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RESUMEN

En el presente trabajo de investigacion se propuso la implementacion de la gestion
por procesos en la linea de lomos de atun precocidos en una planta conservera de
la empresa Transmarina del Peri SAC, en la ciudad de Pisco. Obteniendo como
objetivo general la mejora de los niveles de productividad, y como objetivos
especificos, la mejora de la eficacia y eficiencia ademas de mejorar el registro de

la perdida de materia prima obtenida en el proceso.

Este trabajo de investigacion es de tipo aplicado con enfoque cuantitativo, tiene un
alcance explicativo y su disefio es experimental de tipo pre-experimental, la
poblacién de esta investigacion es 17 semanas, 8 semanas para el periodo de
evaluacion pre test, para la evaluacion post test 8 semanas y 1 semana para la
implementacion de la mejora, el muestreo realizado es no probabilistico, teniendo
como criterios solo dias laborables de produccion de tiempo completo, el alcance

de esta investigacion es longitudinal.

Se utilizo el analisis descriptivo para evaluar las mejoras en las variables
dependientes e independientes. También se empled la estadistica inferencial
utilizando el programa IBM SPSS, se evalué la variable dependiente utilizando el
estadigrafo Shapiro Wilk aumentando la eficacia 35.03 puntos porcentuales, la
eficiencia 6.16 puntos porcentuales, y se redujo la perdida de materia prima 1.44

puntos porcentuales.

Palabras clave: Gestidn por procesos, productividad, eficacia, eficiencia, registro

de la perdida.



ABSTRACT

In this research, the implementation of process management was proposed in the
line of precooked tuna loins in a canning plant of the company Transmarina del Peru
SAC, in the city of Pisco. Having as general objective the improvement of
productivity levels, and as specific objectives, the improvement of efficacy and
efficiency in addition to impromentet the record of raw material loss obtained in the

process.

This research work is of an applied type with a quantitative approach, it has
explanatory scope and its design is experimental of a pre-experimental type, the
population of this research is 17 weeks, 8 weeks for the pre-test evaluation period,
for the evaluation post-test 8 weeks and 1 week for the implementation of the
improvement, the sampling carried out is non-probabilistic, taking as a criterion only
the working days of full-time production, the scope of this investigation is

longitudinal.

Descriptive analysis was used to evaluate the improvements in the dependent and
independent variables. Inferential statistics were also used using the IBM SPSS
program, the dependent variable was evaluated using the Shapiro Wilk statistician,
increasing the efficacy 35.03 percentage points, the efficiency 6.16 percentage

points, and the loss of raw material was reduced 1.44 percentage points.

Keywords: Management by processes, productivity, efficacy, efficiency, record of

raw material loss.



I.  INTRODUCCION

En el planeta existen varios tipos de tunidos, los cuales utilizan las industrias
principalmente para la produccién de sushi o conservas. Existen varios tipos de
tunidos entre ellos los mas comunes son: thunnus alalunga (albacora), thunnus
thynnus (bluefin), thunnus albacares (yellowfin) thunnus obesus (bigeye)
katsuwonus pelamis (skipjack), auxis thazard (melva), zarda zarda (bonito),
etcétera. [en PerU] “Las principales especies de atlin que sustentan esta pesqueria
son el atun aleta amarilla (yellowfin tuna), el atin patudo o pardo (bigeye tuna) y el
atun barrilete (skipjack tuna)” (World Bank Group, s.f., p. 80).

El consumo de las conservas en el mundo ha aumentado significativamente estos
altimos afios, sobre todo con esta nueva crisis sanitaria que esta ocurriendo en todo
el mundo, conocida como COVID-19. Las personas optan por consumir productos
enlatados correctamente esterilizados, produciendo una gran demanda en el
consumo de este producto. Gracias a esto se puede lograr que Perl obtenga
experiencia y desarrolle tecnologia en el procesamiento del atin, siendo que sea

mas competitivos con otros paises.

“En los ultimos 12 afios el procesamiento de atun pasé de 700 a 40,000 toneladas
de materia prima, segun la Camara Peruana del Atun (CPA); es decir, tuvo un
aumento de 5,600%” (Gestion, 2020, parr. 2). Esto gracias a que el Perl posee una
posicion bastante favorable respecto a la pesca del atun, debido a que gran parte

de sus capturas se da en el océano Pacifico.

Sin embargo, no ocupa ningun puesto en el ranking de los 10 paises exportadores
de conservas de atun 2018, tal como se muestra en la tabla 1, pero si encontramos
a Ecuador en el puesto 2. Esto se debe a que el atun es altamente migratorio por
esto implica faenas de pesca entre 23 a 90 dias lo cual genera un alto consumo de
combustible en su captura. Siendo este uno de los principales costos operativos
para esta actividad, el costo de combustible en Peri es mucho mayor que en
Ecuador, ademas la amplia experiencia obtenida por Ecuador en el procesamiento
de este recurso lo coloca dentro de los paises mas activos dentro de la industria
del Atun.



Tabla 1. Top 10 paises exportadores de conservas de at(in 2018

Paises Toneladas Valor exportado (miles de USD)
Tailandia 514,272 2,256,195
Ecuador 222,299 1,109,984
Espafa 108,512 681,696

China 105,794 484,760
Indonesia 82,243 387,289
Filipinas 134,990 353,022

Paises Bajos 59,934 324,368
Seychelles 48,910 280,845
Mauricio 54,122 272,877
Vietnam 53,751 261,386

Fuente: Map Trade / International Trade Centre

La empresa Transmarina del Perd4 SAC, ubicada en la ciudad de Pisco,
departamento de Ica, dedica sus actividades al procesamiento y comercializacion
de recursos hidrobiolégicos (peces, crustaceos, y moluscos), principalmente a la
produccion de conservas de Atdn, las especies de tunidos empleadas como materia

prima son: skipjack, bigeye y yellowfin.

Su principal accionista es un empresario exitoso en la ciudad de Manta, Ecuador,
teniendo gran parte de las acciones del grupo Eurofish S.A., una de las mas
grandes empresas ecuatorianas en la industria pesquera, y como parte de su grupo
a Transmarina C.A., una de las empresas conserveras mas grandes en Ecuador,

dedicada principalmente al procesamiento del atun en Ecuador desde 1980.

Es por esto que mediante benchmarking interno se compara las lineas de lomos de
atun precocidos de lomos de atun. En términos de tecnologia y experiencia en el
proceso de conservas del atin, Transmarina C.A. es superior a Transmarina del
Peru S.A.C. ya que esta Ultima recién fue fundada en el 2017 y se encuentra en
constantes mejoras apoyandose en la experiencia de Transmarina C.A., los cuales
tienen principalmente como indicadores de productividad: cantidad de materia

prima procesada, rendimiento producto terminado y porcentaje de mermas.



La cantidad de materia prima procesada en Transmarina del Perd SAC fue de
minimo 14 TN y maximo de 18 TN diarias en el mes de enero, como se muestra en

la grafica 1 y tabla 2, teniendo como capacidad de produccion 24 TN.

Gréfica 1. Produccion Lomos de Atan Precocidos
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Tabla 2. Produccién Lomos de Atln Precocidos

Fechade Materia prima
produccion *| procesada
=IAgo
03-Ago 16,810
04-Ago 14,654
05-Ago 15,177
06-Ago 16,941
07-Ago 14,994
10-Ago 16,246
11-Ago 15,564
14-Ago 15,100
17-Ago 15,906
18-Ago 16,459
19-Ago 14,125
20-Ago 16,570
21-Ago 16,419
27-Ago 15,840

Fuente: Parte de producciéon Lomos de Atun Precocidos



El rendimiento de producto terminado se refiere a la obtencién de producto al final
de todo el proceso de lomos de atun precocidos con respecto a la materia prima.
El porcentaje de producto terminado, es decir el producto lomo mas la miga, es de

41% aproximadamente, tal como lo muestra en la gréfica 2 y tabla 3.
Gréfica 2. Rendimiento Lomos de Atdn Precocidos
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Tabla 3. Rendimiento Lomos de Atun Precocidos

Fechad L +
echace Lomos (%) Miga (%) omo

Produccion| - Miga (%)
=IAgo
03-Ago 38.65% 5.38% 44.03%
04-Ago 38.79% 5.64% 44.43%
05-Ago 36.31% 5.88% 42.19%
06-Ago 35.73% 5.57% 41.30%
07-Ago 32.54% 6.04% 38.57%
10-Ago 32.81% 6.40% 39.21%
11-Ago 33.54% 5.84% 39.39%
14-Ago 33.29% 5.70% 39.00%
17-Ago 34.27% 5.54% 39.80%
18-Ago 36.17% 6.13% 42.30%
19-Ago 35.28% 6.95% 42.23%
20-Ago 31.02% 7.30% 38.31%
21-Ago 32.29% 6.28% 38.57%
27-Ago 32.21% 6.06% 38.27%

Fuente: Parte de produccidon Lomos de Atun Precocidos



Evaluando el balance de materia, existe una perdida no registrada de 4.87 puntos
porcentuales promedio con respecto la cantidad de materia prima procesada en el

periodo observado, como se visualiza en la tabla 4.

