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Resumen

La presente investigacion tuvo por objetivo aplicar la metodologia PHVA en la
linea de cocido para incrementar la productividad de la empresa LA
CHIMBOTANA SAC. En ese sentido, se utilizé un disefio pre experimental con pre
prueba y post prueba; mientras que la poblacion estuvo conformada por todos los
procesos dentro de la linea de cocido en la empresa LA CHIMBOTANA SAC, en
el afo 2019 y la muestra fue igual a la poblacién porque se realiz6 al total de
procesos o actividades de la linea de cocido Conservera LA CHIMBOTANA SAC.
Como resultado de la investigacion se identificd los principales problemas en tres
procesos de la linea de cocido de eviscerado, molienda y sellado mostrando baja
productividad. La aplicacion de la metodologia PHVA se enfoc6 en el
mejoramiento de estos procesos donde para el problema encontrado del area de
eviscerado se implementd una penalidad por baja productividad el cual mejoré el
método de trabajo. Para el problema encontrado en el area de molino se
implement6 un flujograma, tiempos estandares mejorados y balance de lineas el
cual redujo el tiempo de espera de enfriamiento de la materia prima, la cantidad
de maquinas y nimero de operarios necesarios en el proceso. Para el problema
encontrado del area de sellado se implementé una programacion de
mantenimiento para la maquina selladora el cual aumenté en un 13.7% la
confiabilidad de la maquina en el proceso de la conservera LA CHIMBOTANA
SAC. Finalmente, se pudo concluir con un aumento significativo en la

productividad de materia prima en un 9%.

Palabras claves: Productividad / metodologia PHVA, plan de mantenimiento /

plan de produccion / plan de control de calidad.



Abstract

The objective of this research was to apply the PHVA methodology in the cooking
line to increase the productivity of the company LA CHIMBOTANA SAC. In this
sense, a pre-experimental design with pre-test and post-test was used; while the
population was made up of all the processes within the cooking line in the
company LA CHIMBOTANA SAC, in 2019 and the sample was equal to the
population because it was carried out to the total of processes or activities of the
Conservera cooking line LA CHIMBOTANA SAC. As a result of the investigation,
the main problems were identified in three processes of the eviscerated, grinding
and sealing line, showing low productivity. The application of the PHVA
methodology focused on the improvement of these processes where a low
productivity penalty was implemented for the problem encountered in the
eviscerated area, which improved the working method. For the problem found in
the mill area, a flowchart, improved standard times and line balances were
implemented, which reduced the waiting time for the raw material to cool down,
the number of machines and the number of operators required in the process. For
the problem found in the sealing area, a maintenance schedule was implemented
for the sealing machine, which increased the reliability of the machine by 13.7% in
the process of the LA CHIMBOTANA SAC cannery. Finally, it was possible to

conclude with a significant increase in the productivity of raw material by 9%.

Keywords: Productivity / PHVA methodology, maintenance plan / production plan

/ quality control plan.



INTRODUCCION

La presente investigacion titulada “Aplicacion de ciclo de mejora continua en
la linea de cocido para aumentar la productividad en la empresa LA
CHIMBOTANA S.A.C. Chimbote, 2019”, se propone con el fin de incrementar
la productividad de la conservera, implementando el ciclo de mejora continua
(planificar, hacer, verificar y actuar). La importancia de la investigacion se
centr6 en demostrar que, por medio de la aplicacion del ciclo de mejora
continua, se logré aumentar significativamente la productividad de la linea de
cocido del &rea de produccion de la empresa LA CHIMBOTANA S.A.C, donde
el aumento de la productividad trajo consigo un aumento de manera
significativa en la rentabilidad de la empresa, ya que no solo estuvo acorde a
los estandares de calidad, sino que también cubrié la mayor parte de la

demanda de la empresa.

Hoy en dia, para las compafiias, es de crucial perspectiva mejorar la
productividad, ya que es la pieza fundamental del acrecentamiento ahorrador
de la misma. Por tal causa, muchas de ellas dedicadas a la manufactura ya
sean para pequefias, medianas o grandes industrias, se ven forzadas de
aumentar su crecimiento, asi como optimizar adecuadas gestiones de la
temporada propicia para provocar un acto definido, donde el uso de sus
recursos es un dilema para muchas de ellas. Es asi que, hasta hoy en dia en
las compafias pertenecientes a la lista de manufactura, buscan
principalmente elaborar méxima produccion en un tiempo nulo y asi,

conseguir la aprobacion para agrandar sus utilidades (Castillo, 2012).

Es por ello, que es indispensable llevar el control de la produccién tomando
tiempos para luego poder estandarizarlos y optimizarlos. La mayor parte de
las empresas dependen de la demanda y de la oferta; en la cual concentran
todos sus esfuerzos en obtener un producto de mejor calidad; adquiriendo
equipos de alta tecnologia y maquinarias de punta, que les permita realizar
una supervision mas automatizada de todo el proceso a través de las
computadoras a diferencia del uso de control manual de un operador en

especifico (Ballou, 2006 p. 45). A nivel mundial, la productividad es un



indicador de desempefio de evaluacion a mejorar que lleg6 a ser el principal
problema de la mayoria de las empresas.

Segun el estudio “Work Force View en Europa 2018”, los tres impedimentos
principales a la productividad en los puestos de trabajo son una inadecuada
gestion y procesos no eficientes, con tecnologias lentas y poco eficaces, en la
situacion de Espafia, el 22% de los empleados aseguran que los sistemas y
procesos ineficientes son los que mas afectan a su productividad (ltuser, 2011
pag. 145). Un claro ejemplo, Inversiones Generales del Mar S.A.C., una
empresa peruana del sector pesquero en la ciudad de Chimbote inclinada a la
elaboracién de conservas de anchoveta, revel6 su problematica en cuanto a
su baja productividad, considerando que la consecuencia de éste, son los

costos unitarios de produccion.

Haciendo una comparacion entre los afios 2013 y 2014, donde la efectividad
lograda en el dltimo afio del 77% en comparacion del 81% alcanzado en el
afio 2013, ello indica que el nivel de productividad obtenida no estuvo acorde
a los recursos utilizados y esto puede asignarse a causas relacionadas al
proceso de produccion, referido al aprovechamiento de la materia prima y de
mano de obra. Las causas que se identificaron en la empresa se deben que
existia mucho atoramiento en la selladora, ademas de ello existia un mal
meétodo de trabajo el cual generd pérdida de materia prima, todo ello se redujo

con la ayuda un plan de mejora continua (Rodriguez, 2016 pag. 45).

En la realidad local, la conservera LA CHIMBOTANA S.A.C., es una planta
procesadora de conservas de pescado con capacidad de 3495 cajas/turno,
utilizando diferentes tipos de pescado, como la anchoveta, caballa y jurel. Se
realizd una inspeccion de la problematica en produccion para detectar y
verificar si la empresa cuenta con problemas en la produccién de conserva de
pescado, dado que los tiempos de produccion del dltimo afio incrementd en
los meses junio, julio y agosto, donde las principales causas se centraron en
el personal, ya que estos no realizaban una adecuada inspeccion en todas las

areas (Area de produccion, 2018).

También, en el ambito logistico se encontré con un sistema deficiente en el

control de inventarios donde se evalué flujo de suministros, la accesibilidad y



el almacenamiento de productos, a fin de minimizar los tiempos y costos
relacionados al mismo. Otro aspecto que se detect6 en LA CHIMBOTANA
S.A.C, es que a causa de la inexistencia de un plan de mejora continua donde
se detallen operaciones, se manifestaron retrasos en el abastecimiento de
materia prima, el personal necesario y el capital destinado a cumplir con dicha
produccién, ocasioné que la empresa s6lo se aventure a cumplir con lo

solicitado.

Esta situacion se debid a que no trabajaban en base a prondsticos, dado que
el 70% de sus productos ya son pedidos que se hicieron con meses de
anticipacion, y el 30% de su produccién tan solo se vendia conforme la
empresa produzca; por otro lado, el comportamiento de la demanda muchas
veces no se presentaba en la misma situacion, ya que ese 30% corria un alto
riesgo de que se venda o no, tal y como se registrd en la temporada del mes
de Octubre — Diciembre del afio 2017, donde la empresa se quedd con un
stock de 1.3% en almacén, que generd un costo de almacenamiento en
donde hubo pérdidas en un 3% de la ganancia que se habia estimado,

provocando una déficit de $ 1, 160 en costos.

En el Anexo 2 y 3 se mostraron las causas identificadas dentro del area de
produccién de la linea de cocido, ocasionadas por la inactividad de la mano
de obra que bajé la productividad y generé tiempos ociosos, no se logro la
produccion esperada, no se logré lo planificado y generé pérdidas de insumos
y materia prima, ocasiono retraso de los procesos productivos y la inactividad
de la maquina. Todas esas causas identificadas, hicieron que la productividad
promedio se ubicara por debajo del 40%, el cual indic6 que la falta de
mantenimiento en maquinarias y la escasa capacitacion de un método
adecuado a los operarios provoc6 que se pierda materia prima

desmedidamente.

Dentro del proceso de produccién, se detectaron anomalias relacionadas al
rendimiento de la materia prima puesto que, en el area de descabezado y
eviscerado, el cual cuenta con 2 lineas de abastecimiento, el personal se
encarga de quitar cabeza, cola y visceras, en este proceso los encargados

llevaban a cabo el corte de manera empirica, debido a que no se les brindaba



capacitaciones o instrucciones técnicas previas que les permitieran mejorar el
método de trabajo, que provocaron retrasos en la produccion al momento de
continuar con el proceso de envasado, donde las trabajadoras llenaban las

latas con el pescado cocido.

También en el presente proceso se observé una forma incorrecta de envasar,
ya que el método adecuado es la mitad de piezas hacia abajo y la otra mitad
hacia arriba, muchas de ellas colocaban todas las piezas en una misma
direccién ocasionando que queden restos fuera del envase al momento del
sellado, causando la oxidacion y mal olor en las latas, en ocasiones se
excedian con el peso establecido; en este proceso se saca muestras de forma
aleatoria por lo que resultaba dificil de controlar a todas las envasadoras para
comprobar el peso promedio por lata, el cual debe contener entre 170 a 175

gramos.

Se analiz6 la problemética de la empresa LA CHIMBOTANA S.A.C, al inicio
del recorrido del proceso de produccion, se encontrd tres puntos criticos de
control y dos procesos donde se empleaba un mal método de trabajo
haciendo que la calidad se haya visto afectada, lo cual ocasiond insatisfaccion
al consumidor. Esta fase inicia con la recepcion de la materia prima uno de los
primeros puntos criticos de control; llegan a la planta camiones equipados con
camaras isotérmicas a una temperatura menor o igual a 4.4°C que contienen
cubetas con 25 kg de anchoveta, las cuales son trasladadas hasta el area
donde se realiza un andlisis organoléptico, ahi se tiene en cuenta color de
0jos, olor, textura; en cuanto al analisis de histamina debe ser <5 mg/100g de
Hm (< 50 ppm), para luego pesar las cubetas y medir el pescado por SGS
(PRODUCE).

Si todos los datos cumplen con los pardmetros de calidad, se considera un
pescado apto, seguro para su consumo. En esta area el principal problema
era el desorden de acumulacion de cubetas, esto se debia por la falta de
personal y a su vez no contaba con un piso adecuado para el traslado de las
cubetas. Por otro lado, los carros de encanastillado eran insuficientes para la
produccion diaria en cocido porque solo disponian de 100 de ellos. En el area

de fileteo, para la produccién de filete de bonito, caballa jurel no hay mucha



dificultad a diferencia del proceso de grated de anchoveta lo cual es en
cocido, en este proceso se efectla el descabezado y eviscerado en crudo,

muchos del personal trabajan quitando cabeza y visceras con las manos.

Otros con tijeras o cuchillo lo cual al realizar un muestreo se encuentran
visceras y se envia al trabajador a rectificarlo, esto origina una pérdida de
tiempo ya que en la linea de crudo no se revisa muy minuciosamente a causa
de la ausencia de controladoras. En el proceso de envasado, para la
elaboracion de filete de bonito, caballa, jurel y grated de anchoveta, existe
acumulacion de envases, dado que la empresa s6lo cuenta con 2 maquinas
selladoras de % Ib tuna. En la maquina selladora nimero 1 de marca Angelus
69p, la cual es de 6 cabezales esta produciendo 170 latas por minuto, siendo
este el cuello de botella debido a que existe un promedio de 33 envasadoras
trabajando a destajo, muy por encima del limite de trabajadores para la linea
de cierre.

La maquina selladora nimero 2 de marca Condor, la cual es de 4 cabezales
esta produciendo 140 latas por minuto esta no se utilizaba constantemente
porque no existia un personal en especifico necesario para la puesta en
marcha (1 personal en liquido de gobierno, 1 para la maquina de cierre, 4-6
personas para el estibado). Ademas, se mencioné que en dicha maquina
existian fallas en el cierre debido a que no tenia mantenimiento preventivo y
esto afectaba al retraso de la produccion que provocaba que la productividad
bajara, a pesar de que se realizaron reparaciones, constantemente se dieron
a relucir las ineficiencias de las reparaciones, inspecciones insuficientes y
repuestos de baja calidad; lo cual no cumplia con el 100% del funcionamiento
de la capacidad de la maquina de cierre, que generaba de esta manera

paradas inesperadas.

Sin embargo, también existia problema en el exhausting, la baja densidad de
vapor hacia que la conserva no llegara a tener espacio de vacio. En cuanto al
liquido de gobierno, este no llegaba al parametro estandarizado de 85-95°C
debido al deficiente mantenimiento en el serpentin y la inexistencia de un
mandmetro para poder visualizar la temperatura, esto ocasioné que la linea

de sellado haya sido deficiente, el cual se reflejé en el Anexo 2. El entorno, de



igual modo influyd en la reduccion de productividad de la conservera LA
CHIMBOTANA S.A.C, porque esto debi6 partir desde la planificacion y gestion
de la empresa, donde se tenia que incluir a todos sus colaboradores, a una

adecuada interrelacion de compromiso organizacional.

Sin embargo, se detectd la indiferencia de implementacién de valores y la
falta de motivacion a sus colaboradores que no mostraban interés para
colaborar en los procesos de la linea de cocido. Por lo tanto, se tuvo que
realizar la concientizacion para mejorar el entorno laboral, porque para lograr
ser una empresa lider a nivel local, nacional o internacional, es gracias a su
principal recurso, es decir su mano de obra. Por lo tanto, segun la
problematica y las consecuencias que se ocasionaron si se continta con el
mismo método de produccion en la linea de cocido que actualmente se realiza
dentro de la Conservera LA CHIMBOTANA S.A.C., se desarroll6 este trabajo
de investigacion que estuvo vinculado directamente a mejorar errores de

procesos en la linea de cocido de la empresa.

Puesto que, en el Perl en su totalidad las empresas enfocadas a la
elaboracién de conservas de pescado a menor escala son aquellas, que
mayormente presentan estos problemas, debido a la ausencia o
desconocimiento de implementacion de metodologias de mejora continua
para contrarrestar las ineficiencias en los procedimientos en la linea de
cocido. Lo que se buscé al aplicar la metodologia PHVA fue aumentar la
productividad en la linea de cocido de la Conservera LA CHIMBOTANA
S.A.C.

En este proyecto de investigacion, la formulacién del problema se basé en
la siguiente pregunta: ¢ En qué medida el ciclo de mejora continua en la linea
de cocido aumentara la productividad de la empresa LA CHIMBOTANA SAC,
Chimbote — 20197

Toda investigacion siempre tiene justificacion y esta se hizo en los ambitos
sociales, econdomicos y medioambientales, es por ello que este proyecto se
justifico en los siguientes parrafos. A nivel social, la investigacion incremento
la productividad, lo que significd una mejora en la estabilidad laboral de los

trabajadores pues fueron mejor capacitados con métodos eficientes,



adaptables a los procesos y al desarrollo de sus actividades. Asi es como se
obtuvo trabajadores contribuyentes al incremento de la rentabilidad, ofrecieron
una ventaja competitiva, y mayor probabilidad de que la empresa permanezca
en el mercado. A nivel tecnoldgico, esta investigacion permitié que la empresa
conozca sus cuellos de botella, identificd los equipos criticos, y se le dio el

mantenimiento adecuado con la ejecucion de la mejora continua.

A nivel medio ambiental, la planificacion adecuada del mantenimiento de la
maquinaria de la linea de cocido, evitd que los equipos sufran algun
desperfecto en el proceso, como bien se sabe que cuando una méaquina se
malogra en plena produccién, este genera exceso de vapor, que contaminaba
al medio ambiente, con la mejora continua se obtuvo un plan de produccién
que contribuyé al medio ambiente. A nivel econdmico este trabajo de
investigacion, contribuydé con el desarrollo economico de la empresa en
mencion, ya que al reducir los costos e incrementar productividad se
evidenci6 una mejora en sus ingresos, de ser aprovechado

convenientemente, el beneficio fue significativo.

A nivel laboral, esta investigacién permiti6 conocer una oportunidad para el
beneficio de las instituciones publicas y privadas, aplicando una metodologia
de mejora continua, aportando grandes beneficios tanto para la organizacion y
a la sociedad, con esta metodologia se logré reducir los cuellos de botella,

disminuir tiempos y facilitar a la empresa una mayor agilidad y flexibilidad.

En el proyecto de investigacion, se presentd el objetivo general, establecer
la metodologia PHVA en la linea de cocido para incrementar la productividad
de la Conservera LA CHIMBOTANA S.A.C; considerando como primer
objetivo especifico determinar la productividad en la linea de cocido de la
Conservera La CHIMBOTANA, como segundo objetivo especifico
implementar la metodologia PHVA para la linea de cocido de la Conservera
La CHIMBOTANA vy el tercer objetivo especifico evaluar la influencia de la
metodologia PHVA en la productividad de la Conservera La CHIMBOTANA
S.A.C. La hipotesis ante el problema planteado fue la aplicacion de un ciclo
de mejora continua mediante la metodologia PHVA en la linea de cocido



aumentara la productividad de la Conservera LA CHIMBOTANA SAC,
Chimbote — 20109.

MARCO TEORICO

Para la ejecucion del proyecto de investigacion se tomo como referencias
metodologias e investigaciones a los siguientes antecedentes, extraidos de

articulos cientificos y de algunas tesis internacionales, nacionales y locales.

En la tesis de Jordan y Mendo (2018) titulada “Disefio de un sistema de
mejora continua mediante la metodologia PHVA para aumentar la
productividad en industrias American Plast Peru S.A.C” de la universidad San
Martin de Porres en Perd, presentd6 como su objetivo principal donde
comprobd el nivel de productividad luego de la aplicacién de la metodologia,
utilizé una metodologia experimental, luego implementd las estrategias
previstas que luego compard con los resultados, apunté a una reduccion de
costos de fabricacion. Los autores concluyeron la investigacion comprobando
que la productividad total aumenté de nivel, finalmente, se evidencié un
ahorro de costos por unidad vendida, que genero en los Ultimos cuatro meses

un ahorro a la industria.

En la tesis de Castellanos (2018) titulada “El ciclo Deming para mejorar la
productividad en los procesos de una empresa textil” de la Universidad
Peruana de los Andes en Per0, en base al objetivo principal donde aplicé esta
metodologia, utilizé una metodologia experimental, que luego realiz6 unas
pruebas mediante técnicas de muestreo donde obtuvo los datos, sugirid una
idea que contribuyé a mejorar la produccion en el area de procesos del area
textil, luego de la metodologia el autor concluy6é que se determiné la mejora
significativa de la productividad del area de procesos donde la diferencia de
productividad luego de haber aplicado el ciclo Deming fue 44.6%.

Segun Narciso y Navarrete (2018) en su tesis titulada “Aplicacion de la
metodologia PHVA en la linea de cocido para incrementar la productividad —
Empresa San Lucas” de la universidad César Vallejo de Chimbote en Peru, se

utilizé una metodologia experimental donde se plante6 aumentar



significativamente la productividad, otorgaron una mayor probabilidad de que
la empresa continde en el mercado, los autores concluyen que el diagnostico
inicial de la linea de cocido en sus dimensiones, la eficiencia de MP fue
45.18%, la productividad de mano de obra fue 282,63 kg de conserva / hora —
hombre, la productividad del costo de MO fue de 55,677 kg de conserva /
soles, y la productividad de maquinaria fue 15,96 kg de conserva / hora

maquina.

En el articulo cientifico de Proafio (2017) titulado “Metodologia para elaborar
un plan de mejora continua” de la empresa 3C en Espafia, como principal
objetivo establecié diversos niveles para la mejora, ademas que indico ciertas
conductas a seguir de cada uno para lo proyectado en la mejora continua,
hizo uso de la metodologia experimental. Concluyé que dicho plan fue una
metodologia muy Util para esas organizaciones empresariales que requieran
una mejora en la calidad lo que permiti6 mantenerse, superar y ser
competitivos ya que fue de sencilla aplicacion e integré a todos los niveles de

la empresa.

