/2021
Nimero 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 | 23 | 24 | 25

1 Se dirige a la zona de paneras y cuchillos 0.38 037 (038 037 | 037 | 036 | 038 | 038 | 037 [ 038 | 038 [ 036 | 036 | 036 | 0.37 |0.38]0.38(0.37(0.38]0.37|0.37 | 0.37 | 0.36 | 0.38 | 0.36
2 Coge la panera y cuchillo 0.08 0.06 | 0.06 | 0.07 | 0.07 | 0.08 | 0.07 | 0.06 | 0.07 [ 006 | 006 [ 0.08 | 0.08 | 0.07 | 0.07 |0.07|0.06|0.080.08|0.08]|0.06|0.06|0.08|0.07|0.07
3 Se traslada a la mesa de trabajo 0.30 030 [027] 027 | 027 | 026 | 027 | 027 | 026 | 026 [ 027 | 026 | 029 | 027 | 027 ]0.26]0.28(0.26[0.29]0.28]0.29|0.28(0.29] 0.26 | 0.29
4 Deja la bandeja en la mesa de trabajo 0.08 0.09 (008 009 | 0.08 | 0.08 | 0.09 | 0.08 | 0.09 [ 008 | 009 [ 0.09 | 009 | 0.08 | 0.08 |0.09|0.08]0.080.08|0.08]|0.08]|0.080.09|0.09]|0.08
5 Deja el cuchillo en la mesa de trabajo 0.08 0.08 | 0.08 [ 0.09 0.09 0.09 [ 0.08 | 0.09 | 0.08 0.08 0.09 0.08 0.08 | 0.09 0.08 | 0.09]0.08]0.08|0.09(0.08|0.08|0.08|0.080.08|0.08
6 Espera la entrega de cubetas con pescado crudo 0.36 035 (033 035 | 034 | 033 | 035|033 036 [ 034 [ 036 | 033 | 033 | 034 | 036 |0.35]0.33(0.35([0.36]|0.35|0.36|0.34 | 0.36 | 0.34 | 0.33
7 Coloca el pescado en la mesa de trabajo 0.24 022 [ 022 | 0.24 0.22 025 | 025 | 0.23 [ 0.23 0.24 0.24 0.25 0.24 | 025 022 |024(024]0.24]0.25|0.24)0.22|0.22|0.25| 0.25 0.23
8 Corta cabeza, cola y partir el pescado en 3 piezas 17.12 |16.34)16.13| 17.25 | 16.64 | 16.49 | 17.40 | 16.51 | 17.08 | 16.10 | 16.02 | 17.33 | 15.72 | 15.34 | 15.95 |16.68|16.99|15.71|16.70|16.07(16.56(16.84(16.77|15.45|16.98
9 Retira las visceras 6.25 6.10 | 6.43 [ 7.01 6.52 6.87 | 6.47 | 6.22 | 6.24 6.18 6.37 6.57 6.21 | 6.36 6.59 |6.49]6.71)6.46|6.15(6.14 | 6.12 | 6.20 | 6.20 | 6.64 | 6.60
10 Se dirige a la mesa de inspeccion y pesado 0.22 022 (023|022 | 023 | 023 | 022 | 023 | 023 [ 022 | 023 | 023 | 022 | 022 | 022 |0.22|0.23(0.22(0.23|0.22|0.22|0.22 | 0.23| 0.23| 0.23
1 Espera la inspeccion de la materia prima 0.17 0.16 {018 | 0.18 | 0.17 | 0.16 | 016 | 017 | 017 | 016 | 016 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 |0.18|0.18(0.18(0.18|0.18| 0.18| 0.16 | 0.17 | 0.17 | 0.17
12 Pesa la materia prima 0.08 0.09 (008 009 | 009 | 009 | 0.08 | 009 | 011 [ 011 | 011 [ 011 | 011 | 0.09 | 0.09 |0.11|0.11|0.08(0.09|0.11|0.08|0.11 0.10| 0.08 | 0.10
13 Coge la panera y entrega a jornal 0.05 0.04 | 0.05| 0.05 | 005 | 0.04 | 0.05 [ 0.05| 0.05 | 0.04 | 0.04 | 004 [ 0.05 | 0.04 | 0.04 [0.05|0.04|0.05|0.05|0.04|0.050.04|0.04 ]| 0.04 | 0.05

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 14. Cursograma analitico final

CMM PRODUCTS S.AC.