Tabla 4. Balance de Materia Lomos de Atun Precocidos

Fechade Lomo + Miga Ventrezca Perdida PerdidaFrio Residuos Residuos Balance (%) Perdida no
Produccién -T (%) (%) Cocido (%) (%) Crudos (%) Cocidos (%) registrada (%)
-IAgo
03-Ago 44.03% 3.91% 13.56% 1.58% 3.95% 28.25% 95.28% 4.72%
04-Ago 44.43% 4.62% 15.38% 1.51% 4.52% 29.00% 99.47% 0.53%
05-Ago 42.19% 4.92% 14.08% -0.37% 4.27% 32.54% 97.63% 2.37%
06-Ago 41.30% 3.86% 14.64% -0.15% 4.27% 29.89% 93.80% 6.20%
07-Ago 38.57% 3.61% 14.99% -2.82% 4.92% 29.42% 88.69% 11.31%
10-Ago 39.21% 4.74% 14.28% -0.53% 3.75% 32.57% 94.03% 5.97%
11-Ago 39.39% 4.13% 14.00% -0.56% 4.34% 32.01% 93.30% 6.70%
14-Ago 39.00% 4.66% 15.90% -1.63% 3.70% 33.09% 94.72% 5.28%
17-Ago 39.80% 3.92% 15.36% 0.18% 3.42% 31.64% 94.30% 5.70%
18-Ago 42.30% 4.39% 16.73% 0.18% 3.61% 33.68% 100.89% -0.89%
19-Ago 42.23% 4.18% 13.96% 1.72% 3.04% 33.38% 98.51% 1.49%
20-Ago 38.31% 5.22% 13.89% 3.08% 0.00% 37.33% 97.83% 2.17%
21-Ago 38.57% 3.59% 13.00% 1.30% 0.00% 36.68% 93.14% 6.86%
27-Ago 38.27% 4.89% 14.63% 3.77% 0.00% 35.55% 97.11% 2.89%
Total general 40.81% 4.26% 14.67% 0.10% 3.66% 31.64% 95.13% 4.87%

Fuente: Parte de produccién Lomos de Atin Precocidos

La empresa Transmarina del Peri SAC evalu6 estas estadisticas de productividad
determinando que se debe lograr estandarizar y aumentar la productividad
existente para poder ser mas competitivos comparado con los niveles de
productividad obtenidos en Transmarina C.A. (Ecuador), para esto se va a
implementar la gestion por procesos, se sabe que la gestion por procesos es
considerada como un sistema de gestion de las mejores practicas que orienta a las

empresas a una mejora.

Actualmente en la empresa Transmarina del Perti SAC, su planta procesadora de
lomos de atln precocidos congelados no se encuentra optimizada, este proceso
inicia en la recepcion y culmina en el despacho de bolsas de lomos de atin

precocidos, como se muestra en la gréafica 3.



Grafica 3. Diagrama de flujo Lomos de Atin Precocidos Congelados
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Después de analizar los gréficos 1, 2 y las tablas 2, 3 y 4, se encontraron los

problemas que existen en la empresa, como se muestra en el grafico 4.



Gréfica 4. Diagrama de Ishikawa
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Gréfica 5. Diagrama de Pareto
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En la presente investigaciéon de tesis formulamos el siguiente problema general:
¢De qué manera la implementacién de la gestion por procesos mejora la

productividad en la linea de lomos de atun precocidos en Transmarina del Pera



SAC, Pisco, 2020?, generando también los siguiente problemas especificos:
¢,Como la implementacién de la gestion por procesos mejora el registro de
porcentaje de mermas en la linea de lomos de atlin precocidos en Transmarina del
Pertu SAC, Pisco, 20207, ¢Como la implementacion de la gestiébn por procesos
mejora el rendimiento del producto terminado en la linea de lomos de atin
precocidos en Transmarina del Pert SAC, Pisco, 20207, ¢ Como la implementacion
de la gestion por procesos mejora la cantidad de materia prima procesada en la
linea de lomos de atuin precocidos en Transmarina del Pera SAC, Pisco, 2020?

Este trabajo de investigacion se justifica econdmicamente debido a la mejora de la
eficiencia en la linea de lomos de atun precocidos, esta produce mas producto
terminado utilizando la misma cantidad de materia prima utilizada. Generando mas
ingresos para la empresa Transmarina del Pert SAC, siendo mas competitiva en la

industria del procesamiento de atun,

Se justifica de manera técnica, ya que los resultados y conclusiones obtenidos en
este trabajo de investigacion serviran como ejemplo para mejorar la productividad

en las empresas dedicadas al procesamiento de atin en conservas.

Asi también se justifica en el aspecto social, se generara mas beneficios para sus
empleados, también se afiadira mas procesos creando mas puestos de trabajo
promocionando mas empleo para la comunidad, ademas de que aumentara la

demanda del atun en el Pert

El objetivo general de esta investigacion es: establecer de qué manera la
implementacion de la gestion por procesos mejora la productividad en la linea de
lomos de atun precocidos en Transmarina del Peri SAC, Pisco, 2020 y teniendo
como objetivos especificos: determinar como la implementacion de la gestién por
procesos mejora el registro de porcentaje de mermas en la linea de lomos de atun
precocidos en Transmarina del Perd SAC, Pisco, 2020, establecer como la
implementacion de la gestion por procesos mejora el rendimiento del producto
terminado en la linea de lomos de atun precocidos en Transmarina del Perd SAC,
Pisco, 2020, determinar como la implementacién de la gestion por procesos mejora
la cantidad de materia prima procesada en la linea de lomos de atln precocidos en
Transmarina del Peru SAC, Pisco, 2020.



En esta investigacion se genero la siguiente hipotesis general: La implementacion
de la gestion por procesos mejora la productividad en la linea de lomos de atun
precocidos en Transmarina del Pera SAC, Pisco, 2020, conllevando a emitir las
siguientes hipotesis especificas: La implementacion de la gestion por procesos
mejora el registro de porcentaje de mermas en la linea de lomos de atun precocidos
en Transmarina del Peru SAC, Pisco, 2020, la implementacion de la gestidon por
procesos mejora el rendimiento del producto terminado en la linea de lomos de atln
precocidos en Transmarina del Perd SAC, Pisco, 2020, la implementacion de la
gestion por procesos mejora la cantidad de materia prima procesada en la linea de

lomos de atun precocidos en Transmarina del Pert SAC, Pisco, 2020.



.  MARCO TEORICO
Antecedentes Nacionales

Ponce, K. (2016), presenta un estudio de investigacion para obtener el titulo de
ingenieria industrial titulado: “Propuesta de implementacion de gestién por
procesos para incrementar los niveles de productividad en una empresa textil”,
desarrollo como objetivo principal la implementacion de la gestion por proceso para
incrementar los niveles de productividad. Esta investigacion es de tipo basica con
enfoque cuantitativo, teniendo como poblacion todos los documentos y operaciones
en el proceso de color, como muestra todos los documentos y operaciones en el
todo el afio 2015 y 2016 desde enero hasta noviembre, empleando un muestreo
probabilistico. En su trabajo utilizo la metodologia de gestidon por procesos, 5s y
poka yoke, ademas de las herramientas AS-IS y TO-BE, centrandose en la mejora
continua del proceso para incrementar la productividad de la empresa. Obteniendo
como resultado esperado la reduccién de las causas del defecto fuera de tono en

un 50%, aumentando su margen operacional entre S/.247.592 a S/.303.067.

Chanduvi, E. (2016), quien desarrollo la tesis para obtener el titulo profesional de
ingenieria industrial titulada: “Gestion de procesos para la mejora de la eficacia y
eficiencia en una UGEL” tuvo como objetivo principal mejorar la eficacia y la
eficiencia, en una UGEL, implementando la gestion por procesos. El propésito de
esta investigacion es aplicado, con enfoque cualitativo. Considero la poblacién a 27
operarios de la empresa UGEL, y como muestra a toda la poblacion. En esta
investigacion se obtuvo como conclusion de que el modelo de gestion de procesos
permite obtener el aumento de la eficacia de hasta 4 veces las unidades
procesadas y una eficiencia en la reduccion de los costos por unidad de un 63.89%.

Ciprian, Y. y Santos, B. (2020), elaboraron su tesis, para obtener el titulo de
ingenieria industrial, titulada: “Gestion por Procesos para aumentar la Productividad
en la Empresa CIRO CP SAC Ate, 2020°. Teniendo como objetivo principal
implementar la gestion por procesos para incrementar la productividad de la
empresa CIRO CP SAC. El tipo de esta investigacion es aplicada, con enfoque
cualitativo. Como poblacion considero todos los procesos, actividades y tareas de

la empresa CIRO CP S.A.C. La muestra es igual a la poblacion, eligiendo 12
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semanas antes y después para la recoleccion de datos. Empleando el método
Ishikawa para solucionar la baja productividad, mejorando su proceso en cuatro
pasos: identificar y secuenciar, describir, monitorear y medir, y mejorar. Utilizo como
herramientas la estadistica inferencial, el programa SPSS y estadigrafo Shapiro
Wilk, para medir la eficacia y eficiencia de la empresa CIRO CP SAC. Concluyendo
que la gestidon por proceso aumento su eficiencia en un 20.08% y su eficacia en un

19%, optimizando su productividad en un 35%.

BERROA, A. y GOMEZ, E. (2020), sustentaron su tesis titulada: “Aplicacién de
ingenieria de métodos para incrementar la productividad en el proceso de envasado
en BELTRAN E.L.R.L. - Chimbote 2020”. Plantea como objetivo incrementar la
productividad en el envasado utilizando la ingenieria de métodos en la empresa
BELTRAN E.I.R.L. Esta investigacion des de tipo aplicada con enfoque cualitativo,
la poblacién esta representada por la productividad de los procesos empleados
para la elaboraciéon de filete de caballa en aceite vegetal, como muestra se
consideré la productividad del proceso de envasado. Utiliza las herramientas como:
cursograma analitico, diagrama de recorrido, diagrama bimanual y andlisis de
tiempos, evaluar tiempos y procesos innecesarios. Aplicando la ingenieria de
métodos para reducir estos tiempos y procesos innecesarios. Concluyendo su
investigacion con la disminucién de tiempos en un 11.76% vy la reduccién de
procesos innecesarios de 33.34% a 29.12%. Incremento ademas la productividad
de mano de obra en 9.89%, el costo de mano de obra un 9.93% vy la eficiencia en
un 10.16%.