En la tesis de Pérez (2016) titulada “Disefio metodologico de un proceso de
mejora continua en la linea de produccion de extruidos de comestibles ricos
S.A” de la Universidad Distrital Francisco José de Caldas en Colombia, su
principal objetivo fue el disefio de la mejora continua a dicha linea de
produccion, utilizé la metodologia PHVA basicamente por su facil aplicacion a
cualquier industria, hizo uso de la metodologia experimental, concluyé que
esta metodologia en todos los procesos de las organizaciones fue un factor
clave en la actualidad porque mas que haya representado una ventaja
competitiva, representé un medio de supervivencia, debido al dinamismo y

volatilidad de la industria y los mercados.

En la tesis de Barrios (2015) titulada “Circulo de Deming en el departamento
de produccion de las empresas fabricantes de chocolate de la ciudad de
Quetzaltenango” de la universidad Rafael Landivar en Guatemala, su objetivo
fue descifrar como estas empresas emplearon el ciclo de mejora continua en
su produccidn, plante6 qué método es el que utilizaron cada una de ellas, dio

a conocer si aplicaron medidas correctivas y preventivas en el caso de



encontrar problemas en sus procesos. Concluyd que no emplearon esta
metodologia de Deming, que para la identificacion causas de los problemas
utilizaban el monitoreo, por medio de medidas correctivas sin embargo no
usaban estrategias de prevencion que eliminaran la recurrencia de problemas

en los procesos.

En la tesis de Flores y Mas (2015) titulada “Aplicacion de la metodologia
PHVA para la mejora de la productividad en el area de produccion de la
empresa Kar & Ma S.A.C” de la universidad San Martin de Porres en Peru, el
objetivo principal fue que aplic6 esta metodologia de mejora continua que
mejoro la eficiencia en produccion. Utiliz6 una metodologia experimental,
genero estrategias y erradico los principales tiempos ociosos, utilizé diferentes
herramientas como diagramas de causa-efecto, planeamiento estratégico,
matriz QDF, etc. Se concluyd que se mejoré la productividad y la empresa
presentd un incremento de 2.3% con respecto a los recursos utilizados y

reflejé la disminucién de costos.

En el articulo cientifico de Pulido y Bocanegra (2015) titulado “Mitigacion de
defectos en productos manufacturados” de la universidad Simoén Bolivar en
Colombia, como principal objetivo elabor6 el ciclo PHVA que le sirvié para
erradicar defectos, utiliz6 una metodologia experimental donde identificé y
describi6 los productos y operaciones que se monitore6 hasta que se verifico
las acciones que propusieron. Concluyeron que se presenté el diagndstico de
monitoreo de errores en la linea de produccién; en su ejecucion se escogio

herramientas estadisticas de calidad de gestion de riesgos.

En la tesis de Rojas (2015) titulada “Propuesta de un sistema de mejora
continua en el proceso de produccion de productos de plasticos domésticos
aplicando la metodologia PHVA” de la universidad San Martin de Porres en
Lima — Peru, donde se implemento y aplico la metodologia PHVA, se evalué
los procesos productivos, se realizd un diagndstico que sirvid para definir los
lineamientos necesarios para su producciéon. Concluy6 que con el diagnéstico
se identificd que la baja produccion fue a causa de la tecnologia y ademas se

observo una maquina deficiente, se definio las estrategias que implemento el

10



autor en base al ciclo de mejora continua y se utilizé6 implementos de calidad

como las 5S donde se elimind instrumentos innecesarios para la produccion.

Para empezar con las teorias relacionadas al proyecto de investigacion, en
primera instancia se habl6 acerca de la variable independiente. El ciclo PHVA,
también conocido como circulo de Deming, ciclo de calidad de la mejora
continua, es un instrumento de la calidad que se distribuye las etapas
planificar, hacer, verificar y actuar, fue planteada por Walter Shewhart y
desarrollada por Deming en 1950. Gracias a esta herramienta permitié que la
empresa haya logrado su propésito, se empledé de forma consciente sus
recursos como el personal, materia prima, insumos y la maquinaria de los

procesos (Pulido y Bocanegra 2015 pag. 162).

A continuacion, se observé una recopilacion de los factores que influyeron en
la mejora continua o ciclo PHVA, que inicié y finalizé con la satisfaccion del
cliente en una organizacion; ya que para Deming el cliente es el factor clave
del proceso de produccién, tal y como se muestra el Anexo 1. El cual explico
de forma resumida como el ciclo PHVA implicé a todos los factores de una
organizacién en concordancia con las etapas correspondientes. El planear,
consistié en decidir qué actividades fueron aptas para evitarlas, controlar y
erradicar las variables que puedan originar diferencias en las necesidades y
en el desarrollo del proceso. En el breve ejemplo se tuvo que inicié con la
investigacion de mercados de clientes que continud con el disefio y redisefo
del producto (Munch, 2013 péag. 32).

En el primer escalén de Planificar (Plan), se identific6 cuéles eran las
actividades de la organizacion a recobrarse y se fijo los objetivos; la busqueda
de estrategias se desempefiaron con la participacion de operarios, se
escucharon sus opiniones, entre otros métodos (Gutiérrez, 2010 pag. 100). En
esta fase se empled el diagrama de Ishikawa, el cual se utilizo6 como
herramienta de medicién del primer escalén donde se identific6 con mas
interés lo que ocasion6 la deficiente productividad; se ejecutd el formato de
las 5 W — H, el cual se emple6 para averiguar los motivos de los problemas
que se hallaron en el diagrama de Ishikawa y después se corrigieron, por

altimo se aplicé un formato de auditoria interna, que decret6 la criticidad de
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las maquinas de la linea de cocido, para ver cuan confiable eran (Cueva y
Rodriguez, 2019).

En la segunda fase de Hacer (Do): se procedid a generar los cambios
necesarios para las mejoras requeridas. Se sugirid pruebas a menos escala
donde se valor6 la funcion antes del cambio de gran magnitud. En esta fase
se empled el estudio de tiempos y de métodos, el cual identificé los tiempos
muertos, la cantidad de estaciones y cuan efectiva fue la linea de cocido, se
realizaron inducciones con el fin de beneficiar el método de trabajo de los
trabajadores y se aplic6 mantenimiento preventivo a las maquinas con baja
confiabilidad. En la tercera fase de Verificar (Check), una vez que se realiz6 la
mejora, se pasé a una prueba a determinado tiempo donde se cerciord el

funcionamiento de esta. (Cruelles, 2013 pag. 68).

En esta etapa se planificO auditorias e inspecciones para verificar cuanto
mejoré todo lo aplicado del segundo cuadrante (hacer), la mejora productiva
fue de fundamental importancia para la empresa. Por ultimo, en la cuarta fase
de Actuar (Act), después del periodo de prueba se profundizaron los datos
obtenidos y se compararon estos con la situacién de las operaciones antes de
implantar la metodologia. (Mora, 2012 pag. 145). Continuando con las teorias
gue estan relacionadas al proyecto de investigacion, se hablé acerca de la

variable dependiente.

Luego del andlisis de las fases que formaron parte de la aplicacion de esta
metodologia, se comprob6é que con este ciclo aumentd la productividad, se
supo que ésta fue la congruencia entre los productos obtenidos por la
produccion y lo que se necesité para la mejora; mientras menos haya sido la
temporada donde se obtuvieron los objetivos deseados, mas eficiente es el
sistema; objetivamente definié en este trabajo como los kg netos entre los
insumos, pueden ser horas- hombre, horas- maquinas, materia prima, etc.
(Pérez, 2017 pag. 3).

Se utilizé una dimensién del razonamiento adecuado de los bienes donde se
consideré las soluciones esperadas, conté con multiples beneficios; por
ejemplo, la medida preventiva que permitido que la administracion aprobara los

cambios que dio en el campo; lo proyectado del desempefio de la produccion
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en relacion a los capitales usados; las tacticas, objetivos y fines precisos que
hicieron que las actividades de la empresa fueran eficientes a corto, mediano
y largo plazo; se eligi6 los materiales tecnoldgicos y procedimientos
adecuados (Keiding, 2013 p. 300).

El diagrama de causa efecto se utilizé para formar los datos obtenidos de una
tormenta de ideas. Generalmente, posee forma de pez, donde se le nombré
como “diagrama de espina de pescado”. Ya ejecutado, este diagrama
representd de manera completa todas las causas que originaron cierta
problemética, el cual fue una herramienta atil y necesaria donde se encontré
de manera directa la verdadera raiz del problema a enfrentar, posteriormente
se tomo las estrategias adecuadas, todo ello fue el auténtico andlisis “causa -
efecto” (Cruelles, 2013 p. 28).

El mantenimiento preventivo consistio en elaborar reparaciones, de
componentes y piezas, en base a ciertos criterios ya determinados que
disminuyeron las posibilidades de deficiencia. El analisis modal de fallos y
efectos fue una herramienta que determind las irregularidades que van a
ocurrir o antes de que estos aparezcan. El AMFE se penso6 para aplicarse
tanto al modelo de la maquinaria como de su fabricacion (Fernandez, 2005).

El pronéstico de demandas fue generalmente importante, ya que proporciono
la data inicial para elaborar el plan y control de todas las areas, donde se
incluyé publicidad, produccion, logistica y finanzas. La demanda y su
programacién afectaron en gran magnitud los niveles de capacidad, finanzas
y la estructura general de la empresa. Cada area tuvo sus propios dilemas de
prondsticos. La planificacion fue una etapa cuyo objetivo determiné una
estrategia anticipada que permitié la satisfaccion productiva y optimizé los

recursos (Ballou, 2004).

La inocuidad fue el control de peligros que se asociaron a los productos
destinados para el consumo humano por medio de la ingestion como pueden
ser alimentos, con el propdsito de que no perjudique a la salud. El andlisis de
peligros y puntos criticos de control fue de manera sisteméatica preventiva que
garantizo la inocuidad, de manera objetiva. E| HACCP en primer lugar,

identifico y evalué donde luego elimind los riesgos de contaminacién de los
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productos en todos sus niveles a lo largo de la cadena de suministro,
determind estrategias de prevencion y de correccion donde se verifico la
inocuidad (Burga, 2010 p. 63).

La productividad varia si se analizan las distintas investigaciones y analisis del
término, surgieron tres modelos centrales; la productividad parcial, se traté de
la capacidad entre la cantidad producida y un sélo tipo de insumo; la
productividad de factor total, fue la capacidad de la produccion neta con la
suma que se asoci6 a los factores de insumo de MO y capital. Un
mejoramiento productivo de un establecimiento donde se pudo efectuar dos
fases: dilatdé la produccion sin intercambiar el volumen de los insumos, es
decir produjo y vendié mas o disminuy6 el volumen de los insumos de entrada
sin cambiar la produccion, como disminuyé los costos de los recursos usados
en la organizacion; si aumenté su produccion, quiere decir que hubo una
mejora en el rendimiento de su compafiia, lo cual, aumenté sus ganancias
(Rodriguez, 2004 pag. 26).

Para realizarlo se determinoé los factores que intervinieron en la productividad,
y luego se eligio las areas centrales en las que se pensoé ejecutar la mejora,
donde se definié los indicadores de produccion y se evaluo el nivel real de las
mejoras (Burga, 2010 p. 63). Fue importante el aumento de la productividad
en el proceso, pero se realizaron pocas veces, debido a que no se supo como
ejecutarlas correctamente, lo cual conllevé a pérdidas en las empresas y en la
sociedad por disefios mal planteados, en ocasiones las gestiones tardaron,
tuvieron mala atenciéon al cliente, productos defectuosos, las entregas se
retrasaban. Es decir, los métodos eran muy complejos. Entonces, se escogio
métodos concretos que facilitaron la comunicaciéon y la estandarizacién. Se
trabajé en rangos de servicio y calidad definidos y de gran protesta (Rojas,
2015).

El progreso de la productividad se bas6 en la gestion de procesos, significd
contar con los instrumentos adecuados, como la calidad estratégica, los
procesos Yy el redisefio, fue potencial obtener nuevos tipos de productos,
servicios y modelos completamente distintos y de calidad. Se manejé nuevas

novedades de alteracion del producto que fueron un minimo riesgo cuando se
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consideraron los métodos de la estipulacibn de procesos adecuados y
eficientes. La productividad en términos generales se trat6 de la relacion
existente de los productos terminados, o elementos que van de la mano con
el logro productivo, que hicieron que dicha produccion tuviera un buen uso de
todos los factores de logro en un momento o determinado tiempo, su

dimension utilizada fue la productividad total (PT) (Morales, 2016).

La productividad de materia prima fue el calculo que se realiz6 de la
produccion total de los procesos que se obtuvo de un producto terminado
entre los insumos totales que se utilizaron, la PT abarco dentro de lo que es la
materia prima, costo de las maquinas, energia, la mano de obra de los
trabajadores, entre otros. La PT, hizo referencia al nivel de eficiencia de todos
los insumos que formaron parte de la elaboraciéon del producto que se elaboré
en la empresa ya que si se habla por insumo unitario que se elaboro, el
indicador correcto hubiera sido la productividad, de lo contrario el total del
rendimiento de todos estos factores o0 insumos se expres6 como lo
mencionado anteriormente mediante el concepto de Productividad Total
(Morales, 2016).

La férmula de PT fue la sumatoria de factores de los medios de la
productividad de cada insumo que generé mayormente en procesos. Cuando
se aplicé la productividad de méaquina se siguié los siguientes pasos, se
definié los productos que se realizaron en cada proceso; se identificd los
insumos, ya que fueron necesarios para cada uno de ellos y se determiné el
periodo en la elaboracién de cada uno de los procesos que se realizan. La
eficiencia racionalizé los medios que tenian para llegar a una meta. Esta fue
la capacidad de lograr un objetivo planificado con el minimo uso de los
recursos y menor tiempo posible, lo que se le conoce como optimizar. Se
relaciono a la eficacia con las estrategias logradas, es decir con la ejecucion
de planes para lograr las metas proyectadas. La eficacia fue la medida en que

se alcanzo el objetivo o resultado (Franyoly, 2016 p. 38 - 40).
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1. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de Investigacion

La investigacion se plante6 un enfoque cuantitativo, el mismo que basa la
medicion de las variables por medio de modelos estadisticos y matematicos,
generando valores numéricos representados en frecuencias y porcentajes

(Hernandez y Mendoza, 2017).

La investigacion propuesta fue de tipo aplicado, debido que, de acuerdo a la
percepcion de un problema, se desarroll6 una busqueda cognitiva y
cientifica, que se llevd a la practica para hallar posibles soluciones frente al
problema (Galeno, 2004).

El disefio fue de tipo Pre Experimental, ya que existi6 una ligera
manipulacion de la variable independiente (ciclo de mejora continua), se
trabajé con un solo grupo de aplicacion (linea de cocido), mediante la
aplicacion de la mejora continua, que determiné el efecto de la variable
dependiente (productividad), luego de aplicar la metodologia se emple6 un

pre prueba y post prueba (Hernandez, 2014 pag. 120).

Dénde:

G = Linea de cocido del é&rea de produccion de la empresa LA
CHIMBOTANA SAC

O1= Productividad inicial (PRE PRUEBA).
X= Ciclo de mejora continua (ESTIMULO)
O2= Productividad final (POST PRUEBA).
3.2. Variables y operacionalizacion
3.2.1. Identificacion de variables
Variable independiente: Ciclo de mejora continua

Variable dependiente: Productividad
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3.2.2. Operacionalizacion de las variables

Tabla 1. Operacionalizacién de la variable independiente.

: L S Escala
Variable Definicion Definicion . . . . .
; . Dimensiones Sub dimensidn Indicadores de
Independiente Conceptual Operacional Medicié
edicion
Recopilacion de datos historicos NCP = % Nivel de cumplimiento de la planificacién
Andlisis modal de fallos y efectos APE = AcFl\{ldades plar?n.ﬁcadas ejecutadas ,
Planear (AMFE) de producto APP = Actividades planificadas programado Razon
APE
Toda empresa Elaboracién de planes de accién %NCP = (m) x 100
tiene que contar
. con un plan de Implementar plan de mantenimiento NCPA = % Nivel de cumplimiento de la
Es tgmblén mejora continua de maquinaria y equipos programacion de actividades
conpmda como que !e permita — — PE = Pasos ejecutados ]
ciclo de la mejorar sus Hacer Implementacion plan de produccién ~ Razén
Giclo d calidad, circulo | procesos, esta - cion olan d ol d PP = Pasos p:)oEgramados
iclo de i ; i mplementacién plan de control de
mejora de Deming, es mejora continua calidad %NCPA = (_) % 100
inua una herramienta consiste en PP
con i i
de la C‘T"'!dad P'a_”'f'caf los Recopilacion de datos después de ) o o
que se divide en | objetivos que se la mejora NCA = % Nivel de cumplimiento de actividades
cuatro etapas quieren lograr, MO = Mejoras obtenidas
planificar, hacer, | luego se procede Verificar Reporte de resultados de o q Raz6N
verificar y actuar a hacerlo, a indicadores después de las mejoras MP = Mejoras programadas
e MO
(Zapata, 2015 ver|f|car Y Andlisis modal de fallos y efectos % NCA = (—) x 100
pag. 13). posteriormente a (AMFE) de producto MP
tomar medidas P
correctivas o Retroalimentacion segun los LO = % Levantamiento de observaciones
preventivas. objetivos del proyecto OR= Observaciones resueltas
Actuar Planificacién de estrategias OP= Observaciones totales Razoén

correctivas

Desarrollo dela mejora.

‘VLO—(OR)xloo
2~ \or

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla2. Operacionalizacién de la variable dependiente.

Variable
Dependiente

Definicién

Conceptual

Definicién Operacional

Productividad

La productividad
se define como la
relacion entre los
productos
obtenidos por un
sistema
productivo y los
recursos
utilizados para
obtener dicha
produccion(Pérez,
2017 pag. 31).

La productividad sera en
base a las ventas realizadas
tomando en cuenta en
cuanto variaron entre antes y
después de la aplicacién del
sistema de gestién, teniendo
como indicadores la
productividad por maquina,

eficiencia y eficacia.

) _ _ Escala de

Dimensiones Indicadores o
Medicion
PT = % Productividad total
Productividad PR = Produccion real .y
- i if; azon
total PP = Produccion planificada
%PT (PR> 100
= (=—=)x
° PP
PMP = % Productividad de materia

Productividad prima

de materia MPP = Materia prima procesada Razén

prima MPU = Materia prima utilizada
% PMP = (MPP> x 100
° ~ \MPU
PM = % Productividad de maquina

Productividad HMT = Hora maquina trabajada ,

de mAaaui HMU = Hora maquina (til Razon

€ maquina

HMU
%PM = ( ) x 100

HMT

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.3.

3.4.

Poblacién, muestray muestreo

Una poblacion es el conjunto universal de instrumentos a los cuales se
refiere la investigacion de fundamentos o individuos con ciertas
caracteristicas similares y sobre las cuales se desea las inferencias (Bernal,
2010 pag. 160). Por ello, la poblacién en esta investigacion se consideroé los
procesos dentro de la linea de cocido en la empresa LA CHIMBOTANA
SAC. El muestreo fue no probabilistico, es decir a conveniencia porque solo
se aplico la variable independiente en la parte operativa de la linea de cocido
gue presentaban problemas significativos que afectaron en la productividad
de LA CHIMBOTANA SAC. Se considero que para dicha metodologia PHVA,
se tom6 como minimo 6 meses (medio plazo) y los datos que se recopilaron
después de la aplicacion de LA CHIMBOTANA fue hasta diciembre del 2019.

Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Se presento las siguientes técnicas: Mediante el andlisis de datos se logro
inspeccionar, toda la investigacion sobresaliente, se llego a las conclusiones
y a la toma de decisiones (Zapata, 2014 p.99). Una técnica para la
verificacion de datos fue el estado en el que se encontraba la empresa, la
verificacion de datos, donde el objetivo resaltdé toda informacién que
sobresalia, donde se desarroll6 la toma de decisiones correctas (Del mar,
2015 p. 120). El analisis de resultados permitié analizar todos los resultados
de las herramientas empleadas en esta investigacion (Walpole, 2018 p.52).
El andlisis documental permiti6 tomar datos necesarios de la empresa

respecto a los indicadores iniciales de las variables (Pefia, 2016 p. 62).

Se presentd los siguientes instrumentos: Uno de los instrumentos fue el
diagrama de actividades que fue una herramienta para modelar el proceso
productivo (Terrazas, 2015 p. 23). Mediante el formato de las 5 W-H se logré
identificar las causas principales que existen en produccion en especial en el
proceso de sellado (Acufia, 2015 p.20). El formato de medicién de
productividad permitié hallar la productividad total, materia prima y maquina
obteniendo de manera rapida y eficiente los datos del area (Martinez, 2017
p.294). El formato Ishikawa reconocidé las causas que ocasionan la

productividad baja en la linea de cocido (Terrazas, 2015 p. 43).

19



El formato de tiempo medio de fallas (MTBF) evidencié los datos necesarios

(horas de proceso y el nUmero de reparaciones) para hallar la disponibilidad

en los dos ambitos inicial y final (Worwell, 2017 p.21). Formato de criticidad

permitié determinar qué tan confiable es el equipo, y cuanto procesa este en

una hora de maquina empleada (Cardenas, 2015 p. 178).

