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RESUMEN

En la presente investigacion “Mejora continua en el proceso de elaboracion de
chocolate de la empresa Machu Picchu Foods SAC - Callao, 2017.”, tiene como
objetivo describir la mejora continua en el proceso de fabricacion de chocolate de
la empresa Machu Picchu Foods SAC, con la planteamiento de un plan de
mejora continua de procesos como lo es la metodologia del ciclo de Deming,
esta metodologia consinti6 en solucionar algunos problemas de procesos
detectados en el &rea de cobertura que concebian perdidas econémicas a la
empresa, especialmente en los procesos de registro de filtros y refinacién, esto
como efecto de perdida excesiva de mermas de chocolate y polvo refinado, para
esto se efectud un analisis preciso a través de la observacién de los procesos
reconociendo la informacion a través de los datos registrados en donde se
prestar atencion el comportamiento de la variable a través de los herramientas

que se emplearon.

PALABRAS CLAVE: Mejora Continua, proceso, kaisen.
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1.1 Realidad problematica

El Pera viene bajando su capacidad de competir en la tierra, la tierra globalizada
esta en un proceso de permutaciones sin precedentes, que también afecta al pais.
Necesitamos aumentar nuestra competitividad y las organizaciones tienen que
enaltecer los valores de excelencia hacia una vision global.

La competitividad peruana no es solo un lugar en un ranking. En lo mas
fundamental, nos dice qué tan competentes estan nuestras compafiias para
implantar productos y servicios que sean demandados por la totalidad de los casi
8 mil millones de habitantes en el planeta. La competitividad industrial es uno de
los principales problemas que desafian en la actualidad las empresas para
alcanzar su permanencia en los mercados variables y exigentes de hoy. Existen
diferentes teorias y/o tacticas que contribuyen a encumbrar esta competitividad y
uno de los factores concluyentes es la reduccién del reproceso y desperdicio sin
dejar de lado la falta de gestion administrativa y las pérdidas operacionales que
fundan grandes gastos e insuficiente rentabilidad econdmica a las empresas,
reduciendo su productividad y por consecuencia perturbando la competitividad.
Machu Picchu Foods es una empresa que se dedica al rubro de derivados del
cacao, dentro del sector econémico de alimentacién y bebidas y su actividad
econdémica estd establecida en la fabricacion comercializacion de chocolates y
confiteria, desarrollo de productos y maquilas para marcas exclusivas. Machu
Picchu Foods es una empresa lider en el mercado nacional porque su
diferenciacion estd basada en la flexibilidad y la dinAmica de sus técnicas, tiene
personeria juridica, sociedad anénima cerrada y es considerada como mediana
empresa. Su ventaja competitiva estd basada en el abastecimiento de granos de
cacao directamente de los agricultores y las cooperativas y en la produccién
cuenta con lineas de procesamiento automatizadas, destinos de exportacion:
Ameérica del Sur, América de Norte, Europa y Asia. Esta empresa fue fundada el
15 de diciembre del afio 2000 en el local ubicado en la provincia constitucional del
Callao; calle Carbono 213. Urbanizacién Industrial Grimanesa. (Altura Cuadra 29
de Av. Faucett, frente a la agencia Lima Cargo City) siendo su actual local
principal. Tiene como misién ser el mejor proveedor de insumos, servicios y
productos alimenticios agroindustriales, reconocidos por la agilidad, innovacion,
calidad y confiabilidad, a la medida de las necesidades de los clientes y tiene
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como vision ser el tailor made para la industria de alimentos; dentro de sus valores
destacan el emprendimiento, el compromiso, la ética y la confianza.

Machu Picchu Foods es una empresa que se divide en las siguientes areas:
administracion y finanzas, estrategia, logistica y suministros, comercial,
produccion, mejora continua y planta Pisco; dentro de la gerencia de produccion
se encuentran las jefaturas de: ingenieria y mantenimiento, aseguramiento de la
calidad, produccion, control de gestion, aplicaciones y desarrollo de productos. La
jefatura de produccion tiene a cargo 19 areas, en ellas el area de cobertura que
cuenta con 72 operarios, area donde se realiza la fabricacién de todas las pastas
de chocolates a granel para clientes internos y externos, los mismos que son
destinados a diferentes tanques de almacenamiento. El area de cobertura cuenta
con tres lineas de refinacidén los mismos que estan implementados con maquinas
pre refinadores, refinadores de chocolate de alta generacién y conchas modernas
de alta capacidad, con tecnologia de punta.

Actualmente el area de cobertura presenta insuficiencias en cuanto a la eficiencia
de sus tres lineas de refinacién, asi como desviaciones de mermas que bajan la
productividad en el area de cobertura. Estas variaciones de mermas son la
consecuencia de la perdida de producto por varios factores como son: perdida de
producto en el proceso de refinado, desprendimiento de polvo refinado por las
cintas transportadoras, perdida de producto en el registro de filtros de concas,
inspecciones diarias a fin de contrastar el estado de los mismos, otras perdidas
por gestiobn administrativa, fallas de equipos, falta de materiales y fallas
operacionales.

La baja productividad del area de cobertura se ve reflejada en las paradas
continuas por fallas de dispositivos, por falta de apoyo técnico calificado y
preventivo, bajo rendimiento de los equipos por anomalias en sus disefios y
carencia de estandarizacion de los procesos productivos. Otras pérdidas también
son originadas por los siguientes factores: La falta de adiestramiento al area
técnica de mantenimiento y su escaso compromiso con la organizacién, la alta
rotacion de personal, deficiencias en la gestion de recursos del supervisor, asi
como la falta de culminacidon de instructivos operacionales que permitan

salvaguardar los proceso estandarizados.
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1.2 Trabajos previos

1.2.1 Internacionales

En la tesis de PABON Luisa, con el titulo: Propuesta de un modelo de mejora para
el proceso de linea de envase, empaque y embalaje de la planta productos
veterinarios y agroquimicos de laboratorios Chalver, con motivo de optar por el
Titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Sergio Arboleda 2015 en la ciudad
de Bogota — Colombia; plantea como objetivo disefiar un modelo de mejora para la
linea de produccion de envase, empaque y embalaje de laboratorios Chalver Agro.
Para la cual efectu6 una investigacion documental y descriptiva con la intencién de
mejorar la metodologia de las operaciones productivas del proceso, acortando el
impacto que tienen actualmente el indicador de los productos no conformes al
realizar el registro de producto terminado. Alcanzando a la conclusion que
mediante el diagnostico realizado se concreté que una de las causas raiz del alto
porcentaje de producto no conforme era debido a la falta de ordenacion de las
lineas de produccion, congruente con la falta de una metodologia clara para el
buen progreso de todas las actividades.