MIRANDA, W. (2021), presento su tesis titulada: “GESTION POR PROCESOS
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA ZETTA
COMUNICADORES — SEDE LURIN”. Tuvo como objetivo general aumentar la
productividad proponiendo mejoras en los procesos de pre prensa flexo. El
propésito de esta investigacién es de tipo aplicada con enfoque cualitativo, la
poblacion esta representada por los trabajos producidos desde el periodo 2009 y
se consideré como muestra los trabajos producidos en los periodos 2017 y 2018.
En la que describe los procesos de la empresa modificando su flujo de proceso y
mejorando sus formatos de calidad, implementando también un cuadro de control

de quemados. Obtuvo como resultados la reduccion de tiempos de respuesta de 3
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a 1 dia y reduciendo la cantidad de errores en un 59%, ademas de que los costos
de servicio por errores disminuyeron y con el cuadro de control de quemados

mejoraron la confianza y credibilidad del cliente.
Antecedentes Internacionales

MOLINA, R. (2017), elaboro su trabajo de titulacion para optar por el grado
académico de magister en administrador de empresas titulado: “MODELO DE
GESTION POR PROCESOS PARA LA PRODUCCION DE UN GEL
ENERGIZANTE CON STEVIA, PARA LA EMPRESA VITAFARMA ECUADOR CIA.
LTDA”. Esta investigacion tuvo como objetivo aumentar la productividad,
aumentando la eficiencia, eficacia en tiempo y costo, implementando la gestion por
procesos. El propoésito de esta investigacion es basica, con enfoque cualitativo,
como poblacién se consideré la poblacién de Ecuador desde el afio 2010 hasta el
2017, tomando como muestra a la poblacion de Ecuador del afio 2014 al 2017. Se
identificaron los recursos, se presupuestaron los costos y desarrollo un mapa de
proceso indicando los procesos claves y de apoyo, se utilizé el ciclo PDCA para
una mejora continua. Se concluyo en el trabajo que la empresa puede desarrollar

este nuevo producto gel energizante endulzado con Stevia.

RODRIGUEZ, D. (2017), desarrollo su tesis titulada: “PROPUESTA DE
IMPLEMENTACION DE LA GESTION POR PROCESOS EN LAS ACTIVIDADES
MISIONALES Y DE APOYO DE LA FUNDACION DESAYUNITOS CREANDO
HUELLA”. Se planteo como objetivo general la implementacion de la gestion por
procesos a través de las actividades claves y de apoyo de la fundacion desayunitos
creando huella. Esta investigacion es de tipo basica, con enfoque cualitativo. La
poblacion de esta investigacion estd representada por todos los procesos y
actividades en la fundacion DESAYUNITOS CREANDO HUELLA, tomando como
muestra los procesos de la fundacién. Se utilizo el ciclo PDCA, para desarrollar un
mapa de procesos, luego se documentaron los procesos y se desarrollaron
mecanismos de seguimiento y medicion. Como resultado de su investigacion
obtuvo la implementacién de la gestion por procesos cumpliendo con la norma ISO:
9001:2015 y gracias a los mecanismos de seguimiento se puede controlar de

manera efectiva los procesos clave y de apoyo.
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CURILLO, M. (2014), presento su estudio de tesis titulado: “ANALISIS Y
PROPUESTA DE MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIAD DE LA FABRICA
ARTENASAL DE HORNOS INDUSTRIALES FACOPA”. Este trabajo de
investigacion tiene como obijetivo el desarrollo de una propuesta para la mejora de
la productividad en una fabrica de hornos industriales FACOPA. Esta investigacion
es de tipo basica, con enfoque cualitativo. Para la poblacién considero la
productividad de la produccion de hornos artesanales, tomando como muestra de
la productividad de la produccién desde octubre 2012 hasta septiembre 2013. Para
el desarrollo de esta propuesta se diagnosticaron los procesos, se elaboré un plan
de mejora y posteriormente se hizo un andlisis técnico. Obteniendo como resultado

un plan que seria funcional y ayudaria en la optimizacién de la productividad.

MUNOZ, F. (2018), sustento su tesis para obtener el titulo de magister en direccion
de empresas titulado “Desarrollo de un sistema de gestion por procesos para
empresas de servicios de ingenieria y construccion orientadas a la industria”.
Planteo como objetivo la mejora de sus procesos asegurando la calidad de su
servicio, desarrollando un plan de gestién basado en procesos. El propdsito de esta
investigacion es de tipo basica, con enfoque cualitativo. Se utilizaron instrumentos
como entrevistas, encuestas y observacion, para determinar el estado de la
empresa. Se concluye que mediante la implementacion de la gestion propuesto se
producirdn mas recursos, se aprovechara la mano de obra y se generara mas

calidad en sus operaciones.

GARCIA, J. (2013), presento su tesis, para optar por el titulo de bioquimico en
actividades pesqueras, titulado: “OPTIMIZACION DEL PROCESO DE LIMPIEZA
DE ATUN MEDIANTE UN ESTUDIO DEL RENDIMIENTO DE LA EMPRESA
EUROFISH S.A.”. El trabajo de investigacion tiene como objetivo principal
determinar las causas del bajo rendimiento que existe en el area de limpieza de
lomos mediante la seleccién y capacitacion del personal. Esta investigacion es de
tipo aplicada, con enfoque cualitativo. Para la poblacino se considero a todos los
documentos y operaciones referentes a la productividad del proceso de limpieza de
atun de la empresa EUROFISH S.A., tomando como muestra los datos de
productividad 3 meses antes y despues a la optimizacién del proceso de limpieza

de atun. Obteniendo como resultados que los pescados con menor grasa presentan
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dificutaldes en la limpieza como la especie skipjack en tallas pequefias, ademas de
qgue debe haber un estricto control en el proceso de coccion. Para llegar a esto se

utilizaron los metodos deductivo, problematico, analitico y sintetico.
Proceso Industrial

Para Baca U., Cruz M., Cristébal M., Baca C., Gutierrez J., Pacheco A., Rivera A.,
Rivera |., Obregon M. (2014), un proceso industrial es la transformacién de la
materia prima a través de una serie de etapas, en las cuales se utilizan insumos y
suministros para obtener un producto con valor comercial (p. 32). Como se muestra

en la figura 1.

Proceso
Entradas ot asine Salidas
A
P
8 Operacion Proceso Operacion £G
c unitaria unifario unitaria
AR
D
A Materias primas
B8 Agua S R
C Aire
D Combustibles P  Producio

S  Subproducta

EG Emisiones gaoseosas
AR Aguas residuales
R Residuos

Figura 1. Representacion general de un proceso industrial

“Un proceso de fabricacion es el conjunto de tareas a las que se somete a un
material o materiales desde que se da la orden de fabricacion hasta que se sirve al

cliente (interno o externo)”. (Cruelles, 2013, p. 196).

“Proceso es un conjunto de actividades, interacciones y recursos con una finalidad
comun: transformar las entradas en salidas que agreguen valor a los clientes”.
(Bravo, 2011, p. 31).
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Segun Mallar (2010) nos explica

[...] La palabra Proceso proviene del latin processus que significa: avance, progreso.
Un proceso es un conjunto de actividades de trabajo interrelacionadas, que se
caracterizan por requerir ciertos insumos (inputs: productos o servicios obtenidos de
otros proveedores) y actividades especificas que implican agregar valor, para obtener
ciertos resultados (outputs). (p. 7).

“‘Un proceso es una secuencia de actividades que uno o varios sistemas
desarrollan para hacer llegar una determinada salida (output) a un usuario, a
partir de la utilizacién de determinados recursos (entradas/input)”. (Carvajal,

Figueroa, Lemoine, Alcivar, éOl?, p. 21)

“Un proceso es un conjunto de actividades agrupadas por caracteristicas
similares que se desarrollan de manera secuencial, ordenada y sistematica
que permite la obtencidn de resultados para el logro de los objetivos”.
(Contreras, Olaya, y Matos, 2017, p. 17).

Gestion

“Se entiende por gestidon de la produccion a la disciplina cuyo fin es el de coordinar
a los distintos agentes y recursos disponibles implicados en la empresa y entorno
para poder servir a los clientes en funcién de los acuerdos adoptados con estos al

menor coste posible”. (Cruelles, 2013, p. 671).

Los principios de la gestion son las actividades de planificar organizar y controlar
las operaciones de personas, métodos, materiales, maquinas, dinero y mercados
utilizando la direccién y coordinacion. Dando liderazgo a los esfuerzos para lograr
los objetivos perseguidos por la empresa u organizacion. (Carpenter, Baurer,
Erdogan, 2012, p. 11)

Gestion por procesos

“La Gestion basada en los Procesos, surge como un enfoque que centra la atencion

sobre las actividades de la organizacion, para optimizarlas”. (Mallar, 2010, p. 2).

La gestion por procesos tiene como objetivos mejorar los resultados de la empresa

para asegurar la satisfaccion de los clientes, ademas de poder incrementar la
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productividad de la empresa como: reduciendo costos, acortando plazos de
entrega, incorporando actividades adicionales que mejoren la calidad del producto.
(Carvajal et al., 2017, p. 49)

“La gestion de procesos es una disciplina de gestion que ayuda a la direccion de la
empresa a identificar, representar, disefiar, formalizar, controlar, mejorar y hacer
mas productivos los procesos de la organizacion para lograr la confianza del
cliente.” (Bravo, 2011, p. 29).

Contreras, Olaya, y Matos nos explica que la gestion por procesos:

[...] Orienta todos los procesos en la busqueda de la satisfaccion del cliente, la eficacia,
la eficiencia, la productividad y por supuesto la rentabilidad social o econémica no sin
antes haber identificado los procesos necesarios que debe realizar la organizacion para

generar los productos y servicios y el porqué de esos procesos. (2017, p. 17)

Productividad

Para Baca C. et al. (2014) la productividad refiriéndose a la rentabilidad es:

[...] La capacidad de una empresa para generar, con la venta del bien o servicio que
produce, la méxima ganancia neta posible en relacion con la inversion realizada, dadas

las condiciones concretas del nicho de mercado donde compite. (p. 74).

“La productividad es un ratio o indice que mide la relacion existente entre la
produccion realizada y la cantidad de factores o insumos empleados en

conseguirla”. (Cruelles, 2013, p. 723)

La productividad no es “trabajar duro”, es “trabajar de forma mas inteligente”. Es
utilizar las ideas, la tecnologia y métodos para aumentar nuestra capacidad de
producir. (McGowan, Andrews y Nicolett, 2015, p. 11).