Tabla 3. Técnicas e instrumentos para la recoleccién de datos.

Técnica de

Variable procesamiento Instrumento Fuente
Recoleccion de Formatos de Area de produccion
datos historicos planificacién de la linea de cocido

(Figura 1/ Tabla 9 — 12) de la empresa.
Observacion Formatos de hacer Area de produccion
Ciclo de directa (Figura 2 y 3/ Tabla 13 | de lalinea de cocido
mejora — 37/ Anexo 7 — 18) de la empresa.
continua Area de produccion

Observacion
directa

Formatos de verificar
(Tabla 38 — 40)

de la linea de cocido
de la empresa.

Recoleccion de
datos histéricos

Formatos de actuar
(Tabla 41 — 44)

Area de produccion
de la linea de cocido
de la empresa.

Productividad

Observacion
directa

Formato de
productividad total
(Anexo 4 / Tabla 6 y 38)

Area de produccion
de la linea de cocido
de la empresa.

Observacion
directa

Formato de
productividad de
materia prima (Anexo 5
[ Tabla 7 y 39)

Area de produccion
de la linea de cocido
de la empresa.

Observacion
directa

Formato de
productividad de
magquina (Anexo 6 /
Tabla 8 y 40)

Area de produccion
de la linea de cocido
de la empresa.

Fuente: Elaboracién Propia.

Se comprob6 qué tan efectivo fue el instrumento de medicion, en esta

seccion se realizé la validacion y confiabilidad de los instrumentos, las

recolecciones de datos se validaron por tres especialistas en el tema de ciclo

de mejora continua que garantizd la confiablidad y asi obtuvimos como

resultado un producto de calidad.
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3.5. Procedimientos

Tabla 4. Procedimiento de investigacion.

— Anadlisis de los datos histéricos

Determinar la productividad en la
— linea de cocido de la Conservera
LA CHIMBOTANA.

Andlisis modal de fallos y efctos
de productos

— Disefio de los planes de accion

— Aplicacion de la etapa planificar

—1 Aplicacion de la etapa hacer
Implementar la metodologia

PHVA para la linea de cocido de

la Conservera LA
CHIMBOTANA.

Chimbote — 2019”

— Aplicacion de la etapa verificar

— Aplicacién de la etapa actuar

“Aplicacion de ciclo de mejora continua en la linea de cocido para
aumentar la productividad en la empresa LA CHIMBOTANA S.A.C,

Evaluar la influencia de la Aumento significativo de la

metodologia PHVA en la -
L productividad en la empresa LA
productividad de la Conservera CHIMBOTANA SAC

La CHIMBOTANA S.A.C.

Fuente: Elaboracién Propia.
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3.6. Métodos de analisis de datos

Tablas. Método de analisis de datos.

Objetivo Técnica de
P . Instrumento Resultados
especifico procesamiento
Andlisis de Formato de
datos productividad total
(Anexo 4 / Tabla 6)

Determinar la Formato de inli:::rigﬁggul\g?i?]ia
productividad en la Andlisis de productividad de de cocido del
linea de cocido de datos materia prima (Anexo 5 area de
la Conservera LA / Tabla 7) duccion de |

CHIMBOTANA. prodticcion de fa
Formato de empresa
Andlisis de productividad de
datos maquina (Anexo 6 /
Tabla 8)
Formatos de
Analisis de planificacion
datos (Figura 1/ Tabla 9 — _
12) Disefio de la
Implementar la metodologia
i . Formatos de hacer PHVA en la
metodologia PHVA Analisis d . .

A nalisis ae . linea de cocido
para I_a linea de datos (Figura 2y 3/ Tabla 13 para aumentar
Cg(:\zlgr?/grealﬁ A —37/Anexo7-18) | productividad

s - del area de
CHIMBOTANA. Andlisis de Formatos de verificar produccién de la
resultados (Tabla 38 — 40) empresa.
Andlisis de Formatos de actuar
resultados (Tabla 41 — 44)
Evaluar la Aumento
influencia de la Prueba t significativo de
metodologia PHVA Software SPSS 22.0 9 -
- Student para . la productividad
en la productividad (Tabla 45 — 47 / Figura .
muestras en la linea de

de la Conservera
La CHIMBOTANA
S.A.C.

independientes

4-6)

cocido de la
empresa.

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.7. Aspectos éticos

Se garantizé la originalidad del presente proyecto de investigacion
asumiendo un compromiso ético y moral. Por lo cual, se evité algun tipo de
plagio. Ademas, se siguid paso a paso la metodologia estipulada por la
Universidad Cesar Vallejo (UCV) en su esquema preliminar. Para el
Desarrollo del Proyecto de Investigacion se informo a la empresa acerca de
la investigacion y procedimientos que se realizaron en sus instalaciones.
Como investigadores nos comprometimos a mantener la veracidad de los

resultados y la confiabilidad de los recursos otorgados por la empresa.
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IV. RESULTADOS

4.1.Determinar la productividad en la linea de cocido de la Conservera La
CHIMBOTANA.

Se diagnostico la situacion actual de la empresa LA CHIMBOTANA S.A.C,
luego se analiz6 en primera estancia la productividad total de la linea de

cocido del area de produccion, el cual se visualiza en la Tabla 6.

Tabla 6. Productividad total en el &rea de produccion de empresa LA CHIMBOTANA SAC.

- Produccion
Produccion lanificada
real (cajas de plan Productividad
Mes (cajas de
conservas de Total
48 latas) conservas de
48 latas)
ene-19 46508 52228 89.0%
feb-19 44572 52998 84.1%
mar-19 45012 48686 92.5%
abr-19 46816 51172 91.5%
may-19 46376 52492 88.3%
jun-19 46112 53504 86.2%
jul-19 46090 51282 89.9%
Promedio de productividad total 88.8%

Fuente: Elaboracion Propia.

En la Tabla 6 se mostré la productividad total de la linea de cocido, se
tomaron datos histéricos de enero del 2019 a julio del 2019, el cual fue de
88.8%, reflej6 que por cada 100 pedidos que tiene la empresa, sélo cumplia
con 89 pedidos, esto se debi6 a que no estaban ejecutando de manera
adecuada su produccion, debido a que existia muchas paradas de maquinas,
falta de materiales (latas, cajas, tapas) durante la produccion, el cual afecté la
produccion del dia a dia. Los datos fueron evaluados desde el mes de enero
de 2019 a julio 2019, para poder tener un mejor analisis, comportamiento y
datos mas recientes de la productividad. Sumado a las paradas intempestivas
de las maquinas por falta de mantenimiento, también existia la ausencia de
control de calidad durante el proceso productivo, no existia supervision eficaz

de los técnicos de aseguramiento de la calidad.
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Tabla 7. Productividad de materia prima en el area de produccién de empresa pesquera.

. . . : Productividad
Materia prima Materia prima .
Mes rocesada (kg) | utilizada (kg) de materia

P prima

ene-19 245,562.24 701,606.40 35.0%
feb-19 235,340.16 603,436.31 39.0%
mar-19 237,663.36 625,429.89 38.0%
abr-19 247,188.48 602,898.73 41.0%
may-19 244,865.28 612,163.20 40.0%
jun-19 243,471.36 716,092.24 34.0%
jul-19 243,355.20 675,986.67 36.0%
Promedio de productividad de materia prima 37.6%

Fuente: Elaboracién Propia.

Se emprendio la ejecucién del proyecto con visitas a las areas de produccion,
con el fin de conocer los procesos que se realizaban en produccion, se tuvo
una vision general del diagndstico situacional. Se empez6 con inspecciones
dia a dia para visualizar los procesos, verificando actividades de
mantenimiento y calidad, la cual no existian, siendo este el motivo por el que
se incluy6 a estas areas en el proyecto. EI mal método de trabajo en el area
de fileteado que no contaba con estandares, ademas los trabajadores se
agotaban facilmente, generando un retraso en la labor ya que su
productividad por MP era baja a comparacién de la productividad por hora
méaquina. Los tiempos de entrega de los proveedores eran alrededor de 10
dias, motivo usual para que el area de produccién no se abasteciera, ademas
la calidad de la materia prima no era la mejor, la planificacién inadecuada, ya
gue no se administraba apropiadamente la demanda. Todas estas causas
mencionadas, generaron que el area de produccion fuera baja en su
aprovechamiento de su materia prima. En la Tabla 7 se visualizd el promedio
de productividad de materia prima, el cual fue de 37.6% lo que refleja que, por
100 kg de materia prima, solo se utilizaron 37.6 kg, mientras que el resto se

perdio.
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Tabla 8. Productividad de maquina en el area de produccion de empresa pesquera.

- f'or? ':Iora Productividad
Maquina | maquina | maguina or maduina
il |trabajada| P q
Balanza 11 13 84.6%
industrial
Caldero 10 12 83.3%
Marmita 12 14 85.7%
Exhausting 12 14.5 82.8%
Selladora 12.5 15 83.3%
Autoclave 13.5 16 84.4%

Fuente: Elaboracion Propia.

En la Tabla 8 se mostro los tiempos en los que se realizdé el mantenimiento
correctivo a las maquinarias, los cuales eran altos, también las paradas
inesperadas en medio de la produccién eran recurrentes debido a la
inexistencia de un mantenimiento preventivo. Los operarios no estaban a
gusto en su area de trabajo y no se identificaban con la empresa, debido al
mal clima laboral, esto provocé la desanimacion de los trabajadores afectando
su productividad, tampoco se programaban planes de capacitacion. Ademas,
no se controlaban debido a la inexistencia de registros para controlar las
maquinas. En la Tabla también se identificaron las maquinas que mayor
tiempo se usan, siendo la maquina selladora la que mas se le dio
mantenimiento correctivo, a la autoclave no se le aplic6 mantenimiento
correctivo, debido a que no existe paradas inesperadas por si misma, pero
emplea mas tiempo debido a que la autoclave es la Ultima maquina que se
emplea durante el proceso productivo de conserva de pescado, lo que quiere
decir que si la maquina selladora bajaba en su tiempo de produccién, la

autoclave también iba a bajar su tiempo de produccion.
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4.2.Implementar la metodologia PHVA para la linea de cocido de la
Conservera La CHIMBOTANA.

Una vez que se analiz6 las productividades tales y como se muestran en las
Tablas 6, 7 y 8; se procedi6 a aplicar el ciclo de mejora continua (metodologia

PHVA), el cual inici6 con la etapa planificar.
4.2.1. Planificar

- Recopilacion de datos historicos

Figura 1. Diagrama de Pareto en el area de produccion.

Diagrama de Pareto

50 120.00
45

40 100.00
» 80.00
30

25 60.00
20

15 40.00
10 20.00

0.00

Mala disposicion fisica
Métodos equivocados
Maquinaria obsoletas

Capacitacion ineficiente

Desorden de materiales
Mantenimiento inadecuado I

Equipamiento mal calibrado N o

Temperaturas no adecuadas

Materia prima de baja calidad HEE—————

o un
Mal método de recepcién de MP I EEEEEEEEEEEEESS———— 5
[\ 'd-."
Mal método de trabajo en fileteo I E————— &
EEET T ’:,"
]
| | ':J’
=
~
=
~
-
w
=
o
HT | ©
E ©
HE o
HE v

Inadecuado almacenamiento de... I
No hay supervision del producto... s ~

Sistemas de inspeccion de fallas

Paradas de la maquina selladora
No existe un método documentado HE »

Dafio involuntario a la produccién
Falta de indicadores de productividad N o

No hay sistema adecuado del control...

I Frecuencia Porcentaje acumulado

Fuente: Elaboracion propia (Anexo 20).

En la Figura 1 se demostr6 el mal método en la recepciébn de materia
prima, las paradas de la maquina selladora y el mal método de trabajo en el
fileteo, que fueron las principales motivos que ocasionaron la productividad
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baja en la linea de cocido, el cual se aplicé el diagrama de Ishikawa y asi
se determind todas sus causas. En la Figura 2, se pudo observar las
causas del problema que se presentaban en el area de conserva, donde la
descripcion de las 4M del diagrama de Ishikawa se detall6 los problemas.
En los Métodos, no existe una verificacion del abastecimiento de la MP,
también del prolongado tiempo del enfriamiento de la materia prima.

Figura 2. Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en el area de conserva.

Entorno Maquina

Falta de mantenimiento en las
rolas

Cansancio laboral

Inactividad de la
maquina
Clima laboral desfavorable
Tiempos ocios de

procesos Baja
productividad
del area de

conserva
Personal apurado en

avanzar

Cansancio del operador

Desperdicio de

. . Inactividad de la mano de obra cuando la
materia prima

maquina falla.

Incumplimiento de sus Falta de instrucciones Continuo cambio de personal

métodos de trabajo L
Falta de motivacion

Métodos Mano de obra

Fuente: Elaboracién propia.

En la mano de obra: la inactividad, era notoria, debido a la espera de
enfriamiento de la materia prima. La empresa tenia tiempos ociosos de
procesos es por ello que la produccién se retrasaba, la ausencia de
instructivos y la falta de limpieza antes de que se empiece la jornada por
parte de los operarios. Entorno: la fatiga laboral disminuyo el rendimiento
laboral. Maquina: existia mucha inactividad de la maquina, porque no se
planificaba el mantenimiento preventivo. Mano de obra: los operarios
estaban desmotivados. Los métodos de trabajo del area de fileteado no
contaban con estandares, estos ocasionaban retrasos en las demas

operaciones debido a que la productividad por materia prima era menor
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gue la productividad por hora maquina. El personal no se sentia a gusto en

su entorno, pues el nivel de clima no era el indicado.

Andlisis modal de fallos y efectos (AMFE) de producto

El nimero de prioridad de riesgo (NRP) tiene los siguientes valores:
500 — 1000: Alto riesgo de falla

125 — 499: Riesgo de falla medio

1 - 124: Riesgo de falla bajo

0: No existe riesgo de falla

El indice de gravedad tiene los siguientes valores:

1: Muy baja, no es razonable esperar que este fallo de pequefia

importancia origen efecto real alguno sobre el rendimiento del sistema.

2 — 3: Baja, el tipo de fallo originaria un ligero inconveniente al cliente,
probablemente, éste observara un pequefio deterioro del rendimiento del

sistema sin importancia.

4 — 6: Moderada, el fallo produce cierto disgusto e insatisfaccion en el

cliente.

7 — 8: Alta, el fallo puede ser critico y verse inutilizado el sistema, produce
un grado de insatisfaccion elevado.

9 — 10: Muy alta, modalidad de fallo potencial muy critico que afecta el

funcionamiento de seguridad del producto.
El indice de ocurrencia tiene los siguientes valores:

1: Remota, es impensable esperar que se produzca un fallo, porque se

tiene gran experiencia.
2 — 3: Baja, probabilidad de muy pocos fallos.

4 — 6: Moderada, probabilidad moderada de que se produzcan fallos. Los

fallos aparecen de forma ocasional.

7 — 8: Alta, probabilidad alta de que se produzcan fallos, puesto que el

proceso no se encuentra bajo control y la capacidad no esta asegurada.
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9 — 10: Muy alta, casi con toda seguridad se produciran fallos.
El indice de deteccion tiene los siguientes valores:

1: Casi seguro, prueba debe detectar 99.5% da fallas.

2: Muy alta, prueba debe detectar 97.5% de fallas.

3: Moderada, prueba debe detectar 95% de fallas.

4: Altamente moderada, prueba debe detectar 92.5% de fallas.
5: Moderada, prueba debe detectar 90% de fallas.

6: Baja, prueba debe detectar 87.5% de fallas.

7: Muy baja, prueba debe detectar 85% de fallas.

8: Remota, prueba debe detectar 82.5% de fallas.

9: Muy remota, prueba debe detectar 80% de fallas.

10: Casi imposible, prueba detecta < 80% de fallas.

Se aplicé el AMFE con el fin de hallar las deficiencias que podian ocasionar
las fallas de los procesos de elaboracion de conserva de pescado, el cual
se demostrd en la Tabla 9. En el area de recepciéon de MP se identificaron
dos modos de fallos que afectaban la produccion, este rango de prioridad
de riesgo estaba entre (120 — 147) presentando un riesgo medio debido a
falla en la faja rota y polin. En la zona de envasado se diagnosticaron los
modos de fallo que eran cuatro, ya que afectaban la produccion, con un
numero de prioridad de riesgo que estaba ubicado en un rango de (192 —
432) reste representaba un riesgo medio, el mas significativo fue de peso

inexacto.

Los responsables de estos modos de fallos eran los jefes de produccion y
de mantenimiento. Se hall6 el nimero de riesgo ponderado (NRP), para
esto se multiplicé el puntaje de la gravedad del modo de fallo por el puntaje
de ocurrencia del modo de fallo y por el puntaje deteccion de modo de fallo,
mediante estos puntajes requeridos se tomaron acciones que se utilizaron

para solucionar dichos problemas ya mencionadas en la Tabla 9.
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Tabla 9. Analisis modal de fallos y efectos (AMFE) de los procesos de la linea de cocido de LA CHIMBOTANA SAC.

Nombre Método de Nurrir;iroode Accion
del Modo de fallo Efecto Causas .. | Gravedad | Ocurrencia | Deteccidn g Responsable
deteccidn ponderado recomendada
proceso S
inicial
Retraso en Fallo en el . -
. . - Inspeccion Jefe de Mantenimiento
y Polin roto la linea de | mantenimiento visual 5 8 3 120 mantenimiento reventivo
Recepcion produccion polin P
de materia
prima . Retraso en Fallo en el Inspeccion Jefe de Mantenimiento
Faja rota la linea de | mantenimiento . 7 7 3 147 e )
o : visual mantenimiento preventivo
produccion faja
Cliente Fallo en el Programa de
Peso inexacto insatisfecho control de Muestreo 6 9 8 432 Jefe de calidad control de
pesos calidad
Latas aglomeradas Desorden Inspeccion Jefe de Programa de
en zona de Congestion fisico en el P 6 8 4 192 T control de
. > A visual produccion .
circulacion area calidad
Envasado Fallo en el Inspeccion Programa de
_ sellado control de vpisual 6 9 6 324 Jefe de calidad control de
calidad calidad
Latas mal selladas | Reproceso
Fallo en la Inspeccion Jefe de Programa de
resistencia de b 6 9 6 324 i grame
visual mantenimiento | mantenimiento
selladora
Ina.‘d.ecuad.o Ret,raso N | Retraso de los Inspeccién Jefe de Evaluacién de
aprovisionamiento | lalinea de : 8 6 7 336 o
! proveedores visual produccion proveedores
de latas produccion

Fuente: Elaboracion propia.
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Elaboracion de planes de accién

Segun los resultados obtenidos de la maquinaria se elaboraron los planes

de accidn para cada problematica. Los planes se clasificaron en:

Plan de mantenimiento de maquinaria

Cubria un prolongado tiempo de ajuste y preparacion. Esta estrategia se

emple6 para mejorar la utilizacion de maquinaria, se tuvo como indicador el

porcentaje de disminucion de paradas inesperadas, el inductor fue

incrementar la eficiencia de la maquinaria y se determiné como iniciativa el

plan de mantenimiento de maquinaria.

Tabla 10. Analisis 5 W — H del plan propuesto del plan de mantenimiento.

Plan de : Por No existe un plan de
¢ Qué? mantenimiento 6ué’> mantenimiento de
maquinaria que: maquinaria.
Son los responsables
Jefe de ] , S
o o ¢ Por directos del cumplimiento de
¢ Quién? mantenimiento y . -
que? todas las actividades que se
colaboradores .
llevan a cabo en el area.
 Donde? En el area de ¢ Por En este lugar se lleva a
¢ ’ mantenimiento que? cabo dicha actividad.
Porque actualmente existe
 Cuando? Agosto de 2019 — ¢ Por altos nimeros de paradas
¢ ' febrero de 2020 qué? no programadas y tiempo de
preparacion y ajuste.
Se cumplira con el objetivo
Imolementar un del proyecto de aumentar la
s P ¢ Por eficiencia global de los
¢, Como? plan de . :
qué? equipos y a la vez

mantenimiento

contribuira a mejorar la
productividad.

Fuente: Elaboracion propia.

Segun este analisis, se detallaron los pasos con los que se desarrolld el

plan:
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Accién 1: Comunicar a gerencia acerca de lo indispensable que es la
implementacion del plan de mantenimiento, comprometiéndolos a brindar

los recursos que se necesiten y las facilidades para la implementacion.

Accion 2: Capacitaciones de introduccion al personal de mantenimiento,
organizando grupos de trabajo, integrado por el jefe de mantenimiento y un
representante de gerencia.

Accion 3: Recopilar datos de las maquinas en un documento, donde van
registrados los fallos para determinar cuales prevalecen y desarrollar el

plan de mantenimiento preventivo

Accion 4: Establecer estandares de limpieza e inspeccion, con el propdésito
de crear la continuidad de esta accién para mantener los equipos evitando

el deterioro de estos.
Plan de produccion

Este plan cubre la mala administracion de la demanda; teniendo como
objetivo estratégico mejorar la produccion planificada, como indicador el
indice de productividad total, como inductor administrar la demanda y como

iniciativa la planificacion de la produccion.