Ruc

20603582668

Localizacion de la empresa

Jr. Ayacucho, Chimbote 02711

MM
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
Actividad: Proceso de corte y eviscerado - Linea |Operacion @) 8
de crudo Inspeccién ] 0
Metodo:  Actual () Propuesto (x) Demora D 2
Lugar: Area de corte y eviscerado Transporte = 3
o ) Almacenamiento \4 0
Cortadora: Rocio Dominguez Gonzales Total 13
Fech laboracion: . .
;/co;':l/d;):labo acio Distancia (m) 38
Elaborado por:Cancino
y Lifian Fecha de aprobacién: Tiempo (seg) 1495.6
2710772021 Tiempo (min) 24.93
item Descrincion Simbolo Distancia | Tiempo (seg) Observaciones
e escripcio O (m) Seg. Min.
1 |Se dirige a la zona de paneras y cuchillos - ) 14 22.80 | 0.38
2 [Coge la panera y cuchillo .: 4.20 | 0.07
—
3 |Setraslada a la mesa de trabajo ) 11 17.10 | 0.29
—
4 |Deja la bandeja en la mesa de trabajo 5.04 | 0.08
5 |Deja el cuchillo en la mesa de trabajo L 5.04 | 0.08
6 |Espera la entrega de cubetas con pescado crudo 21.30 | 0.36
7 [Coloca el pescado en la mesa de trabajo 13.80 | 0.23
8 C_orta cabeza, colay partr el pescado en 3 + 1003.80| 16.73 Hasta llenar una panera
piezas
9 [Retira las visceras ‘\ 370.50 | 6.18
\
10 |Se dirige a la mesa de inspeccion y pesado j 13 13.20 | 0.22
11 |Espera la inspeccion de la materia prima /./ 10.35 | 0.17
12 |Pesa la materia prima ( 574 | 0.10 | La panera debe pesar 10 kg
13 |Coge la panera y entrega a jornal ‘ 2.73 | 0.05
Total 0|2 |3 |0 38 [1495.60| 24.93

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 15. Diagrama bimanual final

CMM PRODUCTS S.AC

Ruc

20603582668

Localizacion de laempresa

Jr. Ayacucho, Chimbote 02711

DIAGRAMA B

MANUAL

Diagrama N°: 2 HojaN°: 1 de 1
Linea de produccién: Linea de crudo

Producto: Entero de anchoveta
Operacion: Corte y eviscerado
Operario: Rocio Dominguez Gonzales

Fecha de elaboraci6

n: 27/07 /2021

Elaborado por: Cancino y Lifian

Fecha de aprobacion: 27 /07/ 20211

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA O

=D

v

DESCRIPCION MANO DERECHA

Coge el pescado de la cubeta

Coge el pescado de la cubeta

Coloca el pescado en la mesa de trabajo

Coloca el pescado en la mesa de trabajo

®
[
Coge el pescado Q|

Coge el cuchillo

o eoeeeoee ()

Sostiene el pescado ) Corta cabeza y cola y hace 3 piezas al pescado
Sostiene el pescado ‘ Deja el cuchillo en la mesa
Sostiene las piezas de pescado ‘ Retira las visceras con la mano
Coloca las piezas en la mesa de trabajo ) Coloca las visceras en la faja transportadora
Coloca las piezas de pescado en la panera 0 | Coge la panera
RESUMEN
Método Actual Propuesto Observaciones
zg. Der. lzg. | Der.
Operaciones 4 8
Transportes 0 0
Esperas 0 0
Sostenimientos 4 0
TOTALES 8 8