La productividad para la “European Productivity Agency” y la “Japan Productivity
Center (JPC)” es un concepto social y se asocia con la “actitud mental”. La
productividad es mejorar las cosas que ya existen dia tras dia, comparando cada
dia con el dia anterior. La productividad son las Salidas / Ingresos, es decir una
medida de eficiencia. La productividad es la composicidn entre eficacia y eficiencia.

Segun “Asia Productivity Organization (APO)” la productividad es: Productividad =
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Eficiencia + Eficacia = “Hacer bien las cosas” + “Hacer las cosas correctas”.
(Parastoo, Amran y Hamed, 2012, p. 551).

Eficacia

Se define como eficacia: “[...] El cumplimiento de las especificaciones, es responder
de forma exacta a lo estipulado, es cumplir al pie de la letra lo que en un principio
se disefio pensando en las necesidades y expectativas del cliente”. (Carvajal et al.,
2017, p. 95).

La eficiencia es un indicador obtenido del resultado final de un objetivo o proceso
entre el programa elaborado para alcanzar dicho objetivo o proceso. Peter Drucker
nos dice que no puede existir eficiencia sin que exista eficacia porque no podemos
hacer bien las cosas, sin hacerlas correctamente. (Marieta, Opreana y Pompiliu,
2010, p. 136)

Eficiencia

“Eficiencia mide la relacion entre insumos y produccion, busca minimizar el coste
de los recursos (<<hacer bien las cosas>>). En términos numéricos, es la razén
entre la produccién real obtenida y la produccion estandar esperada”. (Cruelles,
2013, p. 723).

Para Carvajal et al. (2017), nos describe la eficiencia como:

[...] La obtencion de resultados a través de la optimizacion de los recursos. El
protagonista es el recurso y no los objetivos. Des esta forma se vela mas por el ahorro
de los mismo que por los elementos necesarios para la satisfaccién del cliente,
poniéndose en riesgo la misma cuando la mentalidad es de ahorro incondicional. (p.
96).

La eficiencia la refiere a reducir los ingresos para el proceso, sin disminuir las
salidas u obteniendo mas salidas. La eficiencia es utilizar menos recursos para
obtener mayor rendimiento. (Australia Government, 2013, p. 3). En la figura

2 se muestran los ingresos y salidas en un proceso.
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Clima Organizacional
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Datos Informacion
Tecnologia
Mano de obra
Figura 2. Ingresos y salidas en un proceso
Indicadores

Carvajal et al. (2017) nos explican sobre los indicadores:

[...] Se conoce como indicador de gestidon a aquel dato que refleja cuales fueron las
consecuencias de acciones tomadas en el pasado en el marco de una organizacion.
La idea es que estos indicadores sienten las bases para acciones a tomar en el

presente y en el futuro.

Es importante que los indicadores de gestidn reflejen datos veraces y fiables, ya que el
andlisis de la situacién, de otra manera no sera correcto. Por la parte, si los indicadores

son ambiguos la interpretacion sera complicada. (p. 90)
Para Hurtado, Zufiiga y Durazno los indicadores son:

[...] La parte mas importante de la empresa, si se toman en consideracién todos los
parametros antes mencionados se podran tomar las decisiones acertadas en cada uno
de los casos que se puedan presentar, optimizando y garantizando la calidad del

producto o servicio que oferte la empresa. (2020, p. 174).

Los indicadores sirven como instrumentos simplifican, miden y comunican datos
importantes que influyen en el proceso. Indicador proviene del latin “indicare”, que
significa determinar, dar a conocer o entender. (Contreras, Olaya, y Matos, 2017,
p. 17).
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Diagrama de proceso

‘Es una forma grafica de representar un proceso de fabricacion. Puede

representarse esquematicamente o en planta de la fabrica”. (Cruelles, 2013, p. 14).

Segun Romero (2017) nos explica que el diagrama de proceso:

[...] Diagrama que muestra la trayectoria de un producto o de un procedimiento,
sefialando todos los hechos sujetos a examen mediante el simbolo correspondiente.
El DAP puede efectuarse tanto al material, al operario y a la maquinaria.

Las actividades que se representan en el DAP son la operacion, inspeccion, transporte,

demora, almacenamiento y combinada (operacion-inspeccion). (p. 12)
Mejora Continua

La mejora continua se conforma de cuatro componentes:

1. Las mejoras de los procesos de trabajo.

2. Los resultados e impactos al implementar las mejoras.

3. Los factores y condiciones que hacen posible las mejoras.

4. Los parametros de referencia que determinan si se dio lugar a las mejoras.
Los cuatro conforman un esquema que ayuda a incrementar la productividad

como se muestra en la figura 3 (Baca C. et al., 2014, p. 78)

Disefio 7
-

-

Procesos

Meidrando

- -
”,
- . e
" Opeocion | [Romder>

arametros
de referencio

Figura 3. Esquema bésico de la mejora continua
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La mejora continua es la reduccion constante del despilfarro, consta con las etapas:

— Diagnostico

Ingenieria de procesos y de método

Aplicacion de tiempo estandar

Repeticion de ciclo
— Camino hacia la productividad

Como se muestra en la figura 4 (Cruelles, 2013, p. 120)

e g e ™

Figura 4. Etapas de la mejora continua

Para Bravo (2011) nos habla de la mejora continua:

[...] Es el conjunto de acciones de perfeccionamiento del disefio del proceso que se
realizan durante su vida util, dirigidas por el duefio del proceso, coordinadas por un

area de mejora continua y con la participacion de todos los actores del proceso.

La idea es perfeccionar lo que se esta haciendo, una opcion relativamente facil de

implementar cuando existe una cultura de participacion.

Mejorar procesos es realizar muchos cambios pequefios para llegar a tener clientes

gue confian en nosotros. (p. 221).
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Segun la norma 1SO 9000:2005 (como cito Carvajal et al., 2017, p. 58) la
mejora continua aumenta el cumplimiento de los requisitos, estableciendo
objetivos e identificando una oportunidad de mejora para el proceso teniendo
en cuenta los resultados de una auditoria, analisis de datos o revision de la

direccion u otros medios.
Diagrama de Operaciones de Proceso

Garcia nos define el diagrama de operaciones de proceso como:

[...] La representacion grafica de los puntos en los que se introducen materiales en el
procesoy el orden de las inspecciones y de todas las operaciones, excepto las incluidas
en la manipulacién de los materiales, ademés, puede comprender cualquier otra
informacion que se considere necesaria para el analisis; por ejemplo. El tiempo
requerido, la situacion de cada paso o si los ciclos de fabricacién son los adecuados.
(2005, p. 42)

Tiene como concepto, “Muestra la secuencia cronolégica de todas las operaciones,
inspecciones, gue se utilizan en un proceso de manufactura o de negocios, desde
la llegada de la materia prima hasta el empaquetado del producto terminado”
(Niebel y Freivalds, 2009, p. 25).

Niebel y Freivalds también nos describen que en el diagrama de operaciones de

proceso.

[...] Se utilizan dos simbolos para construir la grafica del proceso operativo: un pequeio
circulo representa una operaciéon y un pequefio cuadrado representa una inspeccion.
Una operacion se lleva a cabo cuando una parte bajo estudio se transforma
intencionalmente, o cuando se estudia 0 se planea antes de que se realice cualquier
trabajo productivo en dicha parte. Una inspeccién se realiza cuando la parte es

examinada para determinar su cumplimiento con un estandar. (2009, p.25)
Meyers (2000) nos describe los diagramas de operaciones de proceso:

[...] Tiene un circulo por cada operacion requerida para fabricar cada uno de los
componentes, para armar el ensamble final y para empacar el producto terminado. Esta
incluidos todos los pasos de la produccién, todas las tareas y todos los componentes.
Los diagramas de operaciones muestran la introduccién de las materias primas en la

parte superior del diagrama, sobre una linea horizontal. (p. 52)

21



Segun Medina (como se citd en Lopez, 2017, p. 10) nos describe el diagrama de

operaciones de proceso:

[...] Se exponen todas las operaciones, inspecciones, tolerancias de tiempo y
materiales que se van a utilizar en un proceso de fabricacion. Muestra, claramente la
secuencia de eventos, en orden cronolégico, desde la llegada de la materia prima,

hasta el empaque del producto terminado.
Mapa de proceso

El mapa de proceso permite conocer a que se dedica la empresa y los
procesos que realiza. Este sirve de base para establecer un plan estratégico.

Se conforma de tres partes:

- Procesos estratégicos, planea los procesos de la empresa.
- Procesos clave, tienen como base la misién de la empresa.
- Procesos de apoyo, dan soporte a los demas procesos de la empresa.

Un ejemplo claro se muestra en la figura 5. (Bravo, 2011, p. 104).

Proceso de
Direccion Estratégica Planear =l Realizar [~ Controlar [~} Retroalimentar
r SN r
Comercializar
al detalle Vender E
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7 2 ventas
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g | Comprar [ Producir [ Vender
o
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Sustenta- s = Tecnologi e
robriia Procesos Proyectos Calidad Contratos b n-,m Cunsts
bilidad ’ | Y soporte
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Figura 5. Mapa de procesos de la empresa Linhogar

“El mapa de procesos une los procesos segmentados por cadena, jerarquia o
versiones y los muestra en una vision de conjunto. Se incluyen las relaciones entre

todos los procesos identificados en un cierto ambito”. (Mallar, 2010, p. 12).

22



Los autores Carvajal et al. (2017) nos hablan de los mapas de procesos:

[...] Permiten identificar claramente los individuos que intervienen en el proceso, la
tarea que realizan a quien afectan cuando su trabajo no se realiza correctamente y el
valor de cada tarea a su contribucién al proceso. También permiten evaluar como se
entrelazan las distintas tareas que se requieren para completar el trabajo, si son

paralelas o secuenciales. (p. 29)

Un ejemplo claro de los autores Carvajal et al. se muestra en la figura 6.