Segun los andlisis de la Tabla 11, se detallaron los pasos para desarrollo
del plan:

Accién 1: Comunicar a la alta gerencia acerca de la importancia de
planificar el proceso productivo, comprometiéndolos a otorgar las

herramientas necesarias para la facilidad de la implementacion.
Accion 2: Elaborar capacitaciones educativas al personal de produccion.

Acciéon 3: Elegir el modelo a implementar para los prondésticos de la

demanda.
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Tabla 11. Andlisis 5 W — H del plan propuesto del plan de produccién.

Existe una inadecuada

¢Que? F;lc?;uggiéi "’Eg,; planificacion de la
P que: produccion.
Es el encargado de
. . ; Por planificar, dirigir, organizar y
. ) < , )
¢Quien Jefe de produccion qué? controlar las actividades de
produccion.
En el area de : Por Es el lugar donde se llevara
¢cDonde? roduccion 6ué’> a cabo la fabricacién del
P que: producto.
; Cuando? Agosto de 2019 — ¢Por Actualmente no se planifica
¢ ' febrero de 2020 que? la produccién.
Implementar plan Aumentar la productividad
¢, Como? de produccién de la "P,Or con una a_c!ecuada
que? planificacion de la

demanda

produccion.

Fuente: Elaboracién propia.

Accidén 4: Se pronostica la demanda de los siete siguientes meses para

efectuar el plan agregado para su posterior verificacion y comprobar si la

estrategia cumple con lo demandado.

Plan de control de calidad

Cubre los puntos de control sin definir y la falta de procedimientos; teniendo

como objetivo estratégico controlar la calidad del producto; como indicador

porcentual de productos que no sirven; como inductor de control y como

iniciativa de la estrategia de control de calidad.

Segun los analisis de la Tabla 12, se especificaron las etapas para ejecutar

lo planificado:
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4.2.2.

Tabla 12. Andlisis 5 W — H del plan propuesto del plan de control de calidad.

Puntos de control no
A~ Plan de control de ¢ Por Qeflnldos. Ad.e”.“as’ no
¢ Que? calidad ue? existen procedimientos de
que: control de calidad
documentados.

o Jefe de area de & Por Es el responsable dl'recto
¢ Quién? calidad ue? del control de las variables
que: del proceso de fabricacion.

. En el area de 2 Por Es el lugar dond_e se debe

¢,Dbénde? roduccion uée? controlar las variables del

P que: proceso.
Actualmente no existen

procedimientos de control,

 Cuando? Agosto de 2019 — ¢ Por tampoco se ha definido y
¢ ’ febrero de 2020 que? documentado los puntos de
control durante el proceso

productivo.
Imolementar blan Establecer puntos de control
A~z X b ¢ Por de calidad para asegurar la
¢, Como? de control de . )
calidad que? conformidad del producto
terminado.

Fuente: Elaboracion propia.

Accién 1: Comunicar a la alta gerencia la importancia de implementar el
plan de control de la calidad, comprometiéndolos para facilitar el proceso

implementacion.

Accion 2: Determinar los puntos a controlar en el proceso de produccion,

para implementar los registros.

Accidén 3: Reunir y clasificar los datos obtenidos. Los registros deben ser

llenados a diario y revisados semana a semana por el jefe de produccion.
Hacer

Implementacion de plan de mantenimiento de maquinaria.

Se presentd este plan a la gerencia y se seleccion6 el equipo de trabajo
gue estaba conformado por colaboradores, el jefe de mantenimiento del
area de produccion y por la gerente. Se recogid informacion de las
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magquinarias donde se describia la cantidad de equipos y también se
describia los fallos y el tipo de mantenimiento.

El problema identificado es que la empresa no contaba con un software de
mantenimiento, y ya que no contaba con este programa no se podia
planificar las actividades de mantenimiento correctivo, preventivo y
predictivo y de esta manera, poder disminuir costos. El tiempo medio entre
fallas era demasiado alto dado que el tiempo que se le daba a las
maguinas cuando se reparaban en el area de mantenimiento eran de 3
horas al dia con respecto a la selladora. Habia mayor tiempo medio para
reparar, por lo que la productividad era baja dado que los equipos estaban
en taller repardndose. Los costos de mantenimiento correctivo eran
excesivamente elevados, dado que la empresa ejecutaba mayormente un
mantenimiento correctivo y en menor proporciébn el mantenimiento

preventivo.

No contaban con un software de mantenimiento, la empresa no tenia un
control de sus insumos existentes en almacén, tampoco tenia una relaciéon
directa con sus proveedores. Se procedi6 a efectuar una evaluaciéon donde
se utilizo el diagrama de Ishikawa (Figura 2), se identificé la principal causa
de ambas problematicas ya mencionadas. Se llevaba a cabo las labores de
mantenimiento de manera poco apropiada y organizada respecto a los
trabajos que se realizaron a las maquinas y equipos. Ademas, de que el
mantenimiento que se practicaba era basicamente el correctivo por lo que
no contaban con un Software de mantenimiento que les permitiera que

organicen mejor su gestion.
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa, la falta de mantenimiento en el area de produccién.

Mano De Obra

Técnico no especializado

Falta de
conocimiento

Falta de capacitacidn

Falta de presupuesto

Equipos en mal estado

Deficiente en la manipulaciéon

Muchas paradas de la
selladora en la produccién

Maquinas

Fuente: Elaboracién propia.

Métodos Materiales

Falta programacion de
mantenimiento

Falta de repuestos en stock
Falta de programa

Falta de formatos de

trabajo \: : . -
J Mal manejo logistico

Recursos

Poca tecnologia en la limitados

ejecucion del trabajo Repuestos de baja calidad

Criticidad Utilizacion de energia no

Impacto Total renovable

Mantenibilidad ) )
Falta de tratamiento de aceites

Fiabilidad

Tasa de fallas Falta de tratamiento de efluentes

Confiabilidad

Medicion Medio Ambiente

No cuenta con una
buena gestion de
mantenimiento
preventivo.
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La empresa no llevaba un control adecuado de sus equipos y maquinarias,
ni los historiales de cada uno de ellos. Algunos integrantes del personal de
mantenimiento, solian anotarlas en un cuaderno: datos, fechas de las fallas
de los equipos, junto a algunas boletas de los gastos por compra de
repuestos cuando estos eran necesarios. Con dichos datos se cred un
registro de fallas del primer semestre del 2019, a mostrar en la Tabla 13.

Tabla 13.Registro de fallas de la empresa LA CHIMBOTANA S.A.C.

NUmero de fallas

Equipo Causa de la falla semanal
(MTTF)
Caldero Cantidad de hollin obstruyendo 6
el quemador
Obstruccion en las tuberias de
Exhauster 5
vapor
Falla del tablero de control de
Autoclave 6
mando
Marmita Fuga de vapor en la valvula de 6
seguridad
Balanza industrial | Mala calibracion de la balanza 4
Calentamiento de las chaquetas
Caldero 5

por poco aislamiento
Presencia de desbarnizado en
Selladora 6
las conservas

El switche del equipo esta

Marmita € c
dafado
Exhauster Falta de termostato del 5
exhauster
Caldero Mala filtracion en el tanque de 5
grava
Obstruccion de entrada de
Autoclave vapor por falta de 5
mantenimiento
Selladora Presencia de desbarnizado y .

caidas de cierre
Fuente:Datos obtenidos de la empresa LA CHIMBOTANA SAC.

Se determind la criticidad de los equipos, para esto se disefié un formato, el
cual se encuentra en el Anexo 7 y 8; este se aplicO para evaluar los
siguientes factores: Frecuencia de falla, Tiempo medio de reparacion,
impacto sobre la produccidn, costo de reparacion, impacto ambiental y el

impacto en salud y seguridad personal de cada maquina de la linea de
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cocido de LA CHIMBOTANA S.A.C. Se sigui6 la metodologia basado en la

normado IPEMAN el cual se visualiza en la Tabla 14 para determinar la

criticidad de las maquinarias.

Tabla 14. Andlisis de criticidad de la balanza industrial.

Formato para encuesta de andlisis de criticidad

Equipo: Balanza industrial Area: Produccion
Cadigo: 100097241598 Fecha: 05/08/2019
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) 2.- Tiempo Medio para Reparar
(MTTR)
X Entre 0y 1 por semestre X Menos de 1 horas
Entre 2 y 4 por semestre Entre 1y 2 horas
Entre 4 y 6 por semestre Entre 2 y 6 horas
Entre 6 y 8 por semestre Entre 6 a 12 horas
Mas de 8 por semestre Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion
No afecta la produccién o actividad Menos de S/.100
X 25% de impacto Entre S/.100 y S/.290
50% de impacto X Entre S/.300 y S/.540
75% de impacto Entre S/. 550 y S/.900
Afecta totalmen_tg la produccion o Mas de S/.900
actividad
5.- Impacto Ambiental
No origina ninguin impacto ambiental
x Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio reducido
dentro de los limites de la planta
Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta
Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio ambiente
6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal
X No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los colaboradores
Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes
Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad
temporal entre 1 a 30 dias
Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o incapacidad
parcialmente temporal

Fuente: Anexo 7. Puntaje de criticidad segin norma IPEMAN.

39




Tabla 15.Analisis de criticidad del caldero.

Formato para encuesta de andlisis de criticidad

Equipo:

Caldero Area: Produccion

Cadigo:

10009724176 Fecha: 05/08/2019

1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de 2.- Tiempo Medio para Reparar

Falla) (MTTR)

Entre O y 1 por semestre Menos de 1 horas

Entre 2 y 4 por semestre Entre 1y 2 horas

Entre 4 y 6 por semestre Entre 2y 6 horas

Entre 6 y 8 por semestre X Entre 6 a 12 horas

Mas de 8 por semestre Mas de 12 horas

3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacién

No afecta la produccion o

actividad Menos de S/.100

25% de impacto Entre S/.100 y S/.290

50% de impacto Entre S/.300 y S/.540

75% de impacto Entre S/. 550 y S/.900

Afecta totalmente la produccién o

actividad X Mas de S/.900

5.- Impacto Ambiental

No origina ningdn impacto ambiental

Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio
reducido dentro de los limites de la planta

Contaminaciéon Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta

Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las hormas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad
temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal

Fuente:Anexo 7. Puntaje de criticidad segin norma IPERMAN.
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Tabla 16.Analisis de criticidad de la marmita.

Formato para encuesta de andlisis de criticidad

Equipo:

Marmita

Area: Produccion

Cadigo:

10009724183

Fecha: 05/08/2019

1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de

Falla)

2.- Tiempo Medio para Reparar
(MTTR)

Entre O y 1 por semestre

Menos de 1 horas

Entre 2y 4 por semestre

Entre 1y 2 horas

Entre 4 y 6 por semestre

X Entre 2y 6 horas

Entre 6 y 8 por semestre

Entre 6 a 12 horas

Mas de 8 por semestre

Mas de 12 horas

3.- Impacto sobre la produccion

4.- Costo de Reparacién

No afecta la produccion o actividad

Menos de S/.100

25% de impacto

Entre S/.100y S/.290

50% de impacto

X Entre S/.300 y S/.540

75% de impacto

Entre S/. 550 y S/.900

Afecta totalmente la produccion o
actividad

Mas de S/.900

5.- Impacto Ambiental

No origina ningdn impacto ambiental

Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio
reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta

Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad
temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal

Fuente: Anexo 7. Puntaje de criticidad segun norma IPERMAN.
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Tabla 17.Andalisis de criticidad del exhauster.

Formato para encuesta de andlisis de criticidad

Equipo:

Exhauster Area: Produccion

Cadigo:

10009724177 Fecha: 05/08/2019

1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de 2.- Tiempo Medio para Reparar

Falla) (MTTR)

Entre 0y 1 por semestre Menos de 1 horas

Entre 2 y 4 por semestre Entre 1y 2 horas

Entre 4 y 6 por semestre X Entre 2y 6 horas

Entre 6 y 8 por semestre Entre 6 a 12 horas

Mas de 8 por semestre Mas de 12 horas

3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion

No afecta la produccion o
actividad Menos de S/.100

25% de impacto Entre S/.100 y S/.290

50% de impacto Entre S/.300 y S/.540

75% de impacto Entre S/. 550 y S/.900

Afecta totalmente la produccién

o actividad X Mas de S/.900

5.- Impacto Ambiental

No origina ningan impacto ambiental

Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio
reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta

Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad
temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal

Fuente: Anexo 7. Puntaje de criticidad segun norma IPERMAN.
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Tabla 18.Andlisis de criticidad de la selladora—Cdéndor.

Formato para encuesta de andlisis de criticidad

Equipo: Selladora — Condor Area: Produccion
Cadigo: 100097724190 Fecha: 05/08/2019
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) 2.- Tiempo Medio para Reparar
(MTTR)
Entre 0y 1 por semestre Menos de 1 horas
Entre 2 y 4 por semestre Entre 1y 2 horas
Entre 4 y 6 por semestre Entre 2y 6 horas
X Entre 6 y 8 por semestre X Entre 6 a 12 horas
Mas de 8 por semestre Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion
No afecta la produccion o actividad Menos de S/.100
25% de impacto Entre S/.100y S/.290
X 50% de impacto Entre S/.300 y S/.540
75% de impacto X Entre S/. 550 y S/.900
Afecta totalmen_te_ la produccion o Mas de S/.900
actividad
5.- Impacto Ambiental
No origina ningan impacto ambiental
Contaminaciéon ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio
reducido dentro de los limites de la planta
X Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta
Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente
6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal
No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los colaboradores
Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes
Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad
temporal entre 1 a 30 dias
X Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal

Fuente: Anexo 7. Puntaje de criticidad segun norma IPERMAN.
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Tabla 19.Andlisis de criticidad de la autoclave.

Formato para encuesta de andlisis de criticidad

Equipo:

Autoclave Area: Produccion

Cddigo:

10009724182 Fecha: 05/08/2019

1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de 2.- Tiempo Medio para

Falla) Reparar (MTTR)

Entre O y 1 por semestre Menos de 1 horas

Entre 2 y 4 por semestre Entre 1y 2 horas

Entre 4 y 6 por semestre X Entre 2 y 6 horas

Entre 6 y 8 por semestre Entre 6 a 12 horas

Mas de 8 por semestre Mas de 12 horas

3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion

No afecta la produccion o actividad Menos de S/.100

25% de impacto Entre S/.100 y S/.290

50% de impacto X Entre S/.300 y S/.540

75% de impacto Entre S/. 550 y S/.900

Afecta totalmen.te? la produccion o Mas de S/.900
actividad

5.- Impacto Ambiental

No origina ningun impacto ambiental

Contaminacién ambiental baja, el impacto se manifiesta en un
espacio reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la
planta

Contaminacién Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con
incapacidad temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal

Fuente: Anexo 7. Puntaje de criticidad segin norma IPERMAN.
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Luego de la encuesta y evaluacion a las maquinarias, se utilizé el formato

de puntuacion de factores, ubicado en el Anexo 8, este determiné el

impacto total de cada equipo y cuales eran los equipos que contaban con

alta criticidad. Se emple6 la norma IPEMAN; basandose en un codigo de

tres colores con los que se identificé la minima y maxima intensidad de

riesgo, relacionado con el valor de criticidad de los equipos. El color verde

significdé que tiene criticidad baja, el color amarillo que contaba con

criticidad alta y el color rojo significaban que tenia criticidad muy alta.

Tabla 20. Matriz de Criticidad o Riesgo.

Frecuencia

5
4
3
2

1

Impacto total

0-25

26-50

51-75

76-100

101-125

Fuente: IPEMAN.

Tabla 21. Criticidadinicialde las maquinas del area de produccién.

Resultado de anélisis de criticidad
Tiempo
.| medio | Impacto I:npaclto en
Maquina Frecuencia para en la Costo d_e,: Impgcto a Sa _ud y | Impacto Criticidad
de Falla .. | Reparacion | Ambiental | seguridad | Total
reparar | produccion Personal
(MTTR)
Balanza 1 1 4 10 5 0 19
industrial
Caldero 1 4 8 25 25 25 107
Marmita 1 3 6 10 5 5 38
Exhauster 1 3 6 25 5 10 58
Selladora 4 4 6 15 10 25 74
Autoclave 2 3 6 10 10 25 63

Fuente: Tabla 14 — 19 / Anexo 8.

Se determiné los indicadores, para ello se utilizé formulas con los que se

hall6 el Tiempo medio entre fallas (MTBF), tiempo medio de reparacion

(MTTR) y la confiabilidad de los equipos que se encontraban en la linea de
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cocido; sirvié para determinar la efectividad de la actual gestion en el area
de mantenimiento de la empresa LA CHIMBOTANA S.A.C. Se hall6 la

confiabilidad inicial de los equipos, en especial de la maquina selladora que

tenia alta criticidad.

Tabla 22. Resultados de andlisis de confiabilidadinicial del area de produccion.

Horas Tiempo Tiempo
o Horas De medio . P
, N° De > De medio de .
Maquina Reparacion entre .| Confiabilidad
Fallas ; Proceso reparacion
Por Dia Por Dia fallas (MTTR)
(MTBF)
Balanza | 1 13 13 1 96.3%
industrial
Caldero 1 1 12 12 1 92.3%
Marmita 1 1 14 14 1 94.9%
Exhauster 1 2 14.5 15 2 87.9%
Selladora 4 3 15 4 1 83.3%
Autoclave 2 1 16 8 1 94.1%

Fuente: Tabla 14 — 19/ Tabla 21.

En la Tabla 22 se pudo visualizar que efectivamente la maquina que mas
alta criticidad presentaba era la selladora, la cual mostré una confiabilidad
inicial de 83.3%, lo que representd que por cada 100 latas procesadas 84
salian bien, a esta maquina selladora se le aplic6 primordialmente el
mantenimiento preventivo y de esa manera poder aumentar la confiabilidad

y por consecuencia la productividad de la linea de cocido.

El area de mantenimiento y las relaciones organizacionales en LA
CHIMBOTANA S.A.C; todas las areas estaban en constante relacion, se
otorgd la respectiva informacion, implementos con el propdsito de tener una
mejor calidad en los productos, asi como un buen precio, sirvidé para cubrir
los requerimientos de su principal clientela. Se logré la correcta
coordinacion entre todas las areas de la empresa, donde se observo los
resultados que se esperaban segun lo programado, todo esto se muestra

en la Tabla 23.
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Tabla 23. Relacion de las areas funcionales con el area de mantenimiento.

Areas - . N
: Relacion con el area de mantenimiento
funcionales
Los trabajadores que laboren en la planta tienen la
Recursos responsabilidad de mantener en buenas condiciones la
humanos maquinaria y herramientas, permitiendo una mejor seguridad
evitando en parte riesgos laborales.
Contabilidad Esta éreg se encarga de elaborar un presupuesto en que debe
y finanzas ,est_ar incluido gl costo de mantenimiento de los equipos y
maguina, para evitar excesos de costo en el caso de una falla.
Se encarga de planificar los programas de produccién y se
encuentra en constante comunicacion con el area de
Produccién mantenimiento para poder coordinar las fechas de
mantenimiento con la finalidad que no retrase la produccion
programada.
El area de mantenimiento tiene que garantizar el buen
Calidad funcionamiento de las maquinarias ya que eso significa que se
obtendra un producto de buena calidad.

Fuente: Elaboracion propia.

Area de logistica de almacenes: Para realizar las solicitudes de pedido, se
genera los pedidos cuando se hacen las liberaciones para tener en cuentas
los materiales y repuestos y existentes. Igualmente pasa con los de servicio
en el caso de no encontrar repuestos en almacén se genera una solicitud de
pedido para autorizar la compra de material dando sus respectivas

liberaciones.

Area de produccién: Las paradas imprevistas afectan directamente a la
produccién diaria, ya que mensualmente se genera un programa de
produccion el cual debe cumplirse en su totalidad para alcanzar las metas
trazadas. Pese a ello, las areas de fabrica pueden aprovechar al maximo para

ejecutar o realizar algiin mantenimiento o cambio de repuesto.
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Tabla 24.Mantenimiento preventivo a la maquina de la balanza industrial.