El autor cree que el disefio del modelo de mejora para la linea de procesamiento
de envase, empaque y embalaje de laboratorios Chalver Agro, demostrd optimizar
la metodologia de las operaciones acortando el tiempo improductivo en un
46.666%, reduciendo el impacto que tiene actualmente el indicador de producto no

conforme al realizar la observacion de producto terminado.

1.2.2 Nacionales

En la tesis de ALEGRE Alan, con el titulo: Implementacion de un plan de mejora
continua en el area de ensamblaje para incrementar la productividad de la
empresa Indal SRL, SJL, 2016, con motivo de optar por el Titulo de Ingeniero
Industrial en la Universidad Cesar Vallejo, 2017 en la ciudad de Lima — Peru;
expone como objetivo incrementar la productividad de la empresa INDAL SRL,
mediante la implementacion de un plan de Mejora Continua en el area de
ensamblaje, de esta manera se proyecta mostrar que mediante la aplicacion las
herramientas Ciclo Deming PHVA y 5s se logran solucionar los problemas

descubiertos en el area de ensamblaje que producen costosos reprocesos,
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incremento del uso de materiales y mano de obra, demoras, asi como también,
demoras en las fechas de entrega e insatisfaccion de los clientes.

Para la cual ejecutdé una investigacion documental y descriptiva. Llegando a la
conclusiéon de que la implementacion de las herramientas 5s y PHVA se
acomodan de forma mas amplia a los problemas detectados, centrandose
especialmente en aquellas actividades que no conciben gran valor, como las
mermas ocasionadas en el proceso de soldadura anterior a la implementacion del
plan de mejora continua.

El autor considera que es indefectible mantener el nivel alcanzado de las 5s
implementadas, se debe hacer énfasis en el desempefio de la 4ta S (verificacion),
mediante auditorias cada seis meses, charlas de 5 minutos, reuniones
programadas del area y la identificacion del trabajador con la empresa, de manera
que permita detectar a tiempo dificultades que puedan aparecer y asi, poder
corregirse de inmediato, con el propdsito de no poner en riesgo la productividad de

la compaiiia.

Con la tesis de ALIAGA Diane, con el titulo: Andlisis y mejora del proceso
productivo de una linea de galletas en una empresa de consumo masivo, con la
atribucion de obtener el Titulo de Ingeniero Industrial en la Universidad Pontificia
Catolica del Pera 2015, en la ciudad de Lima — Peru; plantea como objetivo
efectuar la investigacion del aprovechamiento de materiales en la fabricacion de
galletas en una corporacion de consumo masivo. La metodologia radica en
analizar las diversas dificultades en el proceso de fabricacion, luego identificar las
raices que conciben las dificultades para después efectuar propuestas para
mejorar el uso de los materiales y para averiguar disminuir los costos de
produccion.

Se realiz6 una investigacion documental y descriptiva. Consiguiendo la conclusion
gue la mayor cantidad de merma se produce en la zona de bandas de
enfriamiento y de empaque. Sin embargo, detras del analisis realizado se detectd
gue este desperdicio se suscita en la etapa de preparacion de laminado debido a
que los instructivos no estan actualizados y los limites de control que se manejan
para el peso de la galleta humeda no cumplen con las declaraciones del proceso.
Adicionalmente, se identificé que el almacenamiento de las chispas de chocolate
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no era el correcto, ya que tenian una temperatura elevada lo que causaba que
estas se derritan con facilidad.

La autora cree que es imprescindible fortalecer el adiestramiento en Andlisis de
causa-raiz a los operarios de produccion y poner en practica para la solucién de
los problemas que se identifiguen ya que actualmente la organizacion realiza
entrenamiento a todos los operarios de la planta. Sin embargo, solo se ha
reconocido que el area de seguridad y el area de mantenimiento ponen en
practica de esta herramienta para la solucion de los problemas, por lo que, la

inversién que se efectla en adestramientos no podré recuperarse.

1.3 Teorias relacionadas al tema

1.3.1 Mejora continua del proceso

Definicion

La mejora continua se cimienta en una cultura organizacional sélida de intensos
valores, donde el primordial de estos es el enfoque al cliente; es también
fundamental contar con un liderazgo de la alta direccién que soporte y reconozca
las iniciativas del personal. (Bonilla, Diaz, Kleeberg y Noriega, 2010, p.31)

La mejora continua es el resultado de una manera ordenada de administrar y
mejorar los procesos, ubicando las causas y restricciones, implantando nuevas
ideas y proyectos de mejora, estandarizando los efectos positivos para preparar y
controlar el nuevo nivel de desempefio. (Gutiérrez, 2014, p.64)

El desarrollo de la mejora continua es un enfoque sistematico que se usa para
lograr progresivos e importantes mejoras en procesos que proveen productos y
servicios a los clientes. Al usar el proceso de mejora continua, se echa una mirada
minuciosa de los procesos y descubre formas de mejorarlos. La consecucion final
es un medio mas rapido, mejor, mucho mas eficiente o efectivo para realizar un
servicio o un producto. (Chang, 2011, p.7)

Es un proceso que contiguo con el método clasico de resolucién de problemas,
alcanza la consecucién de la mejora de la calidad en cualquier etapa o proceso de
la organizacion. (Camison, Cruz y Gonzales, 2006, p.875)

Bonilla (2010) manifiesta que las compafiias atraviesan por etapas de innovacion,
variando el statu quo en forma integral y sobre estas variaciones se emplea la mejora

continua.
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La mejora continua representa una filosofia japonesa que comprende todas las
actividades de una empresa. La ejecucion de esta metodologia aporta a disminuir las
debilidades y a reforzar las fortalezas de una empresa para que pueda ser mas
competitiva y mas productiva.

Innovacion

Figura 1. Kaizen e Innovacion
Fuente: Bonilla (2010)

Caracteristicas del proceso Kaizen

- Impulsa la participacién de los trabajadores y los incentiva a buscar la solucién
de los problemas.