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 16. Productividad final de mano de obra

Productividad de mano de obra

Empresa CMM PRODUCTS S.A.C.
MESES PRODUCTS S.A.C.
Agosto Septiembre Octubre
Fecha N° Tiempo | Produccién | Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién | Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién | Productividad
Cortadoras | (horas) (Kg) (Kg/ h-H) Cortadoras | (horas) (Kg) (Kg/ h-H) Cortadoras | (horas) (Kg) (Kg/ h-H)
02/08/2021 65 11.20 16595 22.80 01/09/2021 63 11.20 16545 23.45 04/10/2021 61 11.30 16384 2377
03/08/2021 64 11.35 16129 22.20 02/09/2021 62 12.00 16325 21.94 05/10/2021 64 11.10 16479 23.20
04/08/2021 63 12.20 16062 20.90 03/09/2021 60 11.45 16738 24.36 06/10/2021 61 11.40 16432 2363
05/08/2021 62 11.55 16918 23.63 04/09/2021 61 11.20 16249 23.78 07/10/2021 61 11.20 16421 24.04
06/08/2021 65 12.00 16789 21.52 06/09/2021 60 11.40 16603 24.27 08/10/2021 62 11.40 16549 23.41
08/08/2021 64 11.30 16128 22.30 07/09/2021 65 12.30 16855 21.08 09/10/2021 63 11.50 16681 23.02
09/08/2021 65 12.15 16018 20.28 08/09/2021 61 11.50 16370 23.34 11/10/2021 65 11.20 16416 22 55
10/08/2021 61 11.40 16084 23.13 09/09/2021 65 12.15 16635 21.06 12/10/2021 60 12.10 16539 2278
11/08/2021 63 11.20 15946 22.60 10/09/2021 61 12.20 16413 22.05 13/10/2021 60 12.30 16722 22.66
12/08/2021 61 11.40 15850 22.79 11/09/2021 62 12.10 15969 21.29 14/10/2021 61 11.10 16564 24.46
16/08/2021 64 12.10 16141 20.84 13/09/2021 63 12.00 16516 21.85 15/10/2021 62 12.00 15284 20.54
17/08/2021 62 11.15 15760 22.80 14/09/2021 65 11.40 16991 22.93 16/10/2021 62 11.40 16463 23.29
18/08/2021 61 11.10 15183 22.42 15/09/2021 62 12.10 16184 21.57 17/10/2021 61 11.40 16508 23.74
19/08/2021 64 12.10 16067 20.75 16/09/2021 62 11.30 16084 22.96 19/10/2021 62 11.10 16425 23.87
21/08/2021 61 11.20 15157 22.19 17/09/2021 63 12.20 15980 20.79 20/10/2021 61 12.00 16471 22 50