ACTIVIDAD AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO
33/34(35|36(|37 |38 (39|40 (41|42 (43 (44 |45 |46 (47 |48 |49 | 50 | 51 | 52 1 2 3 4 5 6 7 8
A P P P P P P P P P P P P P
S s P P p p P P P P P
g C P P P P P P P P P P P P P
=3 [0 P P P P P P P P P P P P P
E P P p p p p P P P p P P P
o LF P P P P P P P P P
© |G P P P P P P
% H P P P P P P P P P P P P P
g | P P P P P P P P P P P P P
y{pipip|p|lpP|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|P]|P]|P
Horas N° Trabajadores Costo/hora Total
A: Sensores A Tiempo estandar 1.5 1 S/ 5.50 S/ 8.3
B: Impresora B Tiempo estandar 1 1 S/ 5.50 S/ 5.5
C: Tablero de control C Tiempo estandar 4 1 S/ 5.50 S/22.0
D: Caja de tablero D Tiempo estandar 1 1 S/ 5.50 S/ 5.5
E: Des calibracién E Tiempo estandar 0.56 1 S/ 5.50 S/3.1
F: Tuberia obstruida F Tiempo estandar 2.3 1 S/ 5.50 S/ 12.7
G: Perilla on/off G Tiempo estandar 0.5 1 S/ 5.50 S/ 2.8
H: Placa madre H Tiempo estandar 3 1 S/ 5.50 S/ 16.5
I: Regulador de voltaje | Tiempo estandar 1 1 S/ 5.50 S/ 5.5
J: Cable tierra J Tiempo estandar 1.5 1 S/ 5.50 S/ 8.3
TOTAL S/ 90.0

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 25.Mantenimiento preventivo a la maquina de caldero.

ACTIVIDAD AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO
33(34|35/36(37 3839|4041 42|43 (44 |45 |46 |47 |48 | 49 | 50 | 51 | 52 2 3 4 5 6 7 8
AP P P P P P P P P P P P P
S [ P P P P P P P P P P P P P P
E |c P P P p p p p p p p
= D PP P P P | P P
E P|P PlP|P|P|P|P P | P PP |P|P PP | P|P|P]|P]|P
o LFIP P P P P P P P P P P P P
O |G P P P P P P P P P P P P P P
% H|P P| P PP Pl P P| P P P | P P
§ | Pl P P P P P P P P P P P P P
J P P P P P P P P P P P P P
Horas N° Trabajadores Costo/hora Total
A: Bomba de agua A Tiempo estandar 2 1 S/ 7.00 S/ 14.0
B: Revisién del estator B Tiempo estandar 1 1 S/ 7.00 S/ 7.0
C: Quemador C Tiempo estandar 4 1 S/ 7.00 S/ 28.0
D: Revisién del ventilador D Tiempo estandar 1 1 S/ 7.00 S/ 7.0
E: Sistema de borneras E Tiempo estandar 0.5 1 S/ 7.00 S/ 3.5
F: Rectificacion del eje F Tiempo estandar 2.5 1 S/ 7.00 S/ 17.5
G: Cambio de rodamientos G Tiempo estandar 0.64 1 S/ 7.00 S/ 4.5
H: bomba de petrdleo H Tiempo estandar 3 1 S/ 7.00 S/21.0
| Rectificacion de poleas | Tiempo estandar 1 1 S/ 7.00 S/ 7.0
J: Lubricacidn de los tambores J Tiempo estandar 1.5 1 S/ 7.00 S/ 10.5
TOTAL S/ 120.0

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 26.Mantenimiento preventivo a la maquina de la marmita.

ACTIVIDAD AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO
33(34(35|36(37 |38 |39|40 (41|42 (43|44 (45 |46 |47 (48 | 49 | 50 | 51 | 52 1 2 3 4 5 6 7 8
o LAIP P P P P P P P P P P P P P
O |B P|P Pl P PlP Pl P PP P | P Pl P
E clrp|rp P| P Pl P Pl P P | P P | P Pl P
S |D|P Pl P Pl P Pl P Pl P Pl P P | P P
E PlP P| P Pl P Pl P Pl P P | P Pl P
o LF P P P P P P P P P P P P P
© |G |P P p p P P P P P P P P P P
% Hip|p|pP|P|P|P PP |P|P|P|P|P|P|P|P|P|P|[P|[P|P|P|P|[P|[P|]P|[P]P
g || P P P P P P P P P P P P P P
ylefelep|plP PP |P|P|Pp|P|P|lP|[P|P|P|[P|P|P|P|P|[P|[P|P|P|P|[P]eP
Horas N° Trabajadores Costo/hora Total
A: Tuberias de vapor A Tiempo estandar 1.61 1 S/ 6.00 S/ 9.7
B: Chaquetas B Tiempo estandar 1.05 1 S/ 6.00 S/ 6.3 ‘
C: Valvulas de agua C Tiempo estandar 4 1 S/ 6.00 S/ 24.0
D: Mandmetro D Tiempo estandar 1 1 S/ 6.00 S/ 6.0
E: Termodmetro E Tiempo estandar 0.5 1 S/ 6.00 S/ 3.0
F: Valvula de vapor F Tiempo estandar 2.5 1 S/ 6.00 S/ 15.0
G: Batidor G Tiempo estandar 0.5 1 S/ 6.00 S/ 3.0
H: Motor reductor H Tiempo estandar 3 1 S/ 6.00 S/ 18.0
l: Pulsadores | Tiempo estandar 1 1 S/ 6.00 S/ 6.0
J: Tubo de llenado J Tiempo estandar 1.5 1 S/ 6.00 S/ 9.0
TOTAL S/ 100.0

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 27.Mantenimiento preventivo a la maquina del exhauster.

ACTIVIDAD AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO
33|/34(35(36|37 |38 39|40 (41|42 (43|44 |45 |46 |47 |48 | 49 | 50 | 51 | 52 1 2 3 4 5 6 7 8
o LA P P P P P P P P P P P P P
O |B P P P P P P P P P
E C P P P P P P P P P P P P P
S | D P P P P P P P P P P P P P
E P P P P P P P P P P P P P
o LF P P P P P P P P P
O |G P P P P P P
% H P P P P P P P P P P P P P
g | P P P P P P P P P P P P P
yeleleplPp{P PP |P|P|P|P|P|P]P]P|P|lP]P|[P|P|lP|P]P|[P|[P|P|P]|P
Horas N° Trabajadores Costo/hora Total
A: Tunel de alimentacion A Tiempo estandar 1.5 1 S/ 6.50 S/ 9.8
B: Cortina de tunel de alimentacion B Tiempo estandar 1.2 1 S/ 6.50 S/ 7.8
C: Cadena transportadora C Tiempo estandar 4 1 S/ 6.50 S/ 26.0
D: Motor - reductor D Tiempo estandar 1.04 1 S/ 6.50 S/ 6.8
E: Conductor de vapor E Tiempo estandar 0.55 1 S/ 6.50 S/ 3.6
F: Termdmetro F Tiempo estandar 2.5 1 S/ 6.50 S/ 16.3
G: Mandmetro G Tiempo estandar 0.64 1 S/ 6.50 S/ 4.2
H: Chimenea H Tiempo estandar 3 1 S/ 6.50 S/ 19.5
l: Caja del motor - reductor | Tiempo estandar 1 1 S/ 6.50 S/ 6.5
J: Manivela J Tiempo estandar 1.5 1 S/ 6.50 S/ 9.8
TOTAL S/ 110.0

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 28.Mantenimiento preventivo a la maquina de la selladora.

ACTIVIDAD AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO
33/34|35|36(37 (38 (39|40 (41|42 /43 (44 |45 46|47 (48| 49 | 50 | 51 | 52 1 2 3 4 5 6 7 8
A P P P P P P P P P P P P P
g B P P P P P P P P P
E C P P P P P P P P P P P P P
\E D P P P P P P P P P P P P P
E P P P P P P P P P P P P P
o F P P P P P P P P P
) G P P P P P P
\:Zt) H P P P P P P P P P P P P P
E | P P P P P P P P P P P P P
J PIP|P]|P P P P P P|P|P|P P P P P P P P P P P P P P P P P
Horas N° Trabajadores Costo/hora Total
A: Motor 12 HP A Tiempo estandar 1.88 1 S/ 8.50 S/ 16.0
B: Pifidn madre B Tiempo estandar 1 1 S/ 8.50 S/ 8.5
C: Rolas C Tiempo estandar 4 1 S/ 8.50 S/ 34.0
D: Mandriles D Tiempo estandar 1 1 S/ 8.50 S/ 8.5
E: Cabezales E Tiempo estandar 0.5 1 S/ 8.50 S/ 4.3
F: Porta cabezales F Tiempo estandar 2 1 S/ 8.50 S/17.0
G: Bancos G Tiempo estandar 0.5 1 S/ 8.50 S/ 4.3
H: Disco H Tiempo estandar 2.5 1 S/ 8.50 S/21.3
R Botador | Tiempo estandar 1 1 S/ 8.50 S/ 8.5
J: Bolsillo (llevador de tapa) J Tiempo estandar 1.5 1 S/ 8.50 S/12.8
TOTAL S/ 135.0

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 29.Mantenimiento preventivo a la maquina de la autoclave.

ACTIVIDAD AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE ENERO FEBRERO
33(34/35(36(37 383940 (4142 (43 (44 (45|46 |47 (48|49 | 50 | 51 | 52 1 2 3 4 5 6 7 8
AlP P P P P P P P P P P P P P
S [ P P P P P P P P P P P P P P
E c|p P P P P P P P P P P P P P
= D|P P P P P P P
E|P|P Pl P Pl P Pl P Pl P P | P PP
F [P P P P P P P
S [a P P P P P P P P P P P P P
?) H|P P P P P P P P P P P P P P
E | PP P P PP P P P P P P P P
J P P P P P P P P P P P P P P
Horas N° Trabajadores Costo/hora Total
A: Mandmetro A Tiempo estandar 1.5 1 S/ 7.00 S/ 10.5
B: Termdmetro B Tiempo estandar 1 1 S/ 7.00 S/ 7.0
C: Tablero de control C Tiempo estandar 4 1 S/ 7.00 S/ 28.0
D: Valvula de seguridad D Tiempo estandar 1 1 S/ 7.00 S/ 7.0
E: Sensores E Tiempo estandar 0.5 1 S/ 7.00 S/ 3.5
F: Rieles F Tiempo estandar 2.43 1 S/ 7.00 S/ 17.0
G:  Valvula de agua G Tiempo estandar 0.5 1 S/ 7.00 S/ 3.5
H: Valvula vapor H Tiempo estandar 3 1 S/ 7.00 S/ 21.0
R Vélvula de aire | Tiempo estandar 1 1 S/ 7.00 S/ 7.0
J: Valvula de purga J Tiempo estandar 1.5 1 S/ 7.00 S/ 10.5
TOTAL S/ 115.0

Fuente: Elaboracién propia.
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De las Tablas 24 al 29 se visualiz6 toda la programacién del mantenimiento

preventivo de las 6 maquinas seleccionadas en la linea de cocido de LA
CHIMBOTANA S.A.C, este mantenimiento se dio durante todo el afo,

donde los cambios se vieron reflejados en el analisis de criticidad y

confiabilidad.

Tabla 30. Criticidad final de las maquinas del area de produccion.

Resultado de andlisis de criticidad

Impacto Impacto en
Maguina Frecuencia MTTR en la Costo d_(,a Impgcto la Salgd y | Impacto Criticidad
de Falla .. | Reparacién | Ambiental | seguridad Total
produccion
Personal

Balanza 1 3 4 10 5 0 27
industrial

Caldero 1 3 6 5 10 38
Marmita 2 4 8 10 5 52
Exhauster 2 4 4 10 10 5 41
Selladora 1 2 4 5 5 0 18
Autoclave 2 3 8 15 10 25 74

Fuente: Anexo 8 — 14.

En la Tabla 30 se visualiz6 que en ninguna maquina existia criticidad muy

alta, todos estan con los pardmetros correctos tal y como se visualizaba en

la Tabla 20, gracias al mantenimiento preventivo, la maquina selladora,

pasé a tener un mayor control y seguimiento para que la productividad

aumente de manera significativa en la linea de cocido.

Tabla 31. Resultados de andlisis de confiabilidad inicial del area de produccion.

Tiempo Tiempo
N° de Horas de | Horas de medio medio de
Maguina reparacion | proceso entre ) Confiabilidad
9 fallas . : reparacion
por dia por dia fallas (MTTR)
(MTBF)
Balanza |, 0.21 7 7.0 0.21 97.1%
industrial
Caldero 1 0.25 11 11.0 0.25 97.8%
Marmita 2 0.21 10 5.0 0.11 97.9%
Exhauster 2 0.15 10 5.0 0.08 98.5%
Selladora 1 0.12 10 10.0 0.12 98.8%
Autoclave 2 0.22 11 5.5 0.11 98.0%

Fuente: Tabla 30.

54



Implementacion de plan de produccién.

Se formuld el plan de produccion, necesariamente se examing la demanda
de conservas de pescado de los primeros 7 meses del 2019, con estos
datos se evalué tres modelos para elegir cual era el adecuado. Se
selecciond de acuerdo al andlisis de la desviacion media absoluta (MAD)
gue mide la dispersion de los errores de prondéstico y la suma de estos

errores que mide el total y evalla el sesgo de prondstico.

Tabla 32.Desviacion media absoluta (MAD).

Desviacién
Prondstico media absoluta
(MAD)

Promedio mévil simple (N=3) 2033.14

Suavizacion exponencial

(0=0.2) 4635.03

Promedio mavil ponderado

Fuente: Tabla 33.

Se considerd la mejor evaluacion de los 3 prondsticos ya evaluados se
consideré la desviacién absoluta promedio para determinar cudl tiene la
menor variacion entre lo real y lo pronosticado, el promedio mévil simple

(N=3) resulté como el mejor.

Una vez que se identific6 el prondstico que se empled en esta
investigacion, se detall6 en la Tabla 33 las cantidades de cajas de conserva
gue se elabord en los meses que se aplico la mejora continua, de agosto
del 2019 a febrero del 2020, se comprobd que en agosto de 2019 se tuvo la
menor produccion que fue de 49,167.00 cajas de conserva y en el mes de
febrero del 2020 se tuvo la mas elevada de produccion que fue de
52,390.00 cajas de conserva de pescado en la empresa LA CHIMBOTANA
SAC.
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Tabla 33. Pronésticos de demandas.

Promedio Movil Simple

Suavizacion

Promedio Movil
Ponderado (W1=0.5,

(N=3) Exponencial (A=0.2) W2=0.3, W3=0.2)
Vent.as Ventas Mes
MES pronos'tlcadas reaﬂes Pronosticado | Prondstico [Demanda Pronéstico [Pemanda Pronostico [Demanda
(cajas) (cajas) de regl . de regl y de regl y
demgnda Prondoestlco demgnda Prondoestlco dem_anda Prondoestlco
(cajas) demanda] (cajas) demanda] (cajas) demanda]
oct-18 46300.00 49060.00 - - - - - - -
nov-18 46240.00 48920.00 - - - - - - -
dic-18 46850.00 49520.00 - - - - - - -
ene-19 46508.00 52228.00 ago-19 49,167.00 3061.00 47,384.00 4844.00 49,248.00 2980.00
feb-19 44572.00 52998.00 sep-19 50,223.00 2775.00 47,652.00 5346.00 50,754.00 2244.00
mar-19 45012.00 48686.00 oct-19 51,582.00 2896.00 46,257.20 2428.80 52,071.40 3385.40
abr-19 46816.00 51172.00 nov-19 51,304.00 132.00 45,746.80 5425.20 50,688.00 484.00
may-19 46376.00 52492.00 dic-19 50,952.00 1540.00 47,687.20 4804.80 50,791.40 1700.60
jun-19 46112.00 53504.00 ene-20 50,784.00 2720.00 47,599.20 5904.80 51,334.80 2169.20
jul-19 46090.00 51282.00 feb-20 52,390.00 1108.00 47,590.40 3691.60 52,734.00 1452.00
MAD (Desviaciéon Absoluta Promedio) 2033.14 MAD 4635.03 MAD 2059.31

Fuente:Elaboracion propia. / Informe Gerencial de la empresa.
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Figura 4. Pronéstico de promedio movil simple (N=3).

Prondstico de demanda (cajas)
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Fuente: Tabla 32 y 33.

Se determind el modelo de promedio movil simple por poseer el menor
MAD, asimismo, se precis6 que el prondstico sera ajustado trimestralmente
para posteriores programaciones a corto plazo. De acuerdo a la demanda
ya pronosticada para los proximos meses, se realizo el plan agregado de
produccién, que se ratific6 si la estrategia utilizada cumplia con los

requerimientos de produccion.

Tabla 34. Datos de produccién.

Datos de produccion
Horas maquina 10 horas / 1 dia
Horas de mano de obra 10 horas / 1 dia
Turno 1 dia
Capacidad de maquinaria 160 cajas / hora
Costo por caja de conserva

Materia prima S/. 2.05

Mano de obra S/.0.50

Maquinaria S/. 0.58

Caja S/. 0.01

Latas S/. 0.03

Tapas S/. 0.02

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 35. Plan agregado.

Mes ago-19 sep-19 oct-19 nov-19 dic-19 ene-20 feb-20
Demanda | 49,167.00 | 50,223.00 | 51,582.00 | 51,304.00 | 50,952.00 | 50,784.00 | 52,390.00
Dias 23 21 22 23 21 22 20

disponibles
Disponible
Hora 230 210 220 230 210 220 200
maquina
Costos
Costo
10 | g/ 28517 | S/.29,129 | S/.29,918 | S/. 29,756 | S/. 29,552 | S/. 29,455 | S/. 30,386
maqumarla
Codsetoog"rzno S/. 24584 | S/.25,112 | S/. 25,791 | SI. 25,652 | SI. 25,476 | S/. 25,392 | S/. 26,195
Costo de
( s/, sl sl. sl.
n;?itgr;a S1.98329 | 100'ua1 | 103150 | 102603 | 101800 |S/- 101563 |S/. 104,775
C%f;gsde S/. 492 S/. 502 S/. 516 S/. 513 S/. 510 S/. 508 S/. 524
Colzttgsde S/.1,475 | S/.1,507 | S/.1,547 | SI.1,539 | S/.1,529 | S/. 1,524 | S/.1,572
C?;;‘;Sde S/.983 | S/.1,004 | S/.1,032 | S/.1,026 | S/.1,019 | S/.1,016 | S/. 1,048
Costo total | S/.154,379 | S/.157,695 | S/.161,962 | S/.161,090 | S/.159,984 | S/.159,457 | S/.164,500

Fuente: Elaboracién propia.

Se determind que la estrategia cumplia con los requerimientos

proyectados.
Implementacion de control de calidad

Otra problematica de LA CHIMBOTANA era la inexistencia de un control de
calidad en los procesos productivos, por esa razon, se determind los
puntos criticos para denominarlos como puntos de control. Segun el
analisis que se realiz0, se establecieron los siguientes puntos criticos de
control: recepcion de MP y area de envasado — sellado. Posteriormente se
implementd formatos de los la

registro y procedimientos para

documentacion para llevar a cabo el control, teniendo en cuenta los
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pardmetros establecidos. Estos parametros fueron divididos en tres

procedimientos:
Control de materia prima

Establecio los procesos que convienen a la ejecucion de una evaluacion de
la calidad de la materia prima que ingresan a la linea de cocido (Anexo 15).
Se aplica desde la obtencion de la materia prima hasta su recepcion, el

cual se reflejé en el Anexo 16.
Control del proceso productivo

Establecié los pasos a seguir la calidad durante el proceso productivo
(Anexo 17). Se identificd cinco puntos criticos de control. En primer lugar, la
recepcion de materia prima porque es uno de los primeros pasos que
aseguran la calidad del producto terminado. El segundo, se refiere al
control del fileteado, dado que es en este punto se genera la pérdida de
materia prima. El tercero, se refiere al control de la revolucion de la
selladora pues este influye en la cantidad de residuos generados. El cuarto,
se refiere al control de la temperatura de las autoclaves, ya que, si no se
esteriliza en la temperatura adecuada, éste no saldr4 con la inocuidad

adecuada para el cliente.
Control de producto terminado

Se realiz6 los procedimientos correctos para el control de calidad de los
productos terminados en la linea de cocido (Anexo 15), que eran
transportados al almacén de producto final. Fueron implementados los
registros para la verificacion de sus parametros, el cual se reflej6 en el
Anexo 17.

Posteriormente se plante6é adquirir un sensor de temperatura que controle
el autoclave, este sensor era de la marca Shimadem y tuvo un costo de S/.

946.00 soles, el cual ayudo a beneficiar la produccién de tres maneras.

Primero, mejord la calidad del producto, controlé6 que la temperatura no

exceda los 120 C° garantizé que el producto no se queme.

59



En segundo lugar, mejor6 el desempefio de las maquinas. Si la
temperatura funcionaba bajo los 90 C° ocasionaba que el producto salga

de la autoclave sin ser esterilizado completamente.

También se ofrecié la compra de camaras de vigilancia para instalarlas en
todo el proceso, con el fin de mejorar el control de las actividades
productivas, calidad y mantenimiento. Se adquirié un regulador térmico
para optimizar el sellado de las latas, por esa razon, mejora la calidad del

producto final. Las especificaciones técnicas se detallaron en el Anexo 18.
Capacitaciéon de operarios

Se realizaron por areas de acuerdo a los temas de interés de los operarios,

se distribuyeron tres grupos: produccion, mantenimiento y calidad.

Tabla 36. Capacitaciones operarios.

Capacitaciones Recursos Tiempo
Tipos de
mantenimiento y plan Diapositivas 4 horas

de mantenimiento

Prondsticos y

planificacion de la Diapositivas 2 horas
produccioén
Plan de control de la
calidad y puntos Diapositivas 2 horas
criticos
Plan HACCP Diapositivas 2 horas

Fuente: Elaboracion propia.