- Fortifica el trabajo en equipo y realza el nivel de inteligencia emocional de la
compaifia.

- Motiva a los colaboradores a tener un pensamiento enfocado al proceso, ya que
al mejorar los procesos se optimizan los resultados.

- No necesita de técnicas sofisticadas o avanzadas; solo se requiere técnicas

como las siete herramientas del control de calidad. (Bonilla, y otros, 2010, p. 38).

Proceso de aplicaciéon del Kaizen

La aplicacion mas facil es por medio del ciclo de Deming PHVA, serie de
actividades enfocada a la mejora que inicia con el estudio de la situacion actual en
la cual se juntan los datos que se utilizaran para la mejora y se divide en etapas
de: planificar, hacer, verificar y actuar, de la misma forma, con DMAIC que es una
metodologia orientada a la recolecciéon de datos veridicos de la informacién
analizada estadisticamente, orientada en mejorar los procesos, estd compuesta

por 5 fases, Definir, Medir, Analizar, Mejorar y controlar.
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1.3.2 Técnicas parala mejora continua de los procesos

Ciclo Deming (PHVA)

Técnica implantada por W. Shewhart entre 1930 y 1940 para organizar el trabajo y
dar rastreo a proyectos, en 1950 Edwards Deming toma y difunde la idea como
alternativa para mejora de procesos y proyectos, externos e internos, de ahi que
en Japon se le conoce como Ciclo Deming, de acuerdo a Gutiérrez (2014, p.120),
asevera que “el ciclo Deming es un procedimiento al que uno debe alinearse para
estructurar y ejecutar los proyectos de mejora continua, este consta de cuatro
etapas principales que son: planear, hacer, verificar y actuar, es por ello que
también se le conoce como ciclo PHVA”. De la misma manera, esta metodologia
es un ciclo dinAmico que se desenvuelve en cada proceso de la compaiiia,
ademas, esta unido a la planificacion, implementacion, control y mejora continua,
intensificando la relacion entre hombre y procesos, estableciendo y mejorando los
estdndares de calidad. El control se implanta como todas las actividades
necesarias para que alcance de forma eficiente todos los objetivos a largo plazo.
Segun Imai (2001, pp. 98 - 100), ElI Ciclo Deming consigna de cuatro fases
principales:

e Planificar: Radica en identificar el problema y crear de los objetivos y
procedimientos obligatorios para obtener los efectos esperados a los
clientes y politicas de la compafiia, utilizando herramientas estadisticas
tales como diagrama Ishikawa, Pareto, Histogramas, graficas y listas de
comparacion.

e Hacer: Es cuando se ejecuta lo planificado, fundadas en el andlisis
preliminar de la primera fase, habitualmente conviene hacer una prueba
piloto, antes de hacer la implementacion definitiva, esto permitira un
margen de correccion de ser necesario.

e Verificar: Es ver si se ha logrado la mejora deseada. Fase de confrontaciéon
de resultados alcanzados, se interpreta los datos para evaluar lo acertado
que fue o no, la implementacién que solucionaria el problema.

e Actuar: Es buscar la mejora continua del desarrollo del proceso o procesos
y define la vinculacion causa - efecto para predecir, mejorar o corregir el
proceso, también se determina las variables y rango de parametros de la

admisién del proceso, buscando prevenir la recurrencia.
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1.3.3 Herramientas para el mejoramiento de la calidad

Las herramientas de la calidad son un combinado de técnicas utilizadas para la
resolucién de problematicas.

Syduzzaman et al. (2014) expone la gran ventaja que tienen estas herramientas
para reconocer y examinar los problemas en la calidad que se pueden poner a la
vista lo cual muestra que a pesar del tiempo estas herramientas aun estan

vigentes.

Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es un grafico que accede a especificar los elementos
(problemas o defectos) en funcion del impacto que tienen sobre un aspecto
determinado. (Bonilla, 2010).

Wilfredo Pareto, manifesté que el 80 por 100 de la riqueza estd en manos del 20
por 100 de la poblacion. A partir de ello, Velasco (2010) dice que al enfocarnos en
los “pocos asuntos vitales” se alcanzara la maxima eficacia y rendimiento de los
esfuerzos dedicados.

Para confeccionar un grafico como el de la Figura 4 se deben proceder con los
siguientes pasos. (Velasco, 2010)

- Elegir el principio de los datos, puede ser informacion actual o historica y el
tamafo de la muestra que se estudiara.

- Organizar los elementos (informacién) de mayor a menor.

- Calcular el porcentaje que interpreta cada componente en funcion del total.

- Elaborar el diagrama de batrra:

- Examinar los resultados conseguidos.

Diagrama de Pareto
VA - 100.00%
6 -
- 80.00%
5 -
-2 a - 60.00%
=
E
g2 4 I Frecuencia
£ 3 - 40.00%
5> % acumulado
- 20.00%
1 -
0] T T T 0.00%
Elemento A Elemento B Elemento € Elemento D
Clase

Figura 2. Diagrama de Pareto
Fuente: Bonilla (2010)
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Histograma

El histograma es un instrumento que consigue representar la variacion que se
muestra en un conjunto de datos. A través de diagramas de barras crea la
frecuencia con que se muestran los datos y permite poseer una vision general de
la distribucién de los datos seleccionados para la muestra. Como se observa en la
Figura 4.

Guajardo (2008) propone que esta herramienta puede ser manejada para:

- Tener una vision de la variabilidad de la data respecto al promedio.

- Contrastar los datos reales conseguidos con las especificaciones de los

procesos.
- Contrastar dos grupos de datos con la intencién de plantear conclusiones.
Histograma
8
.g 6
3
5 4 -
(%]
€2 - . I B Frecuencia
(T
) | m
Factor A Factor B Factor C Factor D
Clases

Figura 3. Histograma
Fuente: Elaboracion propia

Diagrama Causa — Efecto

El diagrama de causa-efecto denominado también diagrama de Ishikawa,
diagrama del pescado es una herramienta para buscar las causas existentes de
los problemas. Estos diagramas nos hacen comprender la situacion existente de
un tema, identifica los problemas y luego ataca las causas que los generan.

Este diagrama congrega las causas de los problemas habitualmente en cinco
aspectos: materiales, métodos, maquinarias, medio ambiente y mano de obra. No
se deben delimitar a estos, ya que podria descomponerse los problemas en
cualquier clasificacion que sea importante para el analisis. (Ozeki, 1992).