Procesos Estratégicos

Necesidad TR IR = Cliente
del chiente Clave Clave Clave satisfecho

| Soporte [—1 Soporte —{ Soporte Soporte

Figura 6. Mapa de proceso

Es un mapa que muestra los procesos en general para cualquier empresa, en la
que se muestran los procesos estratégicos o de direccion: son los procesos que
dan a conocer las metas, estrategias y objetivos de la empresa, los procesos claves:
son los procesos que influyen sobre la calidad del producto para impactar al cliente,
procesos de apoyo, son los procesos que ayudan en la realizacién de los procesos
estratégicos y claves. (Carvajal, Valls, Lemoine y Alcivar, 2017, p. 32).

SIPOC

El diagrama SIPOC se conforma de las siguientes partes:

- Supplier (proveedor): abastece al proceso de materia prima, insumos o
informacion, puede ser un proceso 0 una persona.

- Input (entrada): son los objetos o datos que se van a transformar y se necesitan
para procesar.

- Process (proceso): es el conjunto de actividades que agregan valor al producto
para su transformacion.

- Output (salida): es el resultado obtenido al realizar un proceso o servicio.

- Customer (cliente): son las personas o procesos que reciben los resultados.
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Un ejemplo del diagrama SIPOC se muestra en la figura 7. (Guerra, s.f., “SIPOC

La definicion de tu proceso en una hoja”, p. 1)

Cafiedo, Curbelo, Nufiez y Zamora definen SIPOC:

[...] Es una técnica que permite identificar cuales son los suministradores del proceso,
las entradas de cada suministrador al proceso, el proceso propiamente dicho, o sea,
las etapas o fases del proceso, las salidas que emite el mismo y los clientes externos
e internos que reciben estas salidas. En muchos estudios se identifican los
requerimientos de calidad que desea el cliente para cada una de las salidas. Se utiliza
fundamentalmente para identificar las variables de entradas y de salidas para un
posterior andlisis de estas y ademas a partir de las fases generales del proceso que se
definen realizar analisis mas detallados de estas fases posteriores en la gestion de
procesos. (2012, p. 41).
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Figura 7. Diagrama SIPOC: Proceso de informacion

Para Salazar, Mora, Romero y Ollague el ciclo PHVA puede describirse como:

Planificar: establecer los objetivos del sistema y sus procesos, y los recursos
necesarios para generar y proporcionar resultados de acuerdo con los requisitos del
cliente y las politicas de la organizacion, e identificar y abordar los riesgos y las
oportunidades;

Hacer: implementar lo planificado;

Verificar: realizar el seguimiento (cuando sea aplicable) la medicién de los procesos,
productos y servicios resultantes respecto a las politicas, los objetivos, los requisitos y
las actividades planificadas, e informar los resultados;
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Actuar: tomar acciones para mejorar el desempefio, cuando sea necesario (2020, p.
464)

“El método PDCA o ciclo de Deming se aplica como metodologia de soluciéon
y resolucion de problemas. De la misma forma se puede seguir para la mejora

de los procesos” (Deulofeu, 2012, p. 158).
DIAGRAMA DE GANTT

“Los diagramas de Gantt son ayudas gréficas y visuales, utiles en aspectos de
planificacion y programaciéon de carga de trabajo y de operaciones que se
manifiestan en cualquier tipo de organizacion, sea productiva o social". (Terrazas,
2011, p. 8)

El diagrama de Gantt es un grafico muy comprensible, en la que se describe un
proceso utilizando barras que representa una actividad del proceso, ademas que
se muestra el tiempo que demoran, como se visualiza en la figura 8 (Pinargote,

Conforme, Pincay, Romero R. y Romero V., 2020, p. 64)

& & & & Y N\ A N\ e e
P XN AN XA IINNNY /
Tareas DA A A AT VA A AT A U AP LA\ N

., N \ .\ & o -~ ) -
LN S S S N S N 0
WYy ¢ ¢ & ¥ ¢
Semanss 1 2 3 4 S5 6 7 B8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 28 25 26 27 28]

Comprar el loca 6§ 1 1 - R . | 1 1 1 6
Modificar e! edificio | 21 4 24
nstalar los muebles

Apertura del negocio
Obtener ia licencia < 1 1 >

Encontrar proveedores <€

Comprar muebles 6 0 »

Contratar gerente

Contratar persona > 3
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Figura 8. Diagrama de Gantt

Marco Conceptual

Para la presente investigacion se utilizara la definicion de gestion por procesos

propuesta por el autor Carvajal [et al.] (2017) quienes nos definen que:

Una empresa esta conformada por un conjunto de procesos gque se relacionan entre
si dando a lugar a un sistema de trabajo. La gestion por procesos ayuda a la

empresa a poseer un mejor control sobre sus procesos, mejorando asi su
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productividad, tomando en cuenta una mejora continua de los procesos, lo cual los
lleva a incrementar valor del producto buscando la satisfaccion de los clientes,
ademas de poder dar conocer una mejor vision de los procesos y las operaciones

que desarrollan la empresa.

También se tomo en cuenta la definicion de gestidon por procesos del autor Bravo
(2011), con la definicion de procesos del autor Carvajal [et al.] (2017) quienes nos

concluyen:

Una gestion por procesos vendria a ser la forma de administrar toda la empresa
basandose en los procesos. En la cual un proceso seria una secuencia de
actividades que tengan como objetivo agregar un valor afiadido a una entrada
(input) para obtener como resultado una salida (output) teniendo en consideracion

los requerimientos del cliente para satisfacer sus necesidades.

Otra definicion de la gestidn por procesos que se rescata es la de los autores

Contreras, Olaya, y Matos (2017) explicandonos:

Para poder aumentar la productividad en un proceso industrial es necesario
centrarse en dos factores muy importantes de esta, que son la eficacia y la

eficiencia.

Para la eficacia y la eficiencia se tomé como base la definicion de los autores
Carvajal [et al.] (2017), tomando en cuenta la definicion explicada por los autores

Parastoo, Amran y Hamed (2012)

La eficacia se define como el desarrollo de una actividad siguiendo una serie de
especificaciones para cumplir con la necesidad y expectativa de un cliente. Para
poder lograr la eficacia debemos “Hacer las cosas correctas”, en otras palabras, se
debe completar un proceso siguiendo las indicaciones establecidas para lograr
cumplir con un objetivo obteniendo un resultado en este caso un producto, se centra

en “que” se va hacer.

Entonces la eficiencia se centra en reducir la utilizacién de recursos al momento de
querer desarrollar una actividad. Para poder ser eficientes se debe “Hacer bien las
cosas”, es decir, al momento realizar un proceso buscar como utilizar menos

recursos (insumos, materia prima, otros), nos dice “como” se va hacer.
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Se puede ser eficaz sin ser eficiente como también se puede ser eficiente sin ser
eficaz, pero para lograr una buena productividad se tiene que ser eficaz y eficiente
a la vez. Para poder saber que tan eficiente y eficaz es empresa existen
indicadores, los cuales nos ayudan a conocer cOmo y que tan bien esta yendo un

proceso, segun explican los autores Contreras, Olaya, y Matos (2017).

Para poder mejorar la gestién por procesos se debe establecer mejoras continuas
que ayuden a optimizar este proceso se utilizara el ciclo PDCA para lograr esto,
como explica el autor Deulofeu (2012) en su definicion de PDCA, debemos tener
en cuenta las herramientas que ayuden a conocer dichos procesos, como lo son

diagrama de operaciones de proceso, mapa de proceso, diagrama SIPOC, otros.

Los autores Salazar, Mora, Romero y Ollague (2020) no dan un paso a paso del

ciclo PDCA, este se realiza en 4 etapas:

— Etapa “Plan”. primero se debe planificar las actividades, identificar
oportunidades, identificar riegos y establecer objetivos que se van a realizar.

— Etapa “Do”: una vez se tenga todo planificado se debe aplicar lo acordado, se
utilizaran las herramientas que se crean pertinentes para realizar la
implementacion.

— Etapa “Check”: esta etapa es de supervision, aqui se debe monitorear el proceso
y los resultados que estén de acuerdo a lo establecido.

— Etapa “Act”: la Ultima etapa en la que se debe realizar una 0 mas mejoras con la
finalidad de que el proceso mejore su desempefio constantemente, a lo que se

llama mejora continua.

Una de las herramientas que ayudara a conocer los procesos segun el autor Garcia
(2005), es el diagrama de operaciones de proceso. Este es una representacion
grafica que nos muestra el ingreso de la materia prima y de todas las etapas
(operaciones e inspecciones) que pasan en un proceso como nos explican los
autores Niebel y Freivalds (2009). Ademas de que el diagrama de operaciones nos
muestra todos los materiales o insumos que ingresen a dicho proceso para agregar

valor, convirtiéndolo en un bien o servicio nos explica Garcia (2005).

Carvajal [et al.] (2017) nos explica que el mapa de procesos también es una

herramienta que ayuda a conocer la gestion por procesos ya que nos da a conocer
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todos los procesos que existen en la empresa. Los procesos de la empresa se

segmentan en tres tipos de proceso, en base a la definicion del autor Bravo (2011):

— Procesos estratégicos, los procesos que son que ayudan a planificar, estructurar,
realizar y controlar los demas procesos.

— Procesos claves, son los procesos que agregan valor y son fundamentales para
mejorar la productividad.

— Procesos de apoyo, son los procesos que sirven de soporte o apoyo para el

correcto funcionamiento de los demas procesos.