Fuente: Empresa CMM PRODUCTS S.A.C




Anexo 17. Productividad final de costo de mano de obra

Productividad de costo de mano de obra

Empresa CMM PRODUCTS S.A.C
——
MESES PRODUCTS S A.C.
Agosto Septiembre Octubre
Fecha N° Tiempo | Produccién Sl 1 Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién S/ Productividad Fecha N° Tiempo | Produccién Sl Productividad
Cortadoras | (horas) (Kg) h (Kg /sl.) Cortadoras | (horas) (Kg) h (Kg /sl.) Cortadoras | (horas) (Kg) h (Kg /sl.)
02/08/2021 65 11.20 16595 10.00 2.28 01/09/2021 63 11.20 16545 10.00 2.34 04/10/2021 61 11.30 16384 10.00 2.38
03/08/2021 64 11.35 16129 10.00 222 02/09/2021 62 12.00 16325 10.00 2.19 05/10/2021 64 11.10 16479 10.00 2.32
04/08/2021 63 12.20 16062 10.00 2.09 03/09/2021 60 11.45 16738 10.00 2.44 06/10/2021 61 11.40 16432 10.00 236
05/08/2021 62 11.55 16918 10.00 2.36 04/09/2021 61 11.20 16249 10.00 2.38 07/10/2021 61 11.20 16421 10.00 2.40
06/08/2021 65 12.00 16789 10.00 2.15 06/09/2021 60 11.40 16603 10.00 2.43 08/10/2021 62 11.40 16549 10.00 234
08/08/2021 64 11.30 16128 10.00 2.23 07/09/2021 65 12.30 16855 10.00 211 09/10/2021 63 11.50 16681 10.00 2.30
09/08/2021 65 12.15 16018 10.00 2.03 08/09/2021 61 11.50 16370 10.00 2.33 11/10/2021 65 11.20 16416 10.00 2.25
10/08/2021 61 11.40 16084 10.00 231 09/09/2021 65 12.15 16635 10.00 211 12/10/2021 60 12.10 16539 10.00 228
11/08/2021 63 11.20 15946 10.00 2.26 10/09/2021 61 12.20 16413 10.00 2.21 13/10/2021 60 1230 16722 10.00 227
12/08/2021 61 11.40 15850 10.00 2.28 11/09/2021 62 12.10 15969 10.00 2.13 14/10/2021 61 11.10 16564 10.00 2.45
16/08/2021 64 12.10 16141 10.00 2.08 13/09/2021 63 12.00 16516 10.00 2.18 15/10/2021 62 12.00 15284 10.00 2.05
17/08/2021 62 11.15 15760 10.00 2.28 14/09/2021 65 11.40 16991 10.00 2.29 16/10/2021 62 11.40 16463 10.00 233
18/08/2021 61 11.10 15183 10.00 2.24 15/09/2021 62 12.10 16184 10.00 2.16 1711012021 61 11.40 16508 10.00 237
19/08/2021 64 12.10 16067 10.00 2.07 16/09/2021 62 11.30 16084 10.00 2.30 19/10/2021 62 11.10 16425 10.00 2.39
21/08/2021 61 11.20 15157 10.00 2.22 17/09/2021 63 12.20 15980 10.00 2.08 20/10/2021 61 12.00 16471 10.00 225
Fuente: Elaboracién propia