Este diagrama de causa-efecto puede desarrollarse de acuerdo a los siguientes
pasos los cuales son propuestos por Ozeki (1992):

- En primera instancia se debe precisar el tema principal:

- Puntualizar las caracteristicas de los efectos que ocasionaron el problema.
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- Establecer las caracteristicas que alteran al problema y detallar las categorias.

- Dibujar flechas dirigidas hacia cada categoria determinada. Cada flecha
simboliza las causas del problema que se esta examinando.

Segun Bonilla (2010), expresa que se puede ejecutar la técnica de “lluvia o
tormenta de ideas” para ahondar con mas determinacién las causas, puesto que
es un método simple de aplicar y muy préctico.

En la Figura 5 se modela una representacion del diagrama causa — efecto.

- N

", Subcausas Y, Subcausas % Subcausas
- \* - -«

Subcausas
Subcausas Subcausas o e \

PROBLEMA

/" Subcausas
e / Subcausas

Subcausas

Subcauszs

/ /
/ /
i i
J/ /

Figura 4. Diagrama de causa- efecto
Fuente: Ozeki (1992) - Elaboracién propia

Diagramas de dispersion

El diagrama de dispersion es una herramienta que calcula el grado de relacién
gue existe entre dos variables.

Este diagrama esta constituido por una serie de puntos donde una variable se
localiza en el eje “X” y la otra variable en el eje “y”. La manera en la que los puntos
se encuentran dispersos en los cuadrantes representa el tipo de analogia entre las

variables que puede ser positivo 0 negativo.

Diagramas de flujos

El diagrama de flujo es una presentacion grafica donde se exponen todos los
puntos y pasos de un proceso de trabajo. Ademas de ser una herramienta muy
facil de utilizar y entender. Cuando se realizan los pasos adecuados para una
operacion se permiten lograr una estandarizacion de los procesos para que todos
puedan elaborar una operacion persiguiendo las mismas actividades

determinadas.
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Plan de Mejora

Es un conjunto de operaciones planeadas, integradas, organizadas Yy
sistematizadas que realiza la compafia para elaborar cambios en los resultados
de su administracion, en respuesta a las areas de mejora reconocidas en el
proceso de autoevaluacion. Se establece como una herramienta para administrar
la calidad, que concibe una dindmica grupal, impulsa el compromiso de la

responsabilidad individual, del equipo y la mejora organizacional integral.

Caracteristicas de las Acciones de Mejora.

Para probar que estas acciones sean convenientes deben tener los siguientes
atributos:

- Ser consensuadas: Las tareas a ejecutar deben ser debatidas entre todos los
implicados.

- Ser coherentes: Las acciones a formar deben ser coherentes con los progresos
identificados en el transcurso de evaluacion y los objetivos que se quieren lograr.

- Ser realistas: Las acciones deben ser factibles para poder efectuarlas.

Objetivo del Plan de Mejora.
El propésito principal del plan de mejora es, desplegar un acumulado de acciones
para la busqueda respectiva y control de las areas de mejora identificadas durante

el proceso de evaluacion, a fin de conseguir la mejora continua de la compaiiia.

1.4 Formulacion del problema
¢En qué consiste el plan de mejora continua en el proceso de elaboracion de

chocolate de la empresa Machu Picchu Foods SAC - Callao, 20177

1.5 Justificacién del estudio

1.5.1 Justificacion Metodoldgica.

Para Sampieri (2014, p.40) Refiere la importancia de una investigacion
metodolégica por que permitirdA ampliar los conocimientos del investigador
aplicando nuevos métodos como también nuevas estrategias a emplear logrando

obtener grandes resultados que serviran de apoyo para otros investigadores.
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1.5.2 Justificacion Practica

Este trabajo es una justificacion practica, porque nos permite descomponer la
variable mejora continua en una serie de dimensiones conceptuadas
operacionalmente lo cual permitiria posteriormente realizar investigaciones
experimentales utilizando esta metodologia. De acuerdo a Bernal (2010, p.106) Se
determina que una investigacién presenta una justificacion practica cuando su
desenvolvimiento permite resolver un problema o formula estrategias o planes que

al emplearse favoreceran a resolverlo.

1.6 Objetivo

El objetivo es describir el método de mejora continua, con la finalidad de reducir
tiempos, evitar mermas y desperdicios aplicando criterios de orden, limpieza,
estandarizacion y mejorando las actividades. Esta mejora continua es una tarea

omnipresente se debe hacer siempre.

1.7 Disefio de investigacion

No experimental

Se descubren los fendmenos tal como se dan en su contexto natural, para
después analizarlos. Se observan escenarios ya existentes, no provocadas adrede
por el investigador el nivel de la investigacion es descriptivo.

Transversal

Analiza sobre hechos o fenébmenos en un determinado momento del tiempo.

1.7.1Tipo de investigacién

La presente investigacion es tedrica y es cualitativa

1.8 Variables y operacionalizacion

1.8.1Variable: Mejora Continua de procesos

La mejora continua es el resultado de una representacion ordenada de administrar
y mejorar los procesos, identificando las causas y restricciones, implantando
nuevas ideas y proyectos de mejora, estandarizando los efectos positivos para

preparar y controlar el nuevo nivel de desempefio. (Gutiérrez, 2014, p.64).