Para poder mejorar un proceso es necesario conocer quiénes son los que
abastecen y reciben el producto en cada proceso etapa del proceso nos menciona
Carvajal [et al.] (2017). Por eso otra herramienta para mejorar la gestion por
procesos es el diagrama SIPOC. Este diagrama esta conformado segun Guerra,
s.f., por “Supplier”, son los proveedores que abastecen a la linea de proceso,
“Input”, es la materia prima que ingresa a la linea de proceso, “Process”, es el
proceso en si que da valor al producto, “Output”’, es lo que se obtiene es decir el
producto terminado, “Customer”, son los clientes que requieren el producto. Esta
herramienta nos ayuda a conocer mas a detalle de como se esta realizando un
proceso, ademas que también puede definir los indicadores utilizados para cada

proceso, con la finalidad de optimizar la productividad.
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METODOLOGIA

3.1. Tipoy disefio de investigacion

El presente trabajo de investigacion se clasifica en los siguientes tipos:

“La investigacion cuantitativa una de las vias para obtenerlo, teniendo su
soporte en la indagacion a través de elementos cognitivos y en datos
numericos extraidos de la realidad, procesados estadisticamente para

probar teorias” (Del Canto y Silva, 2013, p. 26).

Esta investigacion es de enfoque cuantitativo, debido a que se observa
variables cuantificables. Se recolecta informacion para probar una
hipotesis, utilizando una medicion numérica y analisis estadistico para

establecer y probar una teoria.

“La investigacion aplicada refiere al empleo de otros tipos de estudio y
técnicas, entre las que se mencionan: estudios de mercado, sondeos de

opinidn publica, entrevistas y grupos focales” (Vargas y Zoila, 2009, p.163).

El tipo de la investigacion es aplicada, porque buscar resolver un problema
conocido, utilizando la aplicacion de conocimientos ya estudiados para
planificar y desarrollar una solucién a un problema teniendo de resultado

respuestas especificas.

La investigacion explicativa como su nombre lo dice busca darla una
explicacion a un fendmeno, estableciendo relaciones entre una o mas
variables dependientes (efecto) y una o mas variables independientes
(causa). (Cazau, 2006, p. 28).

La investigacion es de nivel explicativo, nos explica porque se produjo el
problemay cuando es que puede volver a ocurrir. Existen varios estudios e

informacion sobre las variables que se va a investigar.
El disefio de la presente investigacion se clasifica en:

Ramos nos define sobre la investigacion experimental:
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3.2.

[...] En este sub-disefio de la investigacion experimental la variable
independiente cuenta con un solo nivel: grupo de experimentacion, el cual
recibe la intervencion que el investigador aplique. La variable dependiente
debe ser medida con algun instrumento en dos momentos: pre y post-test.
Por tanto, un investigador podria aplicar una intervencién sobre objetos
virtuales de aprendizaje y como variable dependiente el nivel de motivacion
para el aprendizaje, para lo cual, debe aplicar un instrumento que mida esta
Ultima variable antes y después de la aplicacion del protocolo de intervencion

en objetos virtuales de aprendizaje. (p. 5)

Segun la manipulacién de la variable es experimental, visto que se busca
establecer una serie de mejoras, aplicando la gestién por procesos sobre
la productividad, siendo de nivel pre - experimental porque se analizaran
grupos antes de la implementacion de la gestion por procesos y después

de esta, de forma no probabilistica.

Para definir longitudinal, Delgado y Llorca (2004) sostienen que:

[...] La discusién sobre el significado del término longitudinal la resumié Chin
en 1989: para los epidemidlogos es sin6nimo de estudio de cohortes o
seguimiento, mientras que para algunos estadisticos implica mediciones
repetidas. El mismo decide no definir el término longitudinal, por ser dificil
encontrar un concepto aceptable para todos, y opta por considerarlo
equivalente a «seguimiento», el pensamiento mas habitual para los

profesionales de la época. (p. 141).

El alcance de la investigacion es longitudinal, se emplearan datos antes de
la implementacion y después de la implementacion de la gestion por

procesos para medir en cuanto aumenta la productividad de la empresa.
Variables y operacionalizacion

La variable dependiente de la investigacion es la gestion por procesos
aplicada en la linea de lomos de atun precocidos en la empresa
Transmarina del Peri SAC, teniendo las siguientes dimensiones:
— Cumplimiento de procedimientos
CP = Ex100
PT
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CP = Cumplimiento de procedimientos
PC = Procedimientos bien cumplicos

PT = Procedimientos totales en el proceso

— Mejora de la linea de produccion

mL =M 100
—pr”

ML = Mejora de la linea de produccion
PM = Procedimientos mejorados

PT = Procedimientos totales en el proceso

En el presente trabajo de investigacion se tiene como variable
independiente la productividad en la linea de lomos de atuin precocidos en
la empresa Transmarina del Peri SAC, obteniendo de esta variable las

siguientes dimensiones:

— Rendimiento de producto mermado (Perdida total de proceso)

Re + Phu
Pt=——

P x100

Pt = Perdida Total de proceso
Phu = Perdidad Humedad
Re = Residuos

MP = Materia Prima

— Rendimiento de producto terminado (Eficiencia)

PTT 100
P x

Eficiencia =

PPTT = Producto terminado

MP = Materia Prima

— Cantidad de materia prima procesada (Eficacia)
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3.3.

Eficacia = MP procesada 100
ficacia = MP programada’

MP = Materia Prima
Como se muestra en el Anexo 1.
Poblacién, muestray muestreo

Cuando se habla de poblacion no se limita necesariamente a personas,
también se puede hablar de animales, objetos, informacién, etc. La
poblacion es un conjunto de cualquiera de estos casos de los cuales se
puede elegir una muestra y que guardan relacion entre ellos y con las
variables. (Arias, Villasis y Miranda, 2016, p. 202).

La poblacién de esta investigacion son todos los documentos, procesos,
actividades y demés operaciones en la linea de lomos de atln precocidos
de atin 8 semanas antes, durante y 8 semanas después de la
implementacion y aplicacion de la gestidbn por procesos en la empresa

Transmarina del Pert SAC.

Una muestra es un conjunto de sujetos tomados de una poblacién, y la
representan numeéricamente al realizar un estudio. Esta muestra puede ser
representativa solo si todos los sujetos de la poblacién tuvieron la

posibilidad de ser escogidos. (Otzen y Manterola, 2017, p. 227).

En la presente investigacion se toma como muestra, los documentos 8
semanas antes y la recoleccion de datos 8 semanas después, de todos los
procesos cuantificables y conocidos en el diagrama de flujo, tomando como
punto de referencia la implementacién y aplicacion de la gestién por

procesos en la empresa Transmarina del Pert SAC.
Las técnicas de muestreo segun Otzen y Manterola:

Una muestra se puede escoger de manera probabilistica y no
probabilistica. De manera probabilistica, cuando todas las partes tuvieron

la misma probabilidad de ser escogidas, y de manera no probabilistica,
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3.4.

cuando la muestra es escogida al cumplir con ciertas caracteristicas o
criterios que beneficien a la investigacion. (Otzen y Manterola, 2017, p.
228).

El muestreo aplicado en el presente trabajo de investigacion es elegido por
conveniencia, por tanto, la técnica de muestreo empleada es no

probabilistica.
Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos

Para Solorzano categoriza los datos utilizados en las técnicas de

recoleccion en:

- Primarios: son los datos que se encuentran dentro de la investigacion
que se esta realizando y que tienen relacién con las variables.

- Secundarios: son los datos que se recolectan de informacion histérica o
de otras investigaciones que guardan relacién con las variables. (2003,
p. 13).

Para Hernadndez, Fernandez y Baptista (2017) comentan las siguientes
técnicas de recoleccién de datos: “[...] registros del contenido (analisis de
contenido) y observacion cuantitativa, pruebas estandarizadas, recoleccion
de informacion factual e indicadores (analisis de datos secundarios de
registros publicos y documentacion) y metaanalisis, asi como otras clases

de mediciones”. (p. 217).

La presente investigacion es de enfoque cuantitativa, utilizando como
técnica de recoleccion de datos, son los registros del contenido y

observacion cuantitativa.

Para Calderon y Alzamora nos definen los instrumentos de recoleccion de

datos como:

Los instrumentos son obtenidos de la operacionalizacion de las variables,
estdn conformadas por varios items que pueden ser abiertos

(inestructurados), cerrados (estructurados) o ambos (semiestructurados).
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Tenemos los cuestionarios, test, fichas, guias, listas de cotejo. (Calderén y
Alzamora, 2010, p. 93).

Los instrumentos de recoleccibn de datos empleados para esta
investigacion son los formatos de produccion que se encuentran en el

HAACP que son digitados en el parte de produccion de la empresa.
3.5. Procedimientos

Grafica 6. DOP previo a la implementacion de la gestién por procesos
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Bolsas osmotizada Vapor de agua recirculada congelado

Verificado T2

Descongelado
Agua de mar congelada
Cortado y Eviscerado
Visceras y Ventresca

Encanastillado

Pesado

Cocinado

- Perdida Humedad

Reproceso Pesado

) | ) o_ ’ °°. ) _“'

Verificado T2

Enfriado

1@

Perdida Humedad y agua
osmotizada con grasa

Pesado

Limpiado de Piel

# Cabera y Piel
Limpiado Lomo

—- Espina, Sangacho y Miga

Pesado y Envasado

]o \“/@@ -

Tabla de Resumen
Actividad Cantidad Sellado al vacio
Operacion 9
Inspeccion H
Detector de metales
Combinada 2 k J
Total 15
Congelado

Producto listo para
almacenamiento
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En la Grafica 6 nos muestra el DOP de la linea de lomos de atun precocidos
de la empresa transmarina, a continuacion, se describen los procesos que
se miden en la linea de lomos de atln precocidos para la mejora de la
productividad. Esta linea se divide en proceso primario que comprende los
procesos desde descongelado hasta enfriado y fileteado que comprende

los procesos de limpiezal/fileteado hasta envasado/pesado.
1) Verificado T°

Esta actividad de inspeccion se realiza previo a la actividad de operacion
en la que se procede a verificar la temperatura del pescado. Esta
temperatura es tomada de la espina del pescado en posicién a la parte
dorsal, debe ser menor a -18°C, caso contrario se debe observar al area
de calidad para observacion del lote durante el proceso.

2) Descongelado

El descongelamiento se realizara en bines o tinas con agua, en el cual
se sumergiran el pescado congelado hasta su descongelamiento de
forma natural, cuidando siempre de no maltratar el pescado, como se
muestra en el anexo 2. Para esto se ha establecido un tiempo de

descongelado como muestra en la tabla 5.