Anexo 18. Eficiencia fisica final de la materia prima

Eficiencia fisica

MM

Empresa CMM PRODUCTS S.A.C ——
MESES PRODUCTS S AC.
Agosto Septiembre Octubre
Fecha N° Peso | Peso | Eficiencia Fecha N° Peso | Peso | Eficiencia Fecha N° Peso | Peso | Eficiencia
Cortadoras | Bruto | Neto (%) Cortadoras | Bruto Neto (%) Cortadoras | Bruto Neto (%)
(Kg) | (Kg) (Kg) | (Kg) (Kg) | (Kg)
02/08/2021 65 22617 | 16595 | 73.37% | 01/09/2021 63 22562 | 16545 | 73.33% | 04/10/2021 61 22171 | 16384 | 73.90%
03/08/2021 64 22383 | 16129 | 72.06% | 02/09/2021 62 22361 | 16325 | 73.01% | 05/10/2021 64 22598 | 16479 | 72.92%
04/08/2021 63 22783 | 16062 | 70.50% | 03/09/2021 60 22389 | 16738 | 74.76% | 06/10/2021 61 22253 | 16432 | 73.84%
05/08/2021 62 22410 | 16918 | 75.49% | 04/09/2021 61 22718 | 16249 | 71.52% | 07/10/2021 61 22406 | 16421 | 73.29%
06/08/2021 65 22967 | 16789 | 73.10% | 06/09/2021 60 22380 | 16603 | 74.19% | 08/10/2021 62 22390 | 16549 | 73.91%
08/08/2021 64 22391 | 16128 | 72.03% | 07/09/2021 65 23055 | 16855 | 73.11% | 09/10/2021 63 22661 | 16681 | 73.61%
09/08/2021 65 22466 | 16018 | 71.30% | 08/09/2021 61 22803 | 16370 | 71.79% | 11/10/2021 65 22441 | 16416 | 73.15%
10/08/2021 61 22459 | 16084 | 71.61% | 09/09/2021 65 22707 | 16635 | 73.26% | 12/10/2021 60 22960 | 16539 | 72.03%
11/08/2021 63 22591 | 15946 | 70.59% | 10/09/2021 61 22583 | 16413 | 72.68% | 13/10/2021 60 22979 | 16722 | 72.77%
12/08/2021 61 22866 | 15850 | 69.32% | 11/09/2021 62 22837 | 15969 | 69.93% | 14/10/2021 61 22523 | 16564 | 73.54%
16/08/2021 64 22579 | 16141 | 71.49% | 13/09/2021 63 23018 | 16516 | 71.75% | 15/10/2021 62 21931 | 15284 | 69.69%
17/08/2021 62 22272 | 15760 | 70.76% | 14/09/2021 65 23111 | 16991 | 73.52% | 16/10/2021 62 23031 | 16463 | 71.48%
18/08/2021 61 23052 | 15183 | 65.86% | 15/09/2021 62 22815 | 16184 | 70.94% | 17/10/2021 61 22374 | 16508 | 73.78%
19/08/2021 64 23015 | 16067 | 69.81% | 16/09/2021 62 23075 | 16084 | 69.70% | 19/10/2021 62 22275 | 16425 | 73.74%
21/08/2021 61 22830 | 15157 | 66.39% | 17/09/2021 63 22719 | 15980 | 70.34% | 20/10/2021 61 22278 | 16471 | 73.93%

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 19. Plan de capacitacion

colocar las visceras en la faja
transportadora, coger panera y colocar las

piezas de pescado enla panera.

PLAN DE CAPACITACION
Proceso: |Corte y eviscerado
. ; . I . . , Mes
femn Descripcion Area - |Destinado a| Finalidad | Frecuencia Capacitador Tiempo Enero|Febrer0| Marzo|Abri|| Mayo |Junio|JuIio|Agosto | Septiembre| Octubre | Noviembre |Diciembre
Procedimiento en drea de corte y eviscerado
Dirigirse a la zona de panera y cuchillos, Reducir
coger panera y cuchillo, trasladasrse a la tiempos,
mesa de trabajo, dejar bandeja enla fatigay
mesa de trabajo, dejarcuchillo en la mesa obtener
de trabajo, esperar la entrega de cubetas Personal de | mayor Jefe de
1 |conpescado crudo, colocar pescado en Qorte y cortey | cantidad 3 veces por Produccion _30
lamesa de iabajo,corar cabeza-colay | ®VS%ERD | et | de | ™™ | yiesistas | MM
partiren 3 piezas el pescado, retirar kilogramo
visceras, dirigirse a la mesa de sde
inspecciony pesado, esperar la pescado
inspeccion de materia prima, pesar la cortado
Procedimiento en la mesa de trabajo
Coger pescado con las manos, colocar el
pescado en la mesa de trabajo, coger
pescado cuchillo, sostener pescado y Evitar
corTar cabeza-cola y cortar el pescz_ido en c Personal de | pérdida Jefe de
5 |3 piezas, sostener el pescado ydejarel | oMY |0 y do | 3VECESPOr o iccion| 0
cuchilo, sostener el pescado y retirarlas | BWISCErad0 | .ot | oteria | SEMAm@ ytesistas | MM
visceras, colocar las piezas enla mesay prima

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 20. Aceptacion de los instrumentos - Experto 1