Tabla 1. Operacionalizacién de la variable: Mejora continua de procesos
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VARIABLE | DEFINICION CONCEPTUAL gIEII:EIRN,IAC(::I%\II\IAL B:El\/éENSIO INDICADORES '\E/ISE%'IA‘(I;‘IAON DE
NIVEL DE CUMPLIMIENTO
Identificacion de problemas
PLANIFICAR NC = PUNTAJE OBTENIDO
PUNTAJE ESPERADO
5’: La mejora continua de
Z procesos es la resultante de NIVEL DE CUMPLIMIENTO
E una forma metédica de . . Ejecucién de planes de accion
o w administrar 'y mejorar los La mejora continua | HaACER NC = PUNTAJE OBTENIDO
GNO) - o de procesos sera PUNTAJE ESPERADO
) procesos, identificando las : :
< ] N medible mediante
x O causas y limitaciones, las dimensiones del .
OO implantando nuevas ideas y ciclo PHVA. donde RAZON
£ proyectos de  mejora, ad NIVEL DE CUMPLIMIENTO
= estandarizando los efectos sus i Indicadores Confrontacion de resultados
w LéJ . did mediran el nivel de VERIFICAR NC = PUNTAJE OBTENIDO
al posmvos_\para tomar medidas cumplimiento. PUNTAJE ESPERADO
= de accion y controlar el
< nuevo nivel de desempefio.
T (Gutiérrez, 2014, p.64).
NIVEL DE CUMPLIMIENTO
ACTUAR Mejoramiento de procesos

NC = PUNTAJE OBTENIDO
PUNTAJE ESPERADO

Fuente: Elaboracion propia
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1.9 Poblacion y muestra

1.9.1 Poblacion

Segun Carrasco (2006) define poblacién “conjunto de todos los elementos que
forman parte del espacio territorial al que pertenece el problema de investigacion
y poseen caracteristicas mucho mas concretas que el universo” (p. 236).

La unidad de andlisis seré& el proceso de produccion de chocolates y constituida la

poblacion 15 semanas.

1.9.2Muestra
La muestra es igual a la poblacion. Por lo tanto, el muestreo no aplica.

1.10 Técnicas e instrumentacion de recoleccion de datos, de validez y de
confiabilidad

1.10.1 Técnicas

Segun Valderrama (2013), es un proceso que realiza el investigador, es voluntario

y ordenado, encaminado por una intencion, propésito o problema; permite

conseguir informacioén sobre un caso, hecho o problema para luego detallarlo y

realizar el andlisis de la informacién y también la interpretacion (p.272).

Para esta investigacion en la empresa Machu Picchu Foods se realiza el uso de la

recopilacion de datos, el mismo que se utiliza con el fin de registrar, analizar y

evaluar datos confiables. De tal manera que, la técnica que se utiliza en la

investigacion es observacional.

La técnica utilizada es el andlisis de las dimensiones de la variable mejora

continua, y la observacion del comportamiento de los mismos.

1.10.2 Validez

“Es una medida del grado en que una prueba esta relacionada con algun criterio.
Es de suponer que el criterio con el que se compara tiene un valor intrinseco
como mediad de algun rasgo o caracteristica” (Valderrama, Santiago, 2015,
p.214). A fin de demostrar la validez del contenido se sometera a juicio por
profesionales de la escuela de ingenieria industrial de la universidad Cesar
Vallejo, quienes con su experiencia y conocimiento evaluaran y determinaran

validez del material.
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La validez se sustenta en que se van a realizar observaciones de campo.

1.10.3 Confiabilidad

De acuerdo a Vara (2012) La confiabilidad es el grado en que la practica reiterada
de un instrumento al mismo sujeto, posicion o escenario, origina similares
resultados. Es la capacidad que tiene la herramienta de provocar resultados
semejantes cuando se aplica en una segunda o tercera vez, en condiciones
similares (p.297).

Se tomaran los datos directamente de una fuente secundaria es decir se tomaran
los datos proporcionados por la empresa Machu Picchu Foods, se asumird la
confiabilidad legitima debido a que son datos reales de la empresa.

Es confiable porque los datos son levantados por el investigador de acuerdo a las

dimensiones establecidas y recomendadas por el autor (Gutiérrez, 2014, p.64).

1.11 Métodos de analisis de datos

1.11.1 Analisis descriptivo

Se nombra estadistica descriptiva, al conjunto de metodologias estadisticas que
se corresponden con el resumen y descripciéon de los datos, que pueden ser
tablas, gréficas y el analisis mediante calculos. (Cérdoba 2003, p.1).

Se confeccionara una base de datos para cada variable, con el imperativo de
apresurar el estudio de la informacién y certificar su uso e interpretacion.

Se recogeran los datos de la metodologia actual de acuerdo a las dos variables
de estudio para ser registrados en tablas de respaldo y ejecutar el célculo de

promedio y porcentaje que corresponde. Se usara el software Microsoft Excel.

1.12 Aspectos éticos

El reciente trabajo proyecto de investigacion, tendra en cuenta la autenticidad de
los resultados. No se perturbaran las actividades de los trabajadores de la
empresa ni se procederd en contra de sus costumbres. Asi mismo, sera
respetuoso de la propiedad intelectual de la empresa, de las convicciones
politicas y morales, del medio ambiente y la biodiversidad y también de proteger a
los trabajadores que participan en el estudio, ademas de cuidar la informacion
brindada por la empresa.
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1.13 Recursos y presupuesto
Tabla 2. Tabla de gastos de recursos y presupuesto

Valor

Clasificado _ e Costo total
r Descripcién Umda(?IeS Hnitario Nuevos
- REIETETS Nuevos soles
soles

1.1 Materiales y utiles

1.1.1 Equipo de cOmputo, repuestos y accesorios 1525.00
Laptop Compaq 1 1500.00 1500.00
Mouse 1 25.00 25.00

1.1.2 Papeleria en general, utiles y materiales de oficina 30.0
Papel Bond A4 (x 500 hojas) 1 11.00 11.00
Corrector liquido T/lapicero 1 3.00 3.00
Resaltador Faber Castell 48 Amarillo 1 2.00 2.00
Resaltador Faber Castell 48 Verde 1 2.00 2.00
Lapicero azul 1 2.00 2.00
Lapicero rojo 1 2.00 2.00
Lapiz Artesco 2B Hexagonal 1 2.00 2.00
Folder manila c/fastener 4 1.50 6.00

1.1.3 Pasajes y viajes de transporte 96.00
Pasajes combi (ida-vuelta) 16 4.00 64.00
Pasajes taxi 4 8.00 32.00

114 Servicios de telefonia e internet 358.0
Telefonia movil Entel (mes) 2 99.00 198.00
Internet domestico Movistar (mes) 2 80.00 160.00

1.15 Servicios de impresiones, encuadernacién y empastado 48.00
Impresion proyecto invest (und.
hojas) 200 0.10 20.00
Anillados otras investigaciones 5 3.50 17.50
Anillados proyecto de investigacion 3 3.50 10.50

1.1.6 Otros gastos 45.00
Libro 1 45.00 45.00

TOTAL GASTOS 2102.00

Fuente: Elaboracion propia
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1.14 Financiamiento
El disefio de este trabajo de investigacion es autofinanciado con recursos propios

del autor.