El plan de capacitacion aplico para todo el personal de la empresa.
Objetivos generales

Informar acerca de los objetivos de la empresa, su mision, vision y valores.

Otorgar conocimientos al personal directivo de la empresa, con el objetivo

de gestionar sus responsabilidades.

Orientar a los operarios para la eficiencia en las actividades que se le

encarguen en areas de labor.
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Brindar oportunidad de desarrollo profesional y personal a los operarios.
Objetivos especificos

Generar conductas positivas, mejor clima laboral, mejor productividad y

calidad.
Fomentar un buen clima laboral entre los trabajadores.

Las constantes capacitaciones a la gestion del talento humano, se han

propuesto para realizarse por especialistas en el tema.

Tabla 37. Capacitaciones a todos los niveles.

Cultura organizacional

Misidn, vision, objetivos estratégicos

1 hora
y valores.
Personal directivo
Nivel de COMpromiso — disciplina — 2 horas
productividad.
Calidad de trabajo, orientacion al
3 horas

cliente y liderazgo.

Personal operario de mantenimiento

Tipos de mantenimiento —

o ; 4 horas
mantenimiento autbnomo.

Personal operario de produccion

Prondsticos — planificaciéon de la

produccion — condiciones de trabajo. 6 horas
Personal operario de calidad

Puntos criticos de control — manejo

de registros, procedimientos — plan 4 horas

HACCP.

Fuente: Elaboracion propia.

Por otro lado, las ponencias fueron realizadas en una sesién general tanto
gerencia como operarios, que se llevé a cabo el dia 15 de agosto a las
10:00 am en las instalaciones de la empresa. Cuando se concluyo la
sesion, se propuso una rueda de preguntas, que facilitd la aportacion de

sugerencias con respeto a sus intereses y necesidades.
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4.2.3. Verificar

Después de que se aplico todo el ciclo de mejora continua, elaboré una vez mas el andlisis modal de fallos (AMFE) donde

se verifico la aplicacion de mejora continua en la linea de cocido de LA CHIMBOTANA SAC.

Tabla 38.Andlisis modal de fallos final después de la aplicacion del ciclo de mejora continua.

Numero de
Nombre Método de riesgo Accibn
del Modo de fallo Efecto Causas .. | Gravedad | Ocurrencia | Deteccién g Responsable
deteccidn ponderado tomada
proceso )
final
Retraso en Fallo en el Inspeccién Jefe de Mantenimiento
L Polin roto la linea de | mantenimiento P 1 2 1 2 e :
Recepcion ! . visual mantenimiento preventivo
. produccion polin
de materia
. Retraso en Fallo en el L .
prima . . - Inspeccion Jefe de Mantenimiento
Faja rota la linea de | mantenimiento : 2 1 3 6 e :
! ) visual mantenimiento preventivo
produccion faja
Cliente Fallo en el Programa de
Peso inexacto . . control de Muestreo 1 2 2 4 Jefe de calidad control de
insatisfecho :
pesos calidad
Latas aglomeradas .. | Desorden fisico | Inspeccién Jefe de Programa de
en zona de Congestion . : 1 2 1 2 o control de
. > en el area visual produccién .
circulacion calidad
Fallo en el . Programa de
Envasado control de Inspecmon 2 2 3 12 Jefe de calidad control de
sellado : visual :
calidad calidad
Latas mal selladas | Reproceso
Fallo en la Inspeccién Jefe de Programa de
resistencia de b 2 1 2 4 L grame
visual mantenimiento | mantenimiento
selladora
In§<jecuaqo Ret,raso ®N | Retraso de los Inspeccién Jefe de Evaluacién de
aprovisionamiento | lalinea de . 1 1 2 2 .,
- proveedores visual produccion proveedores
de latas produccién

Fuente: Elaboracion propia.
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En la Tabla 38 se visualiz6é el andlisis modal de fallos (AMFE), el cual se
determind después de la aplicacién de la mejora continua en la linea de
cocido, en esta Tabla 38 se identific6 que las fallas iniciales se redujo a un
numero de prioridad de riesgo (NPR) de riesgo de falla bajo oscilando entre
los valores de (2 a 12), se compard con el diagndstico inicial el cual se
visualiz6 en la Tabla 9, en donde el niUmero de prioridad de riesgo fue de
riesgo de falla medio, pero debido a que se aplicé el mantenimiento
preventivo, plan de produccién y plan de control de calidad, se logro
mejorar estos modos de fallos y por ende se tuvo un aumento en la

productividad.

Después de ello, se realiz6 un diagrama de operaciones mejorado, que se
visualiz6 en el Anexo 19, el cual permiti6 volver a determinar la
productividad después de esta aplicacién de mejora continua. En esta fase,
se verificd los resultados obtenidos después de la implementacién de los
diversos planes de accion proyectados a través de herramientas utilizadas
en la fase inicial de la implementacion de la mejora continua para mejorar
las operaciones en la linea de cocido de LA CHIMBOTANA S.A.C. Se
consideraron las mismas condiciones al iniciar la mejora continua, todos
estos planes implementados posibilitaron la mejora de la produccion total,
se obtuvo en promedio de 99% desde que se inici6 el plan del mes de
agosto de 2019 a febrero a 2020.

Tabla 39. Productividad total en el area de produccion de la empresa.

- Produccién
Produc_:mon planificada .
real (cajas de : Productividad
Mes conservas de (cajas de Total
48 latas) conservas de
48 latas)
ago-19 49,167.00 50,228.00 97.9%
sep-19 50,223.00 51,008.00 98.5%
oct-19 51,582.00 51,686.00 99.8%
nov-19 51,304.00 51,472.00 99.7%
dic-19 50,952.00 51,492.00 99.0%
ene-20 50,784.00 51,504.00 98.6%
feb-20 52,390.00 52,495.00 99.8%
Promedio de productividad total 99.0%

Fuente: Elaboracion propia.
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En el primer diagnéstico de la productividad total inicial el cual se reflejé en
la Tabla 6, indicé que fue de 88.8%, el cual indicaba que por cada 100
pedidos que éstos tenian solo atendian a 89 pedidos. Posterior a la
implementacion de la mejora continua se determind que la productividad
total (Tabla 39) fue de 99%, el cual reflejo que por cada 100 pedidos que
tuvo la empresa, éste atendio a 99 pedidos, lo que representé un aumento

del 10.2% de cumplimiento de sus pedidos.

Tabla 40. Productividad de materia prima en el &rea de produccion de empresa pesquera.

. . . : Productividad
Materia prima Materia prima ;
Mes procesada (kg) | utilizada (kQ) de materia
prima
ago-19 259,601.76 603,725.02 43.0%
sep-19 265,177.44 609,603.31 43.5%
oct-19 272,352.96 656,272.19 41.5%
nov-19 270,885.12 629,965.39 43.0%
dic-19 269,026.56 621,308.45 43.3%
ene-20 268,139.52 626,494.20 42.8%
feb-20 276,619.20 637,371.42 43.4%
Promedio de productividad de materia prima 42.9%

Fuente: Elaboracién propia.

El mejor método de trabajo que se implementd en el fileteado generd
reacciones de mejora productiva en los trabajadores, se obtuvo una
productividad de materia prima de 42.9%, lo que representd que de cada
100 kg de MP, 42.9 kg se estaban aprovechando al maximo; mientras que
en el diagndstico inicial, en la Tabla 7 demostr6 que la productividad de MP
fue de 37.6% lo que representd que por cada 100 kg de materia prima, sélo
37.6 kg se aprovechaban. Las implementaciones de los planes de accién

hicieron que la productividad de materia prima aumente en un 5.3%.
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4.2.4.

Tabla 41.Productividad de maquina en el area de producciéon de empresa pesquera.

Méquina méH(;)L:?na méH(;)L:?na Productividad
Gtil | trabajada | PO" Maauina
Balanza 6.8 7 97.1%
industrial
Caldero 10.8 11 98.2%
Marmita 9.8 10 98.0%
Exhausting 9.8 10 98.0%
Selladora 9.9 10 99.0%
Autoclave 10.9 11 99.1%

Fuente: Elaboracién propia / Tabla 30 y 31.

El plan de mantenimiento preventivo mostré un aumento de productividad
de maquinaria, en la Tabla 41 demostré que hubo un maximo provecho de
horas maquinas trabajadas y Utiles, dado que la criticidad y confiabilidad de
las maquinas aumentaron con el mantenimiento preventivo tal y como lo
indica la Tabla 30 y 31. En primera instancia se tuvo que la maquina
selladora tenia una productividad de 83.3% lo que representaba que por
cada 100 latas procesadas solo 84 latas salian bien selladas y las otras se
tenian que volver a reprocesar, pero luego de aplicar el mantenimiento
preventivo, se obtuvo que la selladora llegd a tener 99% de productividad,
el cual representd que por cada 100 latas procesadas 99 se sellaban
correctamente. Con el plan de mantenimiento preventivo se obtuvo un

aumento de 15.7% de productividad maquinaria.
Actuar

Se aplico los actos a seguir por la empresa, con el propdésito de que ésta se
mantenga dentro de una mejora continua para que prevalezca con el

tiempo.
Equipo de mantenimiento

Fue indispensable determinar el equipo de mantenimiento encargado de
los registros de formatos implementados, que lleve a realizar el plan de

mantenimiento nombrando encargado del comité: Jefe de mantenimiento.
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Auditorias internas

Se dividié en equipos de trabajo a los miembros de la empresa para las
inspecciones de cada mes destinadas al control de la produccion,
garantizando el correcto levantamiento de informacion por medio de
formatos registrados dia a dia por los trabajadores. Para ello se nombro a
los equipos de trabajo: jefe de mantenimiento y colaboradores; jefe de

calidad y colaboradores; jefe de produccién y colaboradores.
Costos del proyecto

El calculo de la inversidén en activos tangibles se determiné en base a una
clasificacion de costos en los que se incurrieron de acuerdo a los planes
implementados, se tomd en cuenta solamente la inversién en bienes cuyo
costo por unidad sobrepasa un cuarto de la unidad impositiva tributaria, es
decir, que excede el valor de S/. 962.50 soles de acuerdo a la ley del
impuesto a la renta Capitulo VI articulo 23° “Deduccidon de inversidon en

bienes”.

Tabla 42. Costos de planes de accién.

Plan "y . Costo
Descripcion | Cantidad o Total
implementado unitario
Plan de Mantenimiento
o _ 1 S/.1,000.00 | S/.1,000.00
mantenimiento preventivo
Plan de
» Selladora 1 S/. 400.00 S/. 400.00
produccion
Sensor de
1 S/. 970.00 S/. 970.00
Plan de control | temperatura
de calidad Camaras de
_ 1 S/.1,000.00 | S/.1,000.00
seguridad
Costo total de planes de accion S/. 3,370.00

Fuente: Elaboracion propia

Se elaboroé el coste de los activos intangibles en base a las cuatro etapas

de la metodologia PHVA, para que se lleve a cabo estos planes se contd
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con las asesorias de dos personas que realizan el proyecto con el salario
de S/. 2,500.00 soles cada uno. Ademas, gerencia otorgo al proyecto de un
trabajador que actué como soporte, implicando un costo de oportunidad

para LA CHIMBOTANA, el cual también se implemento en el costo.

Tabla 43.Costos de asesoria.

Asesoria Soporte
Salario asesoria S/. 2,500.00 Sueldo operario S/. 1,200.00
N° de personas 2.00 N° de personas 1.00
Horas por 30.00 Horas por £0.00
semana semana
Costo por hora S/.10.42 Costo por hora S/. 6.00

Fuente: Elaboracion propia.

De tal manera, se agregaron partes de los activos intangibles a los costos
por capacitacion del personal.

Tabla 44.Costos de las capacitaciones.

Capacitaciones Cantidad Costo Total
Mantenimiento 5 S/. 30.00 S/. 150.00
Método de trabajo 30 S/. 30.00 S/. 900.00
Planificacion de la
oroduccion 2 S/. 30.00 S/. 60.00
Plan de control de la
calidad, puntos 3 S/. 30.00 S/. 90.00
criticos de control
Plan HACCP 2 S/. 30.00 S/. 60.00
Total, de costo de capacitaciones S/. 1,260.00

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 45. Costos de la mejora continua PHVA.

PHVA

Dimensiones

Horas al
dia

Dias

Costo
por hora

Total

Planear

Recopilacion de
datos historicos

4

S/.

10.42

S/. 125.04

Analisis modal de
fallos y efectos de
producto

S/.

10.42

S/. 166.72

Elaboracion de
planes de accion

Sl.

10.42

S/. 562.68

Hacer

Implementar plan de
mantenimiento de
maquinaria y
equipos

10

S/.

10.42

S/. 937.80

Implementacion
plan de produccién

10

10

Sl.

10.42

S/. 1,042.00

Implementacion
plan de control de
calidad

11

11

Sl.

10.42

S/. 1,260.82

Verificar

Recopilacion de
datos después de la
mejora

Sl.

10.42

S/. 104.20

Reporte de
resultados de
indicadores
después de las
mejoras

S.

10.42

S/. 208.40

Actuar

Retroalimentacion
teniendo en cuenta
los objetivos del
proyecto

S/.

10.42

S/. 62.52

Planear acciones
correctivas

S.

10.42

S/. 41.68

Ejecucion
actividades de
mejora

4

3

S/.

10.42

S/. 125.04

Costo total del ciclo de mejora continua PHVA

S/. 4,636.90

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, el resumen de la inversion total que implicé el desarrollo del

proyecto fue de S/. 9,266.90 soles.
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4.3.Evaluar la influencia de la metodologia PHVA en la productividad de la
Conservera La CHIMBOTANA S.A.C.

Tabla 46.Andlisis estadisticamente de la productividad total de la linea de cocido.

Productividad  Productividad

total inicial total final
Media 0.88786 0.99025
Varianza 0.00085 0.00006
Observaciones 7.00000 7.00000
Coeficiente de correlacion de
Pearson 0.67572
Diferencia hipotética de las
medias 0.00000
Grados de libertad 6.00000
Estadistico t -10.98277
P(T<=t) una cola 0.00002
Valor critico de t (una cola) 1.94318
P(T<=t) dos colas 0.00003
Valor critico de t (dos colas) 2.44691

Fuente: Microsoft Excel 2016.

Figura 5.Andlisis estadisticamente de la productividad total de la linea de cocido.

u/2 a/Z
t=18.37
t
-1.96 +1.96
No rechazo Ho
; 1
Regién rechazo Ho t calculado Regién rechazo Ho

Fuente: SPSS 22.

En la Tabla 46 se mostré que el valor de t para dos colas es de 0.0003 el cual
fue menor que 5% que es el error y en la Figura 4 el valor de t cay6 en la zona

de rechazo, el cual concluy6 que la implementaciéon de la mejora continua si
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aumentoé la productividad total de la linea de cocido en LA CHIMBOTANA
SAC.

Tabla 47.Analisis estadisticamente de la productividad de materia prima de la linea de cocido.

Productividad de Productividad de
materia prima inicial materia prima final

Media 0.3757 0.4293
Varianza 0.0007 0.0000
Observaciones 7.0000 7.0000
Coeficiente de correlacion de

Pearson 0.0826

Diferencia hipotética de las

medias 0.0000

Grados de libertad 6.0000

Estadistico t -5.3132

P(T<=t) una cola 0.0009

Valor critico de t (una cola) 1.9432

P(T<=t) dos colas 0.0018

Valor critico de t (dos colas) 2.4469

Fuente: Microsoft Excel 2016.

Figura 6.Analisis estadisticamente de la productividad de materia prima de la linea de cocido.

/2 of2
t=8.37
t t
-1.96 +1.96
No rechazo Ho
] 1
! ! L
Regionrechazo Ho t calculado RegiénrechazoHo

Fuente: SPSS 22.

En la Tabla 47 se mostré que el valor de t para dos colas es de 0.0018 el cual
fue menor que 5% que es el error y en la Figura 5 el valor de t cay6 en la zona
de rechazo, el cual concluy6 que la implementaciéon de la mejora continua si
aument6 la productividad de materia prima de la linea de cocido en la
empresa LA CHIMBOTANA SAC.
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Tabla 48.Andlisis estadisticamente de la productividad de maquina de la linea de cocido.

Productividad de Productividad de

maquina inicial maquina final
Media 0.840217 0.982359
Varianza 0.000118 0.000052
Observaciones 6.000000 6.000000
Coeficiente de correlaciéon de
Pearson -0.238426
Diferencia hipotética de las
medias 0.000000
Grados de libertad 5.000000
Estadistico t -24.161619
P(T<=t) una cola 0.000001
Valor critico de t (una cola) 2.015048
P(T<=t) dos colas 0.000002
Valor critico de t (dos colas) 2.570582

Fuente: Microsoft Excel 2016.

Figura 7.Analisis estadisticamente de la productividad de maquina de la linea de cocido.

a/Z a/Z
t t t=24.57
-1.96 +1.96
No rechazo Ho
, I
Regiéonrechazo Ho t calculado Regién rechazo Ho

Fuente: SPSS 22.

En la Tabla 48 se mostr6 que el valor de t para dos colas es de 0.000002 el
cual fue menor que 5% que perteneciente al error y en la Figura 6 el valor de t
cayo en la zona de rechazo, el concluyé que la implementacion de la mejora
continua si aumento la productividad de maquina de la linea de cocido en la
empresa LA CHIMBOTANA SAC.
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V. DISCUSION
Discusion 1: Objetivo especifico 1.

Se determind la productividad inicial de la linea de cocido de la empresa LA
CHIMBOTANA SAC, la Tabla 6 mostro que la productividad total fue de 88.8%,
lo que reflejo que por cada 100 pedidos que tiene la empresa, s6lo cumple con
89 pedidos, en la Tabla 7 se mostrd que la productividad de materia prima es
de 37.6% lo que reflejé que, por 100 kg de materia prima, solo se utilizé6 37.6
kg, mientras que el resto se perdi6 y en la Tabla 8 se mostré que la
productividad de maquina oscilaba en el rango de 82.8% a 85.7%, el cual
indicd que las maquinas a mayor tiempo que se usaban, mas se le aplicaban el
mantenimiento correctivo, las tablas mencionadas evidenciaron que la linea de
cocido presentaba un baja productividad, esto se debia a las paradas
intempestivas de las maquinas por falta de mantenimiento preventivo, también
existia la ausencia de control de calidad durante el proceso productivo, no
existia supervision eficaz de los técnicos de aseguramiento de la calidad.
Andlisis que derivd de la menciéon del autor relevante para la investigacion:
Morales (2016), quien enfatizé que la productividad variaba si se analizaban las
distintas investigaciones y andlisis del término, el cual se determind los factores
que intervinieron en la productividad, y luego se eligio las areas centrales en las
que se pensO ejecutar la mejora, donde se definid los indicadores de

produccion y se evalud el nivel real de las mejoras.

Por su parte los resultados y la mencion se asemejaban en la investigacion de
Narciso y Navarrete (2018), quienes se propusieron a aumentar la
productividad de la linea de cocido de la empresa SAN LUCAS SAC, el cual en
su andlisis inicial se determiné que la productividad de materia prima fue de
45.18%, la productividad de maquina fue de 83.3% en promedio y la
productividad total fue de 85.6%, estos valores indicaron que existia falta de
mantenimiento preventivo, falta de supervision de los técnicos de
aseguramiento de la calidad y supervisores de calidad y produccion. Lo mismo
paso en la investigacion de Flores y Mas (2015), la cual tuvieron como fin la
mejora de la productividad del area de produccion en la linea de cocido,

concluyeron que la productividad inicial de la maquinaria fue de 86.6% en
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promedio, la productividad de materia prima fue de 37.8% vy la productividad
total fue de 41.2%. Ahora teniendo en cuenta la relacion hallada de las
variables, fue necesaria la mejora de estos puntos, puesto que componian y
sumaban al aumento significativo de la productividad del area de produccion de
la linea de cocido, el cual fue necesaria la aplicacion del ciclo de mejora

continua.
Discusion 2: Objetivo especifico 2.

Se reconocio la implementacion de la metodologia PHVA en la linea de cocido
de la empresa LA CHIMBOTANA SAC, en la etapa planificar se mostré que en
la Figura 1 los principales problemas que afectaban y provocaban la baja
productividad eran: el mal método de recepcién de materia prima, paradas de
la maquina selladora, mal método de trabajo en fileteo, sistemas de inspeccién
de fallas, desorden de materiales, no habia un sistema adecuado del control
del producto, materia prima de baja calidad, dafio involuntario a la produccién y
mala disposicion fisica; esto se debia a que la empresa tenia tiempos 0ciosos
de procesos es por ello que la produccién se retrasaba, la ausencia de
instructivos y la falta de limpieza antes de que los operarios empezaran con su
jornada. En la Tabla 9 se mostr6 el AMFE, donde se determind que los
procesos de recepcion de materia prima y envasado — sellado estaban en un
namero de riesgo ponderado de riesgo medio. Se elabor6 el plan de
mantenimiento de maquinaria, plan de produccion y pan de control de calidad,

cada uno con su respectiva accién que posteriormente se considero.