Tabla 5. Tiempos de descongelado del attn

ESPECIE TALA [EMPODESCONG.| TEMPERATURA AGUA | TEMPERATURA PESCADO
3 (*C) (*F) (*¢) (*F)

SJ 18-20 11H00 16-20 | 608-68 | -2A 4 | 284 A 302
sJ 16-18 10H00 16-20 | 608-68 | 2A 4 | 284 A 302
8 14-16 09H30 16-20 | 608-68 ) 2A 4 | 284 A 302
sJ 125-14 09HO0 16-20 | 608-68 | 2A 4 | 284 A 302
sJ 11.5-12 09H00 16-20 | 608-68 | 2A 4 | 284 A 302
sJ 9-11.5 08HO00 16-20 | 608-68 | -2A 4 | 284 A 302
8J 759 07H00 16-201 608-68 | -2A 4 | 284 A 302
sJ 6-7.5 08HO0 16-20 | 608-68 | -2A 4 | 284 A 392
sJ 56 05H30 16-20 1 608-68 | 2A 4 | 284 A 302
sJ 4-5 05H00 16-20 | 608-68 | -2A4 | 284 A 392
8 34 04H00 16-20]1 608-68 | -2A 4 | 284 A 392
8J -3 03H00 16-20 [608-68 | 2A 4 | 284 A 392

Fuente: Instructivos de trabajo produccion
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3) Cortado y eviscerado

En esta etapa se retira las visceras y ventresca, como se muestra en el
anexo 3. Cuando el pescado sea mayor a 10 kg se procede a cortar en
varias partes para que se pueda colocar en las parrillas, los tiempos de
trabajo estan definidos segun los instructivos de trabajo de produccion

como se muestra en la tabla 6.

Tabla 6. Tiempos de Corte y Eviscerado

TIEMPO MAX
ESPECIE TALLA

EVISCERADO
| 18-20 10 min/tn
S) 16-18 10 min/tn
S 14-16 12 min/tn
SJ 12.5-14 12 min/tn
SJ 11.5-12 14 min/tn
SJ 9-11.5 14 min/tn
S 7.5-9 16 min/tn
S 6-7.5 16 min/tn
S 5-6 18 min/tn
SJ 4-5 18 min/tn
S) 3-4 20 min/tn
S -3 12 min/tn

Fuente: Instructivos de trabajo produccion

4) Encanastillado o emparrillado

Posteriormente, el pescado o trozo de pescado es emparrillado en
canastillas, las cuales son colocadas en los coches para ingresar para
ingresar a los cocinadores estaticos, como se muestra en anexo 4. El
proceso previo a la coccién debera asegurar que la temperatura maxima

no sobrepase los 4°C.
5) Pesado

El pescado estibado en los coches es pesado en las balanzas de
proceso, como se muestra en el anexo 5, se pesa constantemente para
determinar su perdida los cuales son registrados en formatos en las

diferentes etapas del proceso.
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6) Cocinado

Los coches son transferidos al cocinador estatico, como se muestra en
el anexo 6, entra un maximo de 10 coches por cocinador estatico. Se
cuenta con 2 cocinadores estéticos en la planta. La coccion es realizada

por medio de vapor a 100°C.
7) Pesado

El pescado en los coches una vez cocinado se retiran de los cocinadores
y se procede a pesar para registrar la perdida de humedad que ha tenido
después del proceso térmico, estos datos se registran en formatos y

posteriormente se en el parte de produccion.
8) Verificado T°

Posterior al pesado de la salida de cocina se procede a verificar la
temperatura del pescado. Esta temperatura es tomada de la espina del
pescado en posicion a la parte dorsal, debe ser mayor o igual 55°C, como

se muestra en el anexo 7.
9) Enfriado

Al terminar el proceso de coccion se sacan los coches de los cocinadores
estaticos y se llevan a la zona de enfriamiento, dentro de la sala de
proceso, como se muestra en el anexo 8. El pescado se deja en la linea
de enfriamiento con tiempos de agua y aire que seran determinados de
acuerdo a la talla del pescado como se muestra en la tabla 7. Se estima
gue el pescado esta frio cuando su temperatura es menor a 40° C, para

medir esta temperatura se utiliza un termémetro digital.
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Tabla 7. Tiempo de enfriamiento

TIEMPO DE TIEMPO DE | TIEMPO DE | TIEMPO MAX
ESPECIE TALLA
AGUA (INICIO) AIRE AGUA ENFRIADO
SJ 18-20 5min 5min 1min 150 min
SJ 16-18 5min 5min 1min 150 min
SJ 14-16 5min 5min 1min 150 min
SJ 12.5-14 5min 5min 1min 120 min
SJ 11.5-12 5min 5min 1min 120 min
SJ 9-11.5 5min 5min 1min 120 min
SJ 7.5-9 5min 5min 1min 100 min
SJ 6-7.5 5min 5min 1min 90 min
SJ 5-6 5min 5min 1min 90 min
SJ 4-5 5min 5min 1min 75 min
SJ 3-4 5min 5min 1min 75min
SJ -3 5min 5min 1min 60 min
Fuente: Instructivos de trabajo produccion
10) Pesado

Una vez enfriado el pescado se procede a verificar peso del coche para

determinar la perdida de humedad que hubo en el proceso de enfriado.

11) Limpiado de piel

El pescado cocido y enfriado es repartido a las mesas de limpieza de

piel, como se muestra en el anexo 9. Se comienza por la operacion de

limpieza consiste en remover la cabeza, colay piel, luego son colocados

en una faja para ser transportado a las lineas de fileteado, como se

muestra en el anexo 10. Los tiempos de limpieza de piel estan

establecidos en los instructivos de trabajo de produccion como figura en

la tabla 8.
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Tabla 8. Tiempo de limpieza de piel

TIEMPO MAX DE
ESPECIE TALLA
LIMPIEZA DE PIEL
SJ 18-20 20 min/tn
SJ 16-18 20 min/tn
SJ 14-16 20 min/tn
SJ 12.5-14 25 min/tn
SJ 11.5-12 25 min/tn
SJ 9-11.5 25 min/tn
SJ 7.5-9 30 min/tn
SJ 6-7.5 30 min/tn
SJ 5-6 35 min/tn
SJ 4-5 35 min/tn
SJ 3-4 40 min/tn
SJ -3 40 min/tn

Fuente: Instructivo de trabajo de produccién

12) Limpieza Lomo

Esta operacion consiste en retirar la espina y carne oscura, generando

lomos, trozos y miga, como se muestra en el anexo 11, anexo 12 y

anexo 13, la carne oscura puede o0 no ser trasladado hasta el separador

de huesos para su uso posterior empaque.

Tabla 9. Tiempo de fileteado

TIEMPO MAX DE
ESPECIE TALLA

FILETEADO
SJ 18-20 25 min/tn
S 16-18 25 min/tn
SJ 14-16 25 min/tn
SJ 12.5-14 30 min/tn
SJ 11.5-12 30 min/tn
SJ 9-11.5 30 min/tn
SJ 7.5-9 35 min/tn
SJ 6-7.5 35 min/tn
S 5-6 40 min/tn
SJ 4-5 40 min/tn
S 3-4 45 min/tn
SJ -3 45 min/tn

Fuente: Instructivo de trabajo de produccion
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13) Pesado y envasado

Los lomos y migas limpios son envasados en una bolsa y pesados, como
se muestra en el anexo 14. El peso del producto es controlado teniendo
en cuenta el requerimiento del cliente. Aqui se inspecciona por el
personal de calidad las caracteristicas organolépticas del producto. La
capacidad de proceso es de 20 min/tn establecidos en los instructivos de

trabajo de produccion.
14) Sellado al vacio

Esta operacién consiste en colocar la bolsa con lomo o miga en la
maquina de sellado al vacio para retirar todo el aire que existe en la bolsa
evitando la oxidacién del producto, como se muestra en el anexo 15, el
tiempo de trabajo por tonelada de esta maquina es de 30 min/tn

establecidos en los instructivos de trabajo de produccion.
15) Detector de metales

La bolsa sellada con lomo o miga es colocada en el detector de metales
por el operador, la cual verifica que no exista ningin metal dentro de la
bolsa como se muestra en el anexo 16, esta maquina trabaja a 30 min/tn,

determinadas por la velocidad méaxima de la maquina.
16) Congelado

Posteriormente al detector de metales se procede a congelar los lomos
y migas en los tlineles de congelamiento, como se muestra en el anexo
17 y anexo 18, dando un tiempo de 8 horas para alcanzar una

temperatura menor a -18°C.

Los procesos de recepcion de materia prima, descongelado, desbuche,
encanastillado, coccion, enfriado, limpieza de piel, fileteado y envasado son
establecidos por los instructivos de trabajo de producciéon. También se

registran en los formatos: pesos, tiempos y temperaturas de acuerdo al
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HACCP de la empresa para seguir una trazabilidad del producto y obtener

un producto de calidad.

En la linea de lomos de atun precocidos los procesos que se muestran en
la gréfica 6, se tiene de conocimiento que no se aplican mejoras para
optimizar el rendimiento de dichos procesos, ademas de que también se

busca mejorar la capacidad de produccion diaria.

Sabemos que uno de los puntos criticos referentes al rendimiento de la
linea de lomos de atin es en la coccidn, la cual por registro no es uniforme,
los pescados pequefios entran a la cocina mezclados con pescados

grandes, lo cual nos dice que no existe una buena calibracion.

La capacidad de produccion de la planta es menor debido a que no se esta
planificando la materia prima que se va a utilizar en el proceso, en el
proceso de filete, el personal demora mucho en terminar de filetear las
tallas pequefas, debido a que en una tonelada pescado de tallas pequefias
existen mas unidades que una tonelada de pescado de tallas grandes, se
esta procesando solo pescado de tallas pequefias y no el pescado de tallas

medianas ni el pescado de tallas grandes.