1.15 Cronograma de ejecucién de la tesina
Tabla 3. Tabla de ejecucion informe proyecto tesis

CRONOGRAMA SEMESTRE
ACADEMICO 2017-1I

ACTIVIDADES SEMANA N

112 |3 |4 |5 |6 |7 |8

1. | Reunién de coordinacion

2. | Avance generalidades

Presentacion del esquema de proyecto

Pautas para la busqueda de informacién

3
4. | Avance realidad problematica
5
6

Planteamiento y formulacion del problema

7. | Justificacion del estudio

9. | Disefio y tipo de investigacion

10. | Variable, operacionalizacion

11. | Presentacion del primer avance -

12. | Poblacién y muestra

3 Técnica e instrumentos de obtencién de datos,
13.
de validez y de confiabilidad

14. | Métodos de andlisis de datos

15. | Los aspectos éticos

16. | Revision del docente metodologo y especialista

Presentacion el proyecto de investigacion
17.
evaluacion Turnitin

Presentacion el proyecto de investigacion con
18.
observaciones levantadas

19. | Sustentacion del Proyecto de Investigacion .

Fuente: Elaboracion propia
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2.1. Lineacelegida

El drea donde se aplica el estudio; es el area de cobertura, donde se elaboran
todas las pastas de chocolate que se utilizan en otras areas de la fabrica y
también las pastas de chocolate que se derivan a clientes externos, el area de
cobertura cuenta con un ingeniero de procesos de produccion que es el
responsable del &rea en general conformada por lineas de refinacion, cuenta con
un lider de produccién y x lideres de turno, los mismos que cubren las 24 horas
del dia en x turnos rotativos (uno para cada turno) y un total de xx colaboradores
entre ellos maquinistas y operarios.

El area de cobertura cuenta con equipos ordenados secuencialmente en sus tres
lineas de proceso y dentro de ellas tenemos: mezcladoras donde se hace la
férmula de las mezclas para los clientes, pre refinadoras maquinas que se utilizan
para disminuir el tamafio particula, refinadores de cilindros que disminuyen adn
mas el tamafio de las particulas hasta lograr la especificacion requerida,
conchadoras horizontales para homogenizar la mezcla, eliminar las sustancias
volatiles no deseables de la mezcla y desarrollar el sabor caracteristico del
chocolate con temperaturas y velocidades de agitacion y finalmente tanques de
almacenamiento de gran capacidad, el area cuenta con cintas transportadoras
metalicas para trasladar el producto refinado desde los refinadores hacia las
conchas horizontales y también bombas de chocolate de alta eficiencia para
trasladar el chocolate liquido desde la conchadoras hacia los tanques de

almacenamiento.

2.1.2. Producto que elabora

El producto que se fabrica en esta area es el chocolate liquido que puede ser
bitter, leche o blanco, que es utilizado en diferentes areas complementarias de la
fabrica y también para los clientes externos, para el caso de los clientes internos
(areas complementarias) el chocolate liqguido es consignado a tanques de
almacenamiento temporal que estan ubicados en las misma areas y para el caso
de clientes externos (terceros) el chocolate liquido es destinado a cisternas de
alto tonelaje, en ambos casos el chocolate liquido es trasladado con bombas por
tuberias tecnoldgicas enchaquetadas las mismas que tienen la cabida de

mantener temperaturas calientes para tener el chocolate fluido.
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2.1.3. Situacion actual

El &rea de cobertura presenta deficiencias en cuanto a la eficiencia de sus x lineas
de refinacién, asi como variaciones de mermas que bajan la productividad en el
area de cobertura. Estas variaciones de mermas son el efecto de la perdida de
producto por varios factores como son: la perdida de producto en el proceso de
refinado, esto se da como consecuencia de la caida de polvo refinado por las
bandas transportadoras en su forma de disefio y de los accesorios y otros
elementos que forman parte del sistema de transporte de las fajas metélicas, la
otra pérdida que es muy especifica es la perdida de producto en el registro de
filtros de concas, registros que se hacen diariamente al 100%, esto con el fin de
contrastar el estado 6ptimo de los mismos y también verificar si esta barrera de
control detecta algun contaminante fisico propio del proceso, el area de cobertura
también presenta otras perdidas como son: gestibn administrativa, y fallas
operacionales, etc.

2.1.4. Descripcion del proceso

Habilitacion de materiales: Etapa en la cual se realiza la habilitacion de la
materia prima antes de iniciar el proceso productivo:

Esclusas: Zona alimentacién se insumos polvos sélidos, en esta etapa se
adicionan los materiales a la tolva de una esclusa, la misma que impulsa y
traslada neumaticamente los materiales a unos silos de almacenamiento
temporal.

Derretidores: Zona donde se alimentan las mantecas y licor de cacao a unos
equipos denominados derretidores los mismos que cuentan con un serpentin de
agua caliente que transmiten el calor a los bloques de manteca y/o licor para su
respectivo fundido de estado soélido a liquido el mismo que es trasladado mediante
un sistema de bombas a unos tanques de almacenamiento temporal.

Mezclado: Etapa donde se realiza formulacion de la mezcla en un mezclador
horizontal de cinta helicoidal con un sistema automético donde el colaborador
madquinista programa en el panel de control la receta del producto a procesar en 5
0 6 cargas se acuerdo a la formulacion y tamafio de lote, en esta etapa se realiza
el mezclado de todos los componentes de la formula.

Pre-refinado y refinado: La mezcla formulada se recepciona en una tolva la
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misma que alimenta producto formulado al pre-refinador de 2 cilindros para
disminuir el tamafio de particula, luego producto pre refinado es transportado por
una cinta metalica hacia la tolva de los refinadores, equipos que dismuyen adn
mas el tamafo de particula del producto hasta llegar a la especificacion requerida,
el producto refinado en forma de polvo es transportado autométicamente por
cintas transportadoras hacia las maquinas conchadoras.

Conchado: El producto refinado polvo refinado es recepcionado en las maquinas
conchadoras las mismas que sirven para homogenizar y desarrollar el sabor
caracteristico del chocolate, mediante temperatura y velocidades de agitacién con
estos parametros se eliminan todas las sustancias volatiles y no deseables del
sabor y aroma caracteristico del chocolate, en esta etapa también se realizan los
controles de andlisis de viscosidad, parametro de control establecido en la
especificacion del producto, también se realiza la revisién e inspeccion de filtros a
fin de verificar que el producto no contenga contaminantes fisicos propios del
proceso, sin embargo, es en esta etapa donde se cuantifico la mayo perdida de
chocolate esto como consecuencia del método de muestreo y la frecuencia de

este muestreo.