En la etapa hacer se elaboré el analisis de criticidad, el cual se bas6 en la
norma IPEMAN, este determind que la maquina selladora contaba con una
criticidad muy alta de riesgo dentro de la linea de cocido, el cual a su vez tuvo
una confiabilidad de 83.3%, lo que representd que por cada 100 latas
procesadas 84 salian bien, seguido de ello se implementd el mantenimiento
preventivo para los meses de agosto del 2019 a febrero del 2020, donde en la
Tabla 30 se mostré que la selladora de lo que tenia una alta criticidad, esta
descendi6, donde se obtuvo una confiabilidad de 98.8%. Seguido a ello se
implemento el plan de produccion, el cual mediante la recopilacion de datos

histéricos, se aplicd 3 prondsticos, logrando determinar el pronéstico movil
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simple (N=3) fue el mejor, dado que su desviacibn media absoluta fue el
menor, con este prondstico se supo cuanto se iba a producir para los meses de
agosto 2019 a febrero 2020, para que de esa manera se sepa con qué cantidad
de materiales, insumos y mano de obra contaba la linea de cocido y se tenga
una productividad continua. Por dltimo se implementé el control de calidad en
sus dimensiones de control de materia prima, control del proceso productivo,
control de producto terminado y la capacitacion a los operarios para poder

mejorar el método de trabajo especialmente en el area de fileteado.

En la etapa verificar se volvié a analizar el AMFE, donde se determiné en la
Tabla 38 que las fallas iniciales redujeron a un namero de prioridad de riesgo
(NPR) de riesgo de falla bajo que oscilaba entre los valores de (2 a 12), se
comparo con el diagnéstico inicial el cual se visualizo en la Tabla 9, en donde el
namero de prioridad de riesgo fue de riesgo de falla medio, pero debido a la
aplicacion del mantenimiento preventivo, plan de produccién y plan de control
de calidad, se logré mejorar estos modos de fallos y por ende se obtuvo un
aumento en la productividad. En La Tabla 39 se mostré6 que posterior a la
implementacion de la mejora continua se tuvo que la productividad total (Tabla
39) fue de 99%, el cual reflej6 que por cada 100 pedidos que tuvo la empresa,
éste atendid a 99 pedidos, lo que representd un aumento del 10.2% de
cumplimiento de sus pedidos. En la Tabla 40 se mostré que el mejor método de
trabajo implementado en el fileteado, generd reacciones de mejora productiva
en los trabajadores, se obtuvo una productividad de materia prima de 42.9%, lo
que representd que de cada 100 kg de MP, 42.9 kg se aprovecharon al
maximo, esto determind que las implementaciones de los planes de accion
hicieron que la productividad de materia prima aumente en un 5.3%. En la
Tabla 41 se mostr6 que luego de aplicar el mantenimiento preventivo, se
obtuvo que la selladora llegé a tener 99% de productividad, el cual represento
gue por cada 100 latas procesadas 99 se sellaban correctamente. Con el plan
de mantenimiento preventivo se tuvo un aumento de 15.7% de productividad

maquinaria.

En la etapa actuar se dividio en equipos de trabajo a los miembros de la

empresa para las inspecciones de cada mes destinadas al control de la
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produccion, garantizo el correcto levantamiento de informacion por medio de
formatos registrados dia a dia por los trabajadores. Para ello se nombré a los
equipos de trabajo: jefe de mantenimiento y colaboradores; jefe de calidad y
colaboradores; jefe de produccion y colaboradores. El resumen de la inversion
total que implico el desarrollo del proyecto fue de S/. 9,266.90 soles. El
resultado se corroboré en los hallazgos de la investigacion de Castellanos
(2018) quien determiné mejorar la productividad del area de produccion de la
linea de cocido, el cual concluyé que mediante la aplicacion del ciclo de mejora
continua se determind la mejora significativa de la productividad del area de
procesos donde la diferencia de productividad luego de aplicar el ciclo Deming
fue 44.6%; lo mismo paso con Flores y Mas (2015) quienes concluyeron que
mediante la aplicacion del ciclo de mejora continua se mejoro la productividad y
la empresa presentd un incremento de 2.3% con respecto a los recursos
utilizados y reflejo la disminucién de costos. Lo mismo sucedié con Pérez
(2016), quien aplico la metodologia PHVA en todos los procesos de las
organizaciones, asi se logré determinar que fue un factor clave en la actualidad
porque representd una ventaja competitiva, representd un medio de
supervivencia, debido al dinamismo y volatilidad de la industria y los mercados.
Por ello se menciona a Pulido y Bocanegra (2015) quienes expresaron que el
ciclo PHVA, también conocido como circulo de Deming o ciclo de calidad de la
mejora continua, es un instrumento de la calidad que se distribuye las etapas
planificar, hacer, verificar y actuar, gracias a esta herramienta permitié6 que la
empresa haya logrado su proposito, se empleé de forma consciente sus
recursos como el personal, materia prima, insumos y la maquinaria de los

procesos.
Discusién 3: Objetivo especifico 3.

En la tesis de Narciso y Navarrete (2018) utilizaron una metodologia
experimental donde se plante6 el aumento significativo de la productividad, los
autores concluyeron que la aplicacion de la metodologia PHVA aumento la
productividad total, productividad de materia prima y productividad de
maquinaria de la linea de cocido significativamente, el cual se determino

estadisticamente fue de p=0.0004, p=0.0008 y p=0.0001 respectivamente,
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siendo este menor al error de la investigacion que fue de 0.05, lo mismo paso
con la investigacion de Jordan y Mendo (2018), los cuales demostraron que la
aplicacion del ciclo de Deming aument6 de manera significativa la productividad
total, productividad de materia prima y productividad de maquinaria de la linea
de cocido, el cual estadisticamente su valor fue de p=0.001, p=0.003 y
p=0.0023 respectivamente, siendo este menor al error de la investigacion que
fue de 0.05. Nuestra investigacion se asemeja en la Tabla 46, 47 y 48 quien de
manera estadistica se demostré que la aplicacion del ciclo de mejora continua
aumento la productividad total, productividad de materia prima y productividad
de maquinaria de manera significativa, siendo el valor estadistico de
p=0.00003; p=0.0018 y p=0.000002 respectivamente; estos valores permitieron
afirmar la validacion de la hipétesis alternativa de nuestra investigacion, el cual
fue que la aplicacion del ciclo de mejora continua si aumenta la productividad
de la linea de cocido de la empresa LA CHIMBOTANA SAC. Por ello se
concluye lo expuesto por el autor Keiding (2013) quien expres6 que la
adecuada aplicacion del ciclo de Deming en una organizacion traera grandes

beneficios para la compaifiia, tanto beneficios tangibles como intangibles.
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VI. CONCLUSIONES

e La productividad total del area de produccion de la linea de cocido fue de
88.8%; la productividad de materia prima fue de 37.6% y la productividad
maquinaria de la selladora fue de 83.3% siendo esta maquina las mas baja.

e Se implemento el plan de mantenimiento de maquinarias y equipos, plan de
produccion y plan de control de calidad, el cual aumentd de manera
significativa la productividad de la linea de cocido de la empresa LA
CHIMBOTANA SAC.

e Mediante la aplicacién de la metodologia PHVA se tuvo una productividad
total de 99%, la productividad de materia prima fue de 42.9% vy la
productividad maquinaria de la selladora fue de 99%, el cual mediante la

aplicacion del mantenimiento preventivo aumento de manera significativa.
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VII.

RECOMENDACIONES

Hacer de la metodologia PHVA una filosofia empresarial para continuar con la

mejora de procesos en el area.

Cumplir a la perfeccion con el plan de mantenimiento para reducir los tiempos

de paradas inesperadas en maquinas por fallas durante el proceso.

Prevalecer y profundizar el nivel de -capacitaciones para los
trabajadoresevaluando de manera continua los resultados y el aporte

individual a la organizacion.

Registrar, ordenar y documentar los puntos de control establecidos; también,

optar por las medidas preventivas que aseguren la calidad del producto.
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ANEXOS

Anexo 1. Diagrama de flujo Deming.

/

Disefio y redisefio

Recepciéon y prueba
de materiales

Investigacion de
mercados de clientes

N,
re

Produccidn,
ensamble, inspeccidn

A 4

|

Consumidores

Pruebas de procesos, maquinas o
) P »Mag ! Distribucion
métodos y costos
Fuente: Método de proyecto.
Anexo 2.Causas encontradas en la linea de cocido.
. ; Quién | ¢Cuéndo . . Consecuenci
Problemas :Qué? "Q,) “ ¢Por qué? ¢ Coémo? N
Porque no se
La inactividad de la aprovecha mano de No se logra lo
Inactividad | mano de obra baja la Los . obra por paras en el planificado y
L . Dias Falta de S
de la mano productividad y trabajad sellado al e pérdidas de
) laborales . prevencion .
de obra genera tiempos ores presenciar insumos y
0Cioso0s. desbarnizado de materia prima
latas
Falta de . - Porque previene las
g Ocasiona el Méaquina . que p Retraso de los
mantenimie ; Los dias demoras Falta de
desbarnizado de las | sellador . - procesos
ntos en los laborales inesperadas y el prevencion .
latas a . productivos
rolos desbarnizado
Inactividad No se aprovecha al | Maquina . Al presenciar Retraso de los
o Los dias ; Falta de
de la maximo la sellador desbarnizado en las - procesos
L L laborables prevencion .
maégquina maguinaria a conservas productivos
Los trabajadores se .

. . Operarios
Clima sienten Porque la selladora molestos y sin
laboral desmotivados y Trabaja | Los dias Falta de o

genera paras en el - motivacion
desfavorabl molestos por las dores | laborables . prevencion
proceso productivo para sus
e paras generadas de
. labores
la maquina
No se logra Los Al final de Hubo retrasos en No se logra la
la Retraso del proceso administ la los procesos Falta de cantidad de
produccion productivo rativos produccio productivos prevencion conservas
esperada n después del sellado planificadas

Fuente: Area de produccion de LA CHIMBOTANA SAC.




Anexo 3. Diagrama de actividades de proceso de filete de caballa.

DAP Operario — Material - Equipo
Ob;j. Elaboracién de conservas de filete de caballa
Almacenamiento
\/ Proceso de Manufactura
& | Transporte |:> Proceso continuo N° de personas: 4
3 Ingeniero de planta
o Operacién O Encargado de produccién
O .
E ; Lugar o area de operaciones Jefe de calidad
%) Inspeccién |:| gar pera Supervisor de jornaleros
Area de produccion
Demora
o Tiempo Simbolo Observaciones
ITEM Descripcién (Minutos) V I:> O |:|
Se debe verificar que la materia
prima recepcionada tenga una
temperatura adecuada la cual es<
01 Recepcién de materia 5 4,4 °C, como también las
prima condiciones organolépticas como
la Histamina (toxina) < 50ppm ya
gue de ser asi se rechaza todo el
material
Pesado de materia prima
02 3 -
de las cubetas -
) Se revisa el producto que este en
03 Inspeccién 5 las condiciones requeridas para
gue no haya problemas a la hora
del encanastillado
04 Encanastillado 15 -
05 Transporte al area de 6 0 i
cocinado
. La temperatura debe estar a
06 Cocinado 45 - 100°C
En la coccion se tiene que ver el
tiempo y la temperatura y al
L. momento de salir de la cocina
07 Inspeccion 2 o .

- estética se tendra que ver que la
materia prima este de acuerdo
con los parametros requeridos.

08 Transporte al areade 5 )
fileteado ot
09 Fileteado d_e la materia 18 - i
prima
., No debe tener Pedazos de piel,
10 Inspeccion 3 0 . .
espinas en los filetes.
11 Transporte al &rea de 4 B ‘ )
envasado
12 Envasado de la materia 15 B )
prima
13 Inspeccion 2 -
14 Adicién dgl liquido de 5 = ‘ i
gobierno




15

Exhausting

Temperaturas: Salmuera 90 — 95°

\ C Aceite 80 — 85°C
16 Inspeccion 2 N, -
/’\' Se debe verificar el buen
17 Sellado de latas 1 4 funcionamiento de los mandriles y
las rolas para poder obtener un
buen producto
18 Lavado q -
19 Estibado /& -
20 Transport_e.al area de 4 / i
esterilizado N
N Temperatura 116°C y Enfriado
21 Esterilizado 105 min \ con agua a 0,5-2ppm (Cloro
residual)
Seleccién y limpieza de -\\ Temperatura de 65°C
23 5 .
latas Agua clorada: 0.5 — 2 ppm
24 Etiquetado 5 L/ -
24 Empaquetado 5 J -
25 Almacenado 5 1 -

|
Fuente: Manual HACCP de la empresa LA CHIMBOTANA SAC.




Anexo 4. Formato de recoleccion de datos de productividad total.

Produccién Produccién Productividad

Mes real planificada Total

Promedio de productividad total

Fuente: Elaboracion propia.



CONSTANCIA DE VALIDACION

3

Yo, J-DUI(&QS &w vel PQ“&C{QS

titular del DNL N° ___ 41154263 de
profesion Dogrz . ejerciendo actualmente como
. en la

Institucion ey - CHMpoTE

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos (Formato de recoleccién de productividad total) a emplear en esta

investigacion, a los efectos de su aplicacion al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE
Congruencia
de items ><
Amplitud de
contenido >{
Redaccion de
los items >(
Claridad y
precision )(
Pertinencia ><
En Chimbote, a los E‘f dias del mes de _A2Uiém bre del _2o(%

S

Firma



CONSTANCIA DE VALIDACION

vo ol Faad Hllee oot

8 .

titular del DNL N°_ \T13 535232 de

profesiéon xfﬁ\ . NUA Q-os\‘ r\sf\ , ejerciendo actualmente como

No LA \ o chm& 5 en la
Y

Institucién LNd

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos (Formato de recoleccion de productividad total) a emplear en esta

investigacion, a los efectos de su aplicacion al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE
Congruencia
de items X
Amplitud de
contenido X
Redacciéon de
los items P
Claridad y ’
precision X
Pertinencia X

En Chimbote, a los 6 dias del mes de W\ Ciarrdoe del 20\G




CONSTANCIA DE VAI_.;[D&CIQN

Yo, e onpwpee  POLO_Mpuvee NETVIDRD. -
titular del DNI. N° 22820344 de
profesion ESTADISTICO . . ejerciendo actualmente como

TOenTE  UNTVERSITAHIO | . en la

Institucion__ UNIVER SI0FD Cedre- WALLETD

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos (Formato de recoleccion de productividad total) a emplear en esta

investigacion, a los efectos de su aplicacion al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

I;EFiCIENTE ACEPTABLE | BUENO EXCELENTE

.
Congruencia
de items

[ Amplitud de
contenido

Redaccion de
l— los items
Claridad v

precision

Pertinencia
L

En Chimbote, a los



Anexo 5. Formato de recoleccion de datos de productividad de materia prima.

Mes

Materia prima
procesada

Materia prima
utilizada

Productividad
de materia
prima

Promedio de productividad de materia prima

Fuente: Elaboracién propia.




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, J\\\u\ \Y\&r%,{t \\»\\9/ —\_\':o\vcu\\\'\

titular del DNL N° _\ 9y nS32 de
profesién E‘\g. Cadusams\ . cjerciendo actualmente como
D @ T\m'w%b R ocos , en la

Institucion O N

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos (Formato de recoleccion de productividad de materia prima) a emplear

en esta investigacion, a los efectos de su aplicacién al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE

Congruencia
de items X

Amplitud de
contenido >C

Redaccion de
los items >(

Claridad y '
precision >(

Pertinencia X

“En Chimbote,alos &  diasdel mesde DS irmib—e del W9

Firma




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Tepumpt, [OL0. MANvel N&Vipan. ,
titular del DNI. N° _ 39 62 02 11 de
profesion__ ESTAD|3TIcO . gjerciendo actualmente como

DotenTe UNVERSITARO - ., en la

Institucion_ UK (VEES0aD Ceype vALLeTO.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validaciéon de los
instrumentos (Formato de recoleccién de productividad de materia prima) a emplear

en esta investigacion, a los efectos de su aplicacién al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones,

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE

Congruencia
de items

Amplitud de
contenido

Redaccion de
los items

Claridad y
precision ><

En Chimbote, a los dias del mes de o~ del

X

X

X

Pertinencia )(
7

——F 7 A




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, t‘PW.if, - @ra!;,wj 'Pmdaj . ,

titular del DNI. N° Y Woq 2% " de
profesion '-’-"cim-ﬂ : , ¢jerciendo actualmente como
. en la

Institucién Uev — CQlioubile

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los

instrumentos (Formato de recoleccion de productividad de materia prima) a emplear

en esta investigacion, a los efectos de su aplicacion al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE
Congruencia
de items X
Amplitud de
contenido b(
Redaccion de
los items ' b(
Claridad y
precision x
Pertinencia D/\

En Chimbote, a los % 1 dias del mes de Vl ey . del 29 9.




Anexo 6. Formato de recoleccion de datos de productividad de maquina.

Maqguina

Hora
maquina

atil

Hora
maquina

trabajada

Productividad

por maquina

Fuente: Elaboracion propia.




CONSTANCIA DE VALID N

Yo, _lourdes E‘sq..wud Ruredes,

>

titular del DNI. N° 41\ S426% de
profesion Do cerott , ejerciendo actualmente como
5 en la

Institucion VN - CHipBoTe

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos (Formato de recoleccion de productividad de maquina ) a emplear en

esta investigacion, a los efectos de su aplicacion al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes
apreciaciones,

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE
Congruencia
de items >(
Amplitud de .
contenido ><
Redaccion de >(
los items
Claridad y
precision 7[
Pertinencia >[

T EnChimbote,alos {4  dias del mesde MNOviembre del 20(9

%

\

Firma



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Tesdpipez. Toww  Mowllee  NETDD. ,

titular del DNI. N° 5282 07 A . de
profesion €5 TADTTiCO - , ejerciendo actualmente como
DOcenite U] | EFSITRERO - , en la

Institucion  UN{Je£510A0 Cespe- \PpUuesp .

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de los

instrumentos (Formato de recoleccion de productividad de maquina) a emplear en

esta investigacion, a los efectos de su aplicacion al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE
Congruencia
de items ><
Amplitud de
contenido >(
Redaccion de
los items ><
Claridad y
precision ><
Pertinencia ){

En Chimbote, a los dias del mes de . del




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, L 3\ - N\Q.SB\ Q \\&\\’ _Y:‘Q\\l \'\%i'\\ R

titular del DNL. N° __ \3 32532 de
profesion tv\si IﬂNM , ejerciendo actualmente como
Booet  Tusso R ovcoied , en la

Institucion  \J €\

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos (Formato de recoleccién de productividad de maquina ) a emplear en

esta investigaciéon, a los efectos de su aplicaciébn al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE

Congruencia
de items

Amplitud de
contenido

Redaccion de
los items

Claridad y
precision

I >y

Pertinencia

En Chimbote, a los g dias del mes de Dtouwmloe del 20\G

)

Firma



Anexo 7. Puntaje de criticidad segin norma IPEMAN.

1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) PUNTAJE
Entre O y 1 por semestre 1
Entre 2 y 4 por semestre 2
Entre 4 y 6 por semestre 3
Entre 6 y 8 por semestre 4
Mas de 8 por semestre 5
2.- Tiempo Medio para Reparar (MTTR) PUNTAJE
Menos de 1 horas 1
Entre 1y 2 horas 2
Entre 2 y 6 horas 3
Entre 6 a 12 horas 4
Mas de 12 horas 5
3.- Impacto Sobre la Produccion PUNTAJE
No afecta la produccioén o actividad 2
25% de impacto 4
50% de impacto 6
75% de impacto 8
Afecta totalmente la produccion o actividad 10
4.- Costo de Reparacién PUNTAJE
Menos de S/.100 3
Entre S/.100 y S/.290 5
Entre S/.300 y S/.540 10
Entre S/. 550 y S/.900 15
Mas de S/.900 25
5.- IMPACTO AMBIENTAL PUNTAJE
No origina ningun impacto ambiental 0
Contaminacién ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio 5
reducido dentro de los limites de la planta
Contaminacién Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta 10
Contaminacién Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio o5
ambiente
6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal PUNTAJE
No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los colaboradores 0
Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes 5
Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad 10
temporal entre 1 a 30 dias
Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o o5

incapacidad parcialmente temporal

Fuente: Norma IPEMAN.




Anexo 8.Formato de criticidad.

FORMATO PARA ENCUESTA DE ANALISIS DE CRITICIDAD

Equipo Area
Cadigo: Fecha
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) 2.- Tiempo Medio para Reparar
(MTTR)
Entre 0 y 1 por semestre Menos de 1 horas
Entre 2y 4 por semestre Entre 1y 2 horas
Entre 4y 6 por semestre Entre 2y 6 horas
Entre 6 y 8 por semestre Entre 6 a 12 horas
Mas de 8 por semestre Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacién
No afecta la produccion o actividad Menos de S/.100
Entre S/.100 y
25% de impacto S/.290
Entre S/.300 y
50% de impacto S/.540
Entre S/. 550 y
75% de impacto S/.900
Afecta totalmente la produccién o
actividad Mas de S/.900

5.- IMPACTO AMBIENTAL

No origina ningun impacto ambiental

Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio
reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacién Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta

Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los
colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad
temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal

Fuente: Elaboracién propia.