Otro problema que podemos encontrar en la linea de lomos de atin es que
existe un porcentaje de producto que no se registra en el balance de
materia el cual debe ser menor del 2%, sin embargo, es mayor y no se esta

tomando importancia a esto.

En el mapa de procesos establecidos por el area de operaciones, los cuales
identificaron como procesos estratégicos: requisitos del cliente, recursos
humanos, planificacion, logistica, como procesos claves tomaron: limpiado
lomo, detector de metales, envasado, congelado, cocinado, y para
procesos de apoyo: encanastillado, descongelado, enfriado,
mantenimiento, pesado, limpiado de piel, descongelado, cortado y
eviscerado, control de calidad, sellado, almacenamiento. Como se muestra

en el gréafico 7.
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Grafica 7. Mapa de procesos pre - implementacion de la gestion por procesos
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Fuente: Area de operaciones de Transmarina del Perii SAC

El diagrama SIPOC se identificaron los procesos: descongelado, corte y
eviscerado, encanastillado, coccion, enfriado, limpiado de piel, limpiado
lomo, envasado y sellado. Estos procesos se tomaron como base para

identificar los proveedores, entradas, salidas y clientes de cada uno, como

se muestra en la tabla 10.

Tabla 10. Diagrama SIPOC pre - implementacion de la gestion por procesos

Supplier . Customer
Input (Entrada) Process (Proceso) Output (Salida) .
(Proveedor) (Cliente)
Camaras de Atun entero congelado en Atun entero descongelado Fajade
. . Descongelado . .
almacenamiento tinas en tinas eviscerado
Duchas de Atun entero descongelado Corte y X L,
K K Atun eviscerado Coches de coccién
descongelado en tinas eviscerado
Faja de X X Atun eviscerado Cocinadores
. Atun eviscerado Encanastillado K L.
eviscerado encanastillado en coches estdticos
Atun eviscerado Atun cocinado Duchas de

Coches de coccion ) Coccion ) o
encanastillado en coches encanastillado en coches enfriamiento
Cocinadores Atun cocinado X Atun enfriado Mesas de
estaticos encanastillado en coches Enfriado encanastillado en coches | limpieza de piel
Duchas de Atun enfriado Atun sin cabeza, sin colay

enfriamiento

encanastillado en coches

Limpiado de Piel

sin piel

Mesas de filete

Mesas de
limpieza de piel

Atun sin cabeza, sin colay
sin piel

Limpiado Lomo

Lomos fileteados y migas

Zona de pesado

Lomos fileteados y migas en

Mesas de filete | Lomos fileteados y migas Envasado ) Zona de envasado
bandejas
Lomos fileteados y migas en Lomos fileteados y migas en Tuneles de
Zona de pesado ) Sellado
bandejas bolsas por 7.5 kg congelado

Fuente: Departamento de calidad de Transmarina del Perd SAC
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Salazar, Mora, Romero y Ollague (2020) nos describen como desarrollar el
ciclo Plan-Do-Check-Act (PDCA), traducido Planear-Hacer-Verificar-Actuar
(PHVA):

- Plan: En esta etapa se describe lo que se planea desarrollar.
- Do: Se realiza lo que se va a desarrollar.
- Check: Se verifica como va lo que se desarrolld.

- Act: Se buscan acciones para mejorar lo que se desarroll6. (p. 464).

La implementacion de la gestion por procesos se realiza a traves de la
metodologia PDCA, comenzando por la etapa “PLAN”. Se desarrollo un
cronograma de actividades donde se indica la fecha de inicio y fin de todas
las actividades para la implementacién de la gestion por procesos. Ademas
del tiempo exacto que tomo para concluir con los resultados de esta

investigacion.
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Tabla 11. Cronograma de actividades

Iltem Actividades Tiempo (Dias) |Fecha Inicio | Fecha Final
1 |Evaluacion de laempresa 1 01/10/2020 | 02/10/2020
2 |Analisis Causa-Raiz de la empresa 1 03/10/2020 | 04/10/2020

Coordinacion con las diferentes areas parala
3 ., . 2 05/10/2020 | 07/10/2020
evaluacion de las variables
Busqueda documentaria de la variable
5 | . 2 08/10/2020 | 10/10/2020
independiente
Analisis documentario de las variable
6 | . 2 11/10/2020 | 13/10/2020
independiente
7 |Busqueda documentaria de informacion 1 14/10/2020 | 15/10/2020
8 |Analisis DOP 1 16/10/2020 | 17/10/2020
9 |Analisis mapa de procesos 1 18/10/2020 | 19/10/2020
10 |Analisis SIPOC 1 20/10/2020 | 21/10/2020
11 |Evaluacion de lavariable dependiente 1 22/10/2020 | 23/10/2020
11 [Implementacién utilizando PDCA etapa PLAN 1 24/10/2020 | 25/10/2020
Implementacién utilizando PDCA etapa DO -
12 1 26/10/2020 | 27/10/2020
desarrollo nuevo DOP
Implementacidn utilizando PDCA etapa DO -
13 1 28/10/2020 | 29/10/2020
desarrollo nuevo mapa de procesos
Implementacidn utilizando PDCA etapa DO -
14 |desarrollo nuevo SIPOC con indicadores 1 30/10/2020 | 31/10/2020
requisitos y objetivos
Implementacion utilizando PDCA etapa
15 L, . 60 01/11/2020 | 31/12/2020
CHECK - medicién de las variables
Impl tacion utili do PDCA et ACT -
16 | MPiementacion utilizando etapa 15 01/01/2021 | 16/01/2021
implementacién de la mejoras
17 |Analisis de resultados 2 17/01/2021 | 19/01/2021
18 |Desarrollo de discusiones 2 20/01/2021 | 22/01/2021
19 |Establecimiento de conclusiones 1 23/01/2021 | 24/01/2021
20 |Recomendacionesy comentarios 1 25/01/2021 | 26/01/2021
21 |Elaboracion de diapositivas 2 27/01/2021 | 29/01/2021
22 |Sustentacion de proyecto 1 30/01/2021 | 31/01/2021

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente al desarrollo de la etapa “PLAN” se procede a la
elaboraciéon de la etapa “DO”, hay que poner en practica lo planeado

previamente.

Para el desarrollo del DOP tomamos los conceptos de Niebel y Freivalds
guienes nos explican que el diagrama de operaciones de proceso (DOP)
es una grafica en la que nos da a conocer todas las operaciones e
inspecciones que existen en un proceso, desde el ingreso de la materia

prima hasta el termino, concluyendo en el producto terminado. Las
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operaciones son representadas por un circulo y las inspecciones por un
cuadrado. (2009, p. 25).

Se modifico el DOP de la linea de lomos de atin precocidos, como muestra
en la gréfica 8, referente al ingreso de materia prima, debemos tener en
cuenta que, el pescado es entregada por el area de almacén al area de
produccion, para su ingreso a la linea de lomos de atun precocidos. Este
pescado es entregado dentro de tinas con un aproximado de 1000 kg
destaradas. Cada tina cuenta con una tarjeta en la que el area de almaceén
identifica: peso, calibre, especie, barco y lote. En el nuevo DOP se

afiadieron y cambiaron las siguientes actividades:
6) Verificado de tamafio

Antes de iniciar el descongelado se procede a verificar el tamafio de los
pescados que existen en una tina, de manera que coincida con la
informacion del calibre que se registra en las tarjetas que son entregadas
por el area de almacén, en caso contrario la tina no se acepta para el

proceso y se pide que la cambien.
2) Enfriado/Calentado

En esta operacion se procede a enfriar o calentar el agua de mar que se
encuentra en una poza con una capacidad de 100 m?3, esta recircula para
descongelar pescado que ingresa a una temperatura de -18°C, de manera
gue el agua de mar se enfria y para evitar esto, se evacua un porcentaje

de agua de mar y se adiciona uno nuevo.
4) Verificado T° (Posterior al enfriado/calentado)

Posterior al enfriado y calentado del agua de mar, se debe verificar la
temperatura que se esta utilizando para descongelar el pescado, y

mantenerla a una temperatura de 18°C

5) Verificado T° (Posterior al descongelado)
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En esta inspeccion posterior al descongelado del pescado, se debe tomar
la temperatura del producto procurando que no exceda a los 2°C, en caso

contrario comunicar al area de calidad para observacion del lote.
8) Calibrado y encanastillado

En este proceso se calibra el pescado separando el calibre menor y el
calibre mayor, un ejemplo, el calibre 12-14 Ib se separan los pescados
pequefios del calibre 12 Ib para encanastillarlos en coches separados del
pescado grande pertenecientes al calibre 14 Ib. Se debe identificar los
coches con calibre menor y los coches con calibre mayor para un buen

proceso de cocinado.
9) Pesado y verificado T° (Antes de la operacién de cocinado)

El pescado calibrado y encanastillado en los coches se deben pesar antes
de ingresar al proceso de coccion, al mismo tiempo se debe verificar la

temperatura de ingreso a los cocinadores estaticos.
10) Lavado

Luego de pesar y verificar la T° del pescado en los coches, antes de iniciar
el proceso de coccion se debe utilizar unas mangueras para el lavado del
pescado, para poder limpiar la sangre y la grasa de la materia prima, esto
ayuda debido a que, al ingresar limpio al proceso de coccién, en la salida

tiene un color més claro.
12) Pesado y verificado T° (Posterior a la operacion de cocinado)

Posterior al proceso de cocinado del pesado de los coches y el verificado
de temperatura debe ser en simultaneo y de una manera rapida, debido a
gue el pescado una vez fuera de los cocinadores estaticos sigue con su
proceso de coccion, es decir sigue perdiendo humedad, por eso es

fundamental aplicar el agua para realizar un shock térmico.

14) Pesado y verificado T° (Posterior a la operacion de eviscerado)
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Acabado el proceso de enfriado se procede al pesado de los coches vy al
mismo tiempo el verificado de T°, considerandose el pescado frio a una

temperatura menor o igual de 40°C.

Se agregaron operaciones de inspeccion para verificar