2.1.5.1 Pérdida de producto por caida de polvo refinado

En los siguientes cuadros podemos apreciar la caida de polvo refinado en la etapa
de refinacién, este polvo refinado se razona como perdida, porque el producto cae
al piso el mismo que se recoge para ser desechado, esta condicion ademas de
generar perdida fisica del producto también genera perdida de horas hombre
porque se tiene que delegar a un colaborador adicional para que continuamente
realice actividades de barrido y recojo del material organico y limpieza de las
zonas afectadas. La caida del polvo refinado se compone en la etapa del proceso
de refinacion de los chocolates, el polvo refinado procede de los refinadores y son
trasladados hacia las maquinas conchadoras mediante fajas metalicas
transportadoras las misma que por su disefio, tamafo, velocidad, conexiones de
accesorios anexos, etc. no permiten un adecuado traslado del producto causando

gue continuamente se acumule polvo refinado

Figura 5.Caida de polvo refinado en zona de faja transportadora
Fuente: Elaboracion propia
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En esta imagen se aprecia a un trabajador realizando actividades de limpieza
luego de la caida de polvo refinado durante el proceso de refinacion, esta
anomalia se presenta especialmente en la linea de refinacion, en la faja
transportadora n° 7, asi como en la faja transportadora, la actividad de limpieza
por este tipo de anomalias no genera valor, por el contrario, amplian el consumo

de horas hombre y por consecuencia aumenta el costo de produccion.

Figura 6. Polvo refinado en zona de concas
Fuente: Elaboracién propia

En esta imagen podemos ver como el polvo refinado que se desplaza por la cinta
transportadora choca con una parte del componente de la estructura lo que
ocasiona que este polvo se deslice por los lados laterales de la misma cinta
transportadora, el traslado que es deficiente no se encuentra correctamente

centrado.

Figura 7.Caida de polvo refinado por disefio de guiadores
Fuente: Elaboracion propia

En esta imagen también podemos evaluar como se tiene que colocar a un
colaborador que realice esta actividad de ayudar a que el producto no se acumule
en las zonas de interseccion de fajas transportadoras, igualmente son horas que
no agregan valor al producto y por lo contrario incrementan el valor de la mano de

obra haciendo deficiente el proceso.

Figura 8. Colaborador con el paso del polvo refinado.
Fuente: Elaboracion propia

2.1.5.2 Pérdida de producto por registro de filtro

En las siguientes imagenes podremos apreciar la perdida de producto por
inspeccion de filtros, actividad donde se reporta la mayor cantidad de desecho,
esta actividad se realiza diariamente y a cada maquina conchadora, la inspeccion
se realiza con la finalidad de monitorear y garantizar que los productos que se
procesaron durante el dia no presenten algun tipo de contaminacion fisica
procedente de alguna etapa del proceso productivo anterior y si lo hubo sirve para
realizar el plan de accion a fin de detectar la procedencia del contaminante y
realizar las acciones correctivas.

En este proceso de inspeccion de filtro, se abren los contenedores de los filtros

gue son unas cajas metalicas donde se coloca el filtro el cual esta ubicado antes



32

de la bomba de chocolate, al momento de desmontar el contenedor vy retirar el
filtro también se descarga una cantidad de chocolate (remanente) que queda en el
interior del contenedor del ultimo lote procesado , el cual ya no puede ser
reprocesado por la manipulacién que se realiza durante la inspeccion del mismo,
el producto se descarga en una caja y posteriormente es destinado al area de
reciclaje y desecho. La manipulacion es realizada por el operario responsable de
filtros quien con la ayuda de una espatula raspa la superficie del filtro y las
paredes internas del porta filtro hasta retirar todo el chocolate posible, este
producto descargado directamente del porta filtro podria contener algun tipo de
contaminante fisico puesto que no pasé por el filtro, por lo tanto no puede ser
utilizado directamente.

En esta imagen podemos apreciar la cantidad de chocolate que de descarga en la
inspeccién de un filtro, el producto se recepciona en caja con bolsa interna y se
deriva al area de desechos por ser un producto no conforme, es no conforme

porque este producto es un remanente que queda internamente en el portafiltro

Figura 9. Desmontaje de portafiltro para inspeccion de filtro.
Fuente: Elaboracion propia.

Los filtros se desmontan y se colocan dentro de una bolsa, luego es revisado por
el responsable de calidad quien verifica la integridad del filtro y si en la superficie
del filtro o junto al chocolate se encuentran algun tipo de contaminante fisico
(plastico, papel, etc procedente de una etapa anterior), después de la inspeccion

el filtro se traslada al lavadero.

Figura 10. Filtros antes de ser inspeccionado.
Fuente: Elaboracion propia

Proceso de lavado de filtro: Se raspa todo el chocolate de las paredes del filtro y
posteriormente se inyecta agua caliente a presion para eliminar los residuos de
chocolate, luego se desinfecta con alcohol y al final se seca con pafio blanco
limpio.

Figura 11. Limpieza y desinfeccion de filtro
Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se muestra la tabla 4 con los registros de desechos originados en

las etapas de inspeccion de filtros (limpieza de filtros) y los desechos originados
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en la etapa de refinacién (polvo refinado que cae de las cintas transportadoras),
correspondiente a los periodos de la semana 27 hasta la semana 41 del afio
2017.

Tabla 4. Registro de desechos del area de cobertura semana de 27 al 41 — 2017
Fuente: Elaboracion propia

2.2 Proceso de la mejora continua - PHVA

Para aplicar la metodologia PHVA en el area de cobertura se desarrollé un

cronograma aplicando los 4 pasos del ciclo.