Anexo 21. Aceptacion de los instrumentos - Experto 2




Anexo 22. Aceptacion de los instrumentos — Experto 3




Tabla 11. Caifizsciin T o2 2 0, Rivera Ramirez Yoane Vanesss

Critarla de valkdaz Deficlanta Acepiabla  Busno  Ezcelents Total parclal
Congrusncla oa tema 1 2 3 4 4
Lmplitud g2l contanldo 1 2 3 £ 4
Redacclan de lfeme 1 2z 3 4 4
Claridad y preclslon 1 2 3 4 4
Pertinancla 1 2 3 4 4
Taotal 20

Fusnita; Elszoraciin propla, famada de 13 walidacidn de la Ing. Rivera Ramirez Yidanla Wanagea

Tahla 12. CaMicackin 7 ae \a g Aicanfara Mendozs Cammen Janal

Critarla de valkdaz Deficlanta Acepiabla  Busno  Ezcelents Total parclal
Congrusncla oa tema 1 2 3 4 4
Lmplitud g2l contanldo 1 2 3 £ 4
Redaccldn de lfeme 1 z 3 4 4
Claridad y preclslon 1 2 3 4 4
Pertinancla 1 2 3 4 4
Taotal 20

Fusnita; Elszoraciin propla, famada de 13 walidacidn de la Ing. Alcamara Mendoza Camen Janall

Tahla 13 CaMicackn 1 agd Ing. VAsquer ianaoza Dapmner Junior

Critarla de valkdaz Deficlants Acaptanla Busnio Ezcelants Total parclal
Congruencla da itema 1 2 3 4 4
Ampittud dal contanldo 1 2 3 £ 4

Redaccldn de [tema i 2 3 4 4

Claridad y preclslon 1 z 3 4 4
Partinancla i 2 3 4 4
Taotal a0

Fusnits; Elzzoraciin propia, famada de 13 walidacidn del ing. “Wasguez Meandoza Dayner Junlor



Tabla 14. Conssigaco 1 g cSTcaciin O Sxperios
Exparic Zalificacian da walkdaz Calliflcacihdn 3%
Ing. Rivera Ramimsz yYdamla 20 100,000
Slcantara Mandoza Carmen 20 100.0:0
Ing. Wasguaz Mendoza Dayner 20 100,00
Calficaclan 20 10000

Fuanta: Elaboracsian gropla

Tabla 15. Esz5iF 7 o2 vaider o2 Msrumenio

Eascala Indicador
oD - 053 allg=z nula
054 - 055 Wallder bals
0s0 - 055 Walkda
OUBE - 0.71 FAuy walida
0.FZ - 035 Excalenie valldez

1 Walldez parfeCia

Fusmts: Oseds v Ramirez, 2011, p.154



Anexo 23. Declaraciéon de consentimiento informado de los autores







Anexo 24. Carta de autorizacion de la empresa CMM PRODUCTS S.A.C.

MM

PRODUCTS S AC

RUC: 20603582668

MZNLY 16 = P J VILLA MARIA / ANCASH - BANTA ~ NUEVO CHIMBOTE

“Afio del Bicentenario del Pend, 200 afios de independencia”
Nuevo Chimbote, 29 junio del 2021

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR PROYECTO DE
INVESTIGACION

Yo, Juan Miguel Dominguez Herrera con DNI N* 32862550, Representante
legal de la empresa, CMM PRODUCTS SAC.. con RUC N°20603582668.
ubicado en MZ N LT 1/6 - P.J VILLA MARIA / Ancash - Santa - Nuevo
Chimbote; digo:

AUTORIZO. a los estudiantes Cancino Vergaray, Heydi Naomy, identificado con
DNI N® 72893287 y Liflan Cordova Amol Jefferson, identificado con DNI
N°75609336 de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la
Universidad César Vallejo. en calidad de los autores para poder realizar su
proyecto de investigacion titulado:"Mejora del método de trabajo en el proceso
de corte y eviscerado para incrementar la productividad en la empresa CMM
PRODUCTS S A.C. - Chimbote 2021°, para la cual se les brinda los datos de la
empresa, asi como las facilidades parala ejecucion y aplicacion del proyecto de
investigacion,

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