NSTANCIA VALIDACION

Yo, Jowdes Ssquivel Foredu

titular del DNI. N° L{'[ IS42¢63d . : de
profesion Docenie , ejerciendo actualmente como

s en la
Institucién Ve~ CcH (80T

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos (Formato de criticidad) a emplear en esta investigacion, a los efectos de su

aplicacion al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE
Congruencia
de items X
Amplitud de -
contenido ><
Redaccion de \
los items
Claridad y g
precision X
Pertinencia y
En Chimbote, a los M dias del mes de Neovian bre ___del Z o
X

Firma



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, l\L:B P\Qf\%* Q\\k()/ -T\‘\Q\m)k\

titular del DNL. N°_ \ 3952323632 de
profesion L A L '\g.;n\‘r'\;:\\ . e¢jerciendo actualmente como
sbema\&?\ ‘\'“\s.-«\@, Q o\m\ 5 en la

Institucion O U

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de los
instrumentos (Formato de criticidad) emplear en esta investigacion, a los efectos de su

aplicacion al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE
\
i X
gy X
pocieurid X
Pertinencia X

En Chimbote, alos & dias del mes de Dciore del NO( G

AN

Firma



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo,  Tramwpe Pog . MPvec  NATVIDAD,

titular del DNL. N° 229202 N de
profesion___ £ STAOISTICQ - , ejerciendo actualmente como
Die nTE  YwVEE STTRRIO . , en la

Institucién  UN{UERSIDAD  Cespe (MALLETO-

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacidn de los
instrumentos (Formato de criticidad) a emplear en esta investigacion, a los efectos de su

aplicacion al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE

Congruencia
de items ><

Amplitud de
contenido

Redaccion de

Claridad y

X
los items ><
’ X

precision
Pertinencia ><
En Chimbote, a los dias del mes de A del
M
/



Anexo 9. Andlisis de criticidad de la balanza industrial.

Formato para encuesta de analisis de criticidad

Equipo:

Balanza industrial

Area:

Produccion

Cddigo:

100097241598

Fecha:

13/09/2019

1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de

Falla)

2.- Tiempo Medio para Reparar

(MTTR)

Entre Oy 1 por semestre

Menos de 1 horas

Entre 2 y 4 por semestre

Entre 1y 2 horas

Entre 4 y 6 por semestre

Entre 2y 6 horas

Entre 6 y 8 por semestre

Entre 6 a 12 horas

Mds de 8 por semestre

M3s de 12 horas

3.- Impacto sobre la produccién

4.- Costo de Reparacion

No afecta la producciéon o

actividad

Menos de S/.100

25% de impacto

Entre S/.100y S/.290

50% de impacto

Entre S/.300y S/.540

75% de impacto

Entre S/. 550y S/.900

Afecta totalmente la produccion

o actividad

Mas de S/.900

5.- Impacto Ambiental

No origina ningun impacto ambiental

Contaminacién ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio
reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta

Contaminacidon Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio

ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad
temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal

Fuente: Anexo 7.Puntaje de criticidad segun norma IPEMAN.




Anexo 10.Andlisis de criticidad del caldero.

Formato para encuesta de analisis de criticidad

Equipo:

Caldero Area: Produccion

Cddigo:

10009724176 Fecha: 13/09/2019

1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) 2.- Tiempo Medio para Reparar (MTTR)

Entre 0y 1 por semestre Menos de 1 horas

Entre 2 y 4 por semestre Entre 1y 2 horas

Entre 4 y 6 por semestre X Entre 2y 6 horas

Entre 6 y 8 por semestre Entre 6 a 12 horas

Mds de 8 por semestre Mas de 12 horas

3.- Impacto sobre la produccién 4.- Costo de Reparacion

No afecta la produccion o actividad Menos de S/.100

25% de impacto X Entre S/.100y S/.290

50% de impacto Entre S/.300y S/.540

75% de impacto Entre S/. 550y S/.900

Afecta totalmente la produccién o

actividad Mas de S/.900

5.- Impacto Ambiental

No origina ningun impacto ambiental

Contaminaciéon ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio reducido
dentro de los limites de la planta

Contaminacion Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta

Contaminacién Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad temporal
entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o incapacidad
parcialmente temporal

Fuente: Anexo 7.Puntaje de criticidad segun norma IPEMAN.




Anexo 11. Andlisis de criticidad de la marmita.

Formato para encuesta de analisis de criticidad

Equipo: Marmita Area: Produccién

Caodigo: 10009724183 Fecha: 13/09/2019

1.-F ia de Falla (Todo Ti
recuencia de Falla (Todo Tipo de 2.- Tiempo Medio para Reparar (MTTR)

Falla)
Entre Oy 1 por semestre Menos de 1 horas
X Entre 2 y 4 por semestre Entre 1y 2 horas
Entre 4 y 6 por semestre Entre 2y 6 horas
Entre 6 y 8 por semestre X Entre 6a 12 horas
Mds de 8 por semestre Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion

No afecta la produccion o Menos de S/.100

actividad
25% de impacto Entre S/.100y S/.290
50% de impacto X Entre S/.300y S/.540
X 75% de impacto Entre S/. 550y S/.900

Afecta totalmente la

produccién o actividad Mas de $/.900

5.- Impacto Ambiental

No origina ningln impacto ambiental

Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio

X . .
reducido dentro de los limites de la planta
Contaminacién Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta
Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente
6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal
No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los colaboradores
X Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad
temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal

Fuente: Anexo 7.Puntaje de criticidad segun norma IPEMAN.




Anexo 12. Analisis de criticidad del exhauster.

Formato para encuesta de analisis de criticidad

Equipo:

Exhauster Area: Produccion

Cadigo:

10009724177 Fecha: 13/09/2019

1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla)

2.- Tiempo Medio para Reparar
(MTTR)

Entre 0y 1 por semestre Menos de 1 horas

Entre 2 y 4 por semestre Entre 1y 2 horas

Entre 4 y 6 por semestre Entre 2y 6 horas

Entre 6 y 8 por semestre X Entre 6 a 12 horas

3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion

No afecta la produccion o actividad Menos de S/.100

25% de impacto Entre S/.100y S/.290

50% de impacto X Entre S/.300y S/.540

75% de impacto Entre S/. 550y S/.900

Afecta totalmente la produccién o

actividad Mas de S/.900

5.- Impacto Ambiental

No origina ningln impacto ambiental

Contaminacidon ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio
reducido dentro de los limites de la planta

Contaminacién Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta

Contaminacidon Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente

6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal

No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los colaboradores

Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes

Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad
temporal entre 1 a 30 dias

Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal

Fuente: Anexo 7.Puntaje de criticidad segun norma IPEMAN.




Anexo 13.Andlisis de criticidad de la selladora— Condor.

Formato para encuesta de analisis de criticidad

Equipo: Selladora — Condor Area: Produccidén
Cadigo: 100097724190 Fecha: 13/09/2019
] . 2.- Tiempo Medio para Reparar
1.- Frecuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) (MTTR)
X Entre 0y 1 por semestre Menos de 1 horas
Entre 2 y 4 por semestre X Entre 1y 2 horas
Entre 4 y 6 por semestre Entre 2y 6 horas
Entre 6 y 8 por semestre Entre 6a 12 horas
Mas de 8 por semestre Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion
No afecta Ia. Producuon o Menos de S/.100
actividad
X 25% de impacto X Entre S/.100y S/.290
50% de impacto Entre S/.300y S/.540
75% de impacto Entre S/. 550y S/.900
Afecta total te | duccid .
ecta tota men. (_a a produccion o Mas de S/.900
actividad
5.- Impacto Ambiental
No origina ningun impacto ambiental
y Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio
reducido dentro de los limites de la planta
Contaminacidon Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta
Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente
6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal
X No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los colaboradores
Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes
Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad
temporal entre 1 a 30 dias
Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal

Fuente: Anexo 7.Puntaje de criticidad segun norma IPEMAN.




Anexo 14.Andlisis de criticidad de la autoclave.

Formato para encuesta de analisis de criticidad

Equipo: Autoclave Area: Produccién
Codigo: 10009724182 Fecha: 13/09/2019
. . 2.- Tiempo Medio para Reparar
1.-F Falla (T T Fall
recuencia de Falla (Todo Tipo de Falla) (MTTR)
Entre 0y 1 por semestre Menos de 1 horas
X Entre 2 y 4 por semestre Entre 1y 2 horas
Entre 4 y 6 por semestre X Entre 2y 6 horas
Entre 6 y 8 por semestre Entre 6a 12 horas
Mds de 8 por semestre Mas de 12 horas
3.- Impacto sobre la produccion 4.- Costo de Reparacion
No af I i6
o afecta af Produccnon o Menos de S/.100
actividad
25% de impacto Entre S/.100y S/.290
50% de impacto Entre S/.300y S/.540
X 75% de impacto X Entre S/. 550y S/.900
Af I I i6 .
ecta tota men'tc'e a produccion Mas de S/.900
o actividad
5.- Impacto Ambiental
No origina ningln impacto ambiental
Contaminacion ambiental baja, el impacto se manifiesta en un espacio
reducido dentro de los limites de la planta
X Contaminacién Ambiental moderada, no rebasa los limites de la planta
Contaminacion Ambiental Alta, incumpliendo las normas de medio
ambiente
6.- Impacto en Salud y Seguridad Personal
No ocasiona problemas en la salud ni genera lesiones a los colaboradores
Puede ocasionar lesiones o heridas leves no incapacitantes
Puede ocasionar lesiones o heridas levemente graves con incapacidad
temporal entre 1 a 30 dias
« Puede ocasionar lesiones con incapacidad superior a los 30 dias o
incapacidad parcialmente temporal

Fuente: Anexo 7. Puntaje de criticidad segun norma IPEMAN.




Anexo 15.Alineamiento de la organizacién con la estrategia.

Valores

Los valores establecidos teniendo en cuenta el aporte que generan cada uno de
ellos para lograr la vision y los objetivos de la gerencia de operaciones. De
acuerdo a ello se evaluo la situacion actual de la practica de estos valores en la

unidad de negocio.

Valores Descripcion

Nuestros clientes y consumidores son el centro de todo lo que
hacemos, demostramos nuestra disponibilidad y capacidad de
respuesta a fin de anticiparnos a sus expectativas.

Espiritu de
servicios

Para generar un ambiente donde se pueda y escuchar
Comunicacion | sugerencia, dudas o comentarios de cada uno de los miembros
de la empresa.

Los clientes pueden depositar su confianza en nuestros

Confiabilidad
procesos, nuestra gente y nuestros productos.

Que se refleja en la honestidad para nuestro actuar diario con

Transparencia ~ : .
los compafieros de trabajo y los clientes.

Orientado a las

personas El factor humano como fin y no como medio.

Las calificaciones recibidas van en una escala de medio a muy bajo, por lo cual se
debera incluir los valores en los planes de capacitacion y motivacion a fin de
involucrar a los miembros de la unidad de operaciones con el cumplimiento de los

valores para que los conviertan en su filosofia de vida.
Andlisis de factores internos

Se analizaron los factores internos del area de operaciones, para lo cual se
identificaron las principales fortalezas y limitaciones de la unidad de negocio, a
cada una de ellas se les dio un peso de acuerdo a la importancia para la empresa.

En seguida, la alta direccion, realizo la votacion, obteniendo lo siguiente:




Fortalezas

Descripcion

Alta direccion

La unidad de operaciones muestra su compromiso con la

comprometida | . . i . : .
. implementacion de una metodologia de mejora continua. Ademas
con la mejora 2 . )
. esta dispuesta a asumir los cambios.
continua
Adecuada Las instalaciones son relativamente nuevas, la empresa se mudo
distribucién de a su ubicacioén actual hace aproximadamente 8 afios previo al
planta traslado se realiz6 el planeamiento de la distribucidon de planta.
Liderazgo Los jefes del &rea de operaciones tienen dotes de liderazgos.

Compafierismo

La relacion entre los trabajadores esta unida por lazos de
confianza y respeto de unos a otros.

Limitaciones

Descripcion

Mantenimiento
de maquinaria

El inadecuado mantenimiento de maquinaria y equipo se traduce
en altos tiempos de ajuste y reparacion y en casos mas severos

deficiente en paradas de produccion.
Inadecuada
planificacion y Las actividades de produccion no se planifican, por lo tanto se
control de la tiene problemas como rotura de stock de insumos.
produccién

Trabajadores no

Los trabajadores no reciben ningun tipo de capacitacion.

capacitados
Inadecuado El clima laboral es inadecuado, el ambiente de trabajo no es grato
clima laboral y en ocasiones se generan algunos conflictos y malestar.

Escaso control
de la calidad

El control de calidad en todo el proceso productivo es escaso.

Andlisis de factores externos

Se analizaron los factores externos de la unidad de operaciones, por lo cual se

identificaron las principales oportunidades y riesgos, a cada una de los factores se

les dio un peso de acuerdo a la importancia para la empresa. En seguida, la alta

direccidn, realizo la votacion, obteniendo lo siguiente:




Oportunidades

Descripcion

Alianza
estratégica con
distribuidores

La direccidn muestra su compromiso con la implementacion de
una metodologia de mejora continua. Ademas, esta dispuesta a
asumir su papel de liderazgo y proporcionar los recursos para
lograr el cambio.

Nueva fuente de
materia prima

Por ser una de las empresas pioneras de la region en su sector,
sumado a esto la experiencia de la gerente general, la empresa
cuenta con un amplio conocimiento del mercado.

Crecimiento del

mercado de En los ultimos afios el mercado se ha incrementado debido a que
consumo de los mayoristas a los que le vende la empresa han extendido su
conservas de zona de operacion.
pescado
Nuevas _ _ . :
tecnologias de | L@ empresa tiene la capacidad de obtener dinero en efectivo para
maquinaria hacer frente a sus obligaciones a corto plazo.
Riesgo Descripcion

Precio bajo de la
competencia

Precios bajos que la competencia, debido a la su informalidad y a
la evasion de impuestos.

F_acgo_res Los factores climaticos son un riesgo ya que en épocas de lluvias
climaticos se dificulta la obtencién de materia prima
Conflictos

sociales para la
obtencion de
materia prima

La materia prima es comprada en diferentes puertos de pesca, es
decir, las empresas estan supeditas a la disposicion de la
comunidad de vender el pescado.

Sanciones por
DIGESA

No cumplir con las especificaciones técnicas reglamentarias
pueden traer como consecuencia una sancion por parte de
DIGESA




Anexo 16.Control de materia prima.

Caracteristicas fisicas

Fecha
de N°
. Peso
N° | ingreso | de
(kg)
a lote
planta

Color

Humedad

Limpieza

Realizado

por

Observaciones

ACCIONES CORRECTIVAS

Fuente: Elaboracion propia.




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, J\\\U\ N}}& N\, —v\‘Q\\KM\\\-\ .
titular del DNL N° _ \ Y 532 de
profesion C‘\S Ca ﬂwa\r& , ejerciendo actualmente como
D oanSe T\uw%;, R e s en la

Instituciéon (A EAY

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validaciéon de los
instrumentos (Formato de control de materia prima)a emplear en esta investigacion,

a los efectos de su aplicacion al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE

Congruencia
de items 0

Amplitud de
contenido >C

Redaccion de
los items X

Claridad y '
precision >(

Pertinencia X

“En Chimbote,alos &  dias del mesde DN Criy—e del QG

s

Firma




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Tepumioe [0Lo. MAnve(  NFiLipaD, ,
titular del DNI. N° _ 39 6202 11 de
profesion ESTADI3TICO , gjerciendo actualmente como

DocenTe UNVERSITAED - , en la

Institucion  UN (VEESipaD Ceyng  vALLeJO.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién de los

instrumentos (Formato de control de materia prima)a emplear en esta investigacion,

a los efectos de su aplicacién al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE

Congruencia
de items

Amplitud de
contenido

Redaccion de
los items

Claridad y
precision ><-

En Chimbote, a los dias del mes de o del

X

X

X

Pertinencia )(
2

—F A



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, t‘pﬁuif, : @,ﬁ;ﬂj PMGL" :

titular del DNIL N° Ukog2g2 - de
profesion QGM ) , ejerciendo actualmente como
. en la

Institucion Uewv — Otuﬂln[vfa

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los

instrumentos (Formato de control de materia prima)a emplear en esta investigacion,

a los efectos de su aplicacion al persomal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.
DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE
Congruencia
de items X
Amplitud de
contenido ‘}(
Redaccion de
los items ' b<
Claridad y
precision x
Pertinencia D<

En Chimbote, a los % q dias del mes de V't pnewiy . del 29 9.




Anexo 17.Control de producto terminado.

Hora

Presentacion

Tipo
de

envase

NO
de

lote

Empaque - cajas

Rotulacion

Cocido

Peso

Realizado

por

Observaciones

ACCIONES CORRECTIVAS

Fuente: Elaboracién propia.




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, . ).QU( AQS £$quu vel Po«&s X
titular del DNI. N° _ 4| 1S44263 de
profesion DocELTE

gjerciendo actualmente como

>

A en la

Institucion U~ (HiMBoTE

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos (formato de control de producto terminado) a emplear en esta

investigacion, a los efectos de su aplicaciébn al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE

Congruencia }(
de items

Amplitud de
contenido
y)

los items

Claridad y
precisiéon

X
Redaccion de X.

X

>/

Pertinencia

En Chimbote, alos |4  dias del mes de Reviembre  del  @oia

Yina



CONSTANCIA DE VALIDACION

vo.  Llue Wloreh NMor Tirousa i )

titular del DNI. N° \:)~\°\K 33 de
profesion__ Tng. T &M\ . ejerciendo actualmente como
Dessnte Vange Qo X sen la
Institucion OV

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos (formato de control de producto terminado) a emplear en esta

investigacion, a los efectos de su aplicacion al personal que labora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE

Congruencia
de items

Amplitud de
contenido

Redaccion de

Claridad y

¥
W
los items ><
X

precision
Pertinencia >(
En Chimbote, alos &, dias del mes de Weie ot del RO\G

psCse

Firma




CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Fee naipee  PoL)  MPNEC NATIVIDAD .

2

titular del DNL. N° __ 328203 44 de
profesion_ €5TADISTICO - -ejerciendo actualmente como
DOENTE  UNivesrSTARTO . , en la

Institucion OWeERS1OAb. Ceye IPLETO

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion de los
instrumentos (formato de control de producto terminado) a emplear en esta

investigacion, a los efectos de su aplicacion al personal que Ilabora en

Luego de haber las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes

apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE

Congruencia
de items

Amplitud de

Redaccion de
los items

Claridad y
precision

Pertinencia

XK

contelnido >(
<

X

En Chimbote, a los dias del mes de del




Anexo 18.Especificaciones técnicas del sellador.

Modelo FS — 400
Medidas 56 x 8 x 17 cm
Fabricacién Importada
Energia 220 voltios
Frecuencia 60 hertz
Ancho del sellado 25 mm
Largo del sellado 40 cm
Tiempo 3 segundos

Fuente:

Elaboracion propia.




Anexo 19. Diagrama de operacién de proceso.

Procesamiento de conservas de pescado

Recepcion de
Materia Prima

v e m e e

Pesadode
M.P

v

Inspeccion

N

Encanastil
lado

Transporte >
¢

Inspeccién

\Z
Transporte
N4 :

Fileteado
de M.P

Inspeccion

\%

Transporte




Envasado

Inspeccién

v

Adiciéon de
Liquido del
Gobierno

Inspeccion

N

Sellado de
latas

Fuente: Manual HACCP LA CHIMBOTANA / Elaboracion propia.



Anexo 20. Diagrama de Pareto en el area de produccion.

Mal método de recepcion de MP

Fuente: Elaboracion propia.

Paradas de la maquina selladora 35 81 10.9
Mal método de trabajo en fileteo 30 111 9.3
Sistemas de inspeccién de fallas 27 138 8.4
Desorden de materiales 27 165 8.4
No hay sistema adecuado del 27 192 8.4
control del producto
Materia prima de baja calidad 19 211 5.9
Dafio involuntario a la produccién 17 228 5.3
Mala disposicion fisica 17 245 5.3
Mantenimiento inadecuado 15 260 4.7 81.00
Inadecuado almace_namlento de 10 270 31 8411
materia prima
Métodos equivocados 9 279 2.8 86.92
Temperaturas no adecuadas 9 288 2.8 89.72
No hay supervision del producto " 295 59
terminado
Falta de |nd|(_:a_dores de 6 301 19
productividad
Equipamiento mal calibrado 6 307 1.9
Maquinarias obsoletas 5 312 1.6
Capacitacion ineficiente 5 317 1.6
No existe un método 4 321 12
documentado
321