Tabla 5. Cronograma actividades PHVA

.. SEMANAS
Item | Actividad

Planificar

Hacer

1
2
3 Verificar
4

Actuar

Fuente: Elaboracion propia

3.2.1 Planificar

En esta etapa se realizaron las reuniones correspondientes para desarrollar y
analizar las causas de la problematica del area de cobertura, la revisién del area
in situ, la revision de sus procesos observados con la finalidad de establecer que
procedimientos y estrategias se utilizaran para el cumplimiento del plan, a fin de
solucionar las necesidades del area y sus procesos; se establecieron los puntos
de estudio (equipos, procesos y métodos), el seguimiento de los proceso
involucrados principalmente el proceso de refinacién y el proceso de conchado, la
designacion y capacitacion al personal involucrado operativo y administrativo, asi

también determinar los objetivos y el alcance de los planes de accion .

Plan de actividades realizadas
a) ldentificar el area donde se realizara la mejora.

27128|129|130|31|32|33|34|35|36|37|38|39|40]41
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b) Identificar el proceso donde se realizara la mejora
c) Determinar los objetivos de la aplicacion.
d) Elaboracion de ficha de control de PHVA.

En la figura se muestra a un equipo de colaboradores del area de cobertura
recibiendo las instrucciones y la informacién de los acuerdos y planes que se

ejecutaran para mejorar los procesos productivos del area.

Figura 12. Colaboradores del area
Fuente: Elaboracion propia

Figura 13. Acumulado de desechos en Abril 2017
Fuente: Elaboracion propia

En base a la informacion anterior se realizo el analisis de la informacion de los
registros de control de desechos originados en el area de cobertura, el mismo que
se registra diariamente en la pc del &rea para que la informacion esté disponible a
fin de poder evaluar la procedencia y destino de estos productos no conformes, la
informacion es llenada por el lider de linea y/o maquinista de linea los mismos que
fueron capacitados y concientizados en la importancia del llenado de registros en
esta informacién se consigna principalmente el motivo, el producto, la cantidad y
el destino.

Tabla 6. Ranking de pérdidas de chocolate 2017

Fuente: Elaboracién propia

2.2.2 Hacer

En esta etapa se implementa y aplica el plan de mejora, es decir se realiza paso a
paso todas las actividades que se planificaron en el paso anterior, los
responsables designados cumplen con lo establecido y se comienza recolectar los
datos que se necesitan, esto a cargo del personal capacitado.

Se elabora cronograma de seguimiento de planes de las actividades para la
reduccion de las mermas por limpieza de filtro y polvo refinado.

Se elabor6 un cronograma de seguimiento de actividades para los periodos que

establecimos que van desde la semana 18 hasta la semana 42 (Mayo- Octubre).



35

Asignacion de responsabilidades en llenado de registros diariamente en el sistema
y en el formato de control de reprocesos y desechos donde se registran las
cantidades y su procedencia, en este caso se tomaron datos exclusivamente de
los procesos de limpieza de filtros y refinacion (caida de polvo refinado).

Se redisefiaron las tapas de las concas abiertas para que sean mas herméticas,
con el objetivo de evitar ingreso de cualquier tipo de contaminante fisicos dentro
de la méaquina, esta condicion permitira disminuir la frecuencia de inspeccion y

limpieza de filtros.

Figura 14. Disefio de tapas de maquinas conchadoras
Fuente: Elaboracion propia

También se realizaron otras propuestas de Kaisen de parte de los maquinistas a
fin de mejorar y modificar algunos puntos del proceso y de disefio de equipos,
estas tareas se asignaron a una persona responsable del area. El objetivo de la
aplicacion del PHVA es reducir la perdida de chocolate en el proceso de limpieza
de filtros, asi como reducir la perdida de polvo refinado durante el proceso de

refinacion.

2.2.3 Verificar

En esta etapa comparamos como fue la evolucion de la aplicacion de la mejora
gue es la reduccion de perdida de chocolate en la etapa de limpieza de filtros y la
perdida de polvo refinado en la etapa de refinacion.

Se analizaron todos los datos obtenidos para que la comparacion sea confiable.
Se procedié a realizar un diagrama de proceso después de la mejora para
compararlo con el diagrama de proceso inicial, donde se puede observar que el
proceso presenta menos operaciones y la disminucion de las mermas se reducen
significativamente.

Tabla 7. Registro de desechos del area de cobertura semana de 27 al 41 — 2017.
Fuente: Elaboracion propia

En esta tabla podemos apreciar el total de desechos en los periodos de las
semanas 27 al 41 del afio 2017.

Tabla 8. Calculo de eficiencia, eficacia y productividad del area de cobertura 2017
Fuente: Elaboracion propia
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2.2.4 Actuar

En esta etapa incorporamos de manera formal la mejora del proceso a fin de que
el area de cobertura pueda estandarizar estas mejoras dando a conocer a los
colaboradores de manera oficial como se deben realizar algunos procesos para
ello se realizaron instructivas visuales como las LUP.

Elaboracion de instructivo operacional (LUP) a fin de estandarizar la actividad de
inspeccion de filtros

Figura 15. Instruccion limpieza de filtro.
Fuente: Elaboracion propia

Tabla 9. Diagrama de tiempos de registro de filtro
Fuente: Elaboracion propia

Este diagrama presenta el tiempo usado en el registro de filtros desde el
desmontaje del filtro, inspeccion de filtro, recepcion y pesaje del chocolate para
desecho.
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l1l.  CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

De acuerdo al siguiente trabajo de investigacion se presentan las siguientes

conclusiones y recomendaciones:

Para establecer las herramientas del plan de mejora continua, se estudié otras
fuentes de investigacion en el marco teorico, asi como también, en fuentes de
otras

investigaciones en trabajos anteriores relacionados con el proyecto, de esta
manera, se obtuvo la conclusion, de que la implementacion del PHVA se
acomoda de manera mas extensa a los problemas revelados en el estudio,
centralizandose

principalmente en aquellas actividades que no conciben valor, como las mermas

generadas en el proceso.

En relacion al objetivo principal se determind que el plan de mejora continua de
procesos PHVA en el area de cobertura, se logra mejorar significativamente la

productividad en la empresa Machu Picchu Foods.

Asi mismo, el PHVA generd cambios significativos en la reduccién del estrés y la
baja de posibles riesgos potenciales de accidentes laborales para los

colaboradores del area.

Se exhorta monitorear de forma decidida las mejoras implantadas en la
empresa Machu Picchu Foods, para prevenir futuros contratiempos que
perjudiqguen el sistema de trabajo constituido. Para ello se debe
contar con el soporte de los supervisores, jefe de planta y la responsabilidad de

Gerencia.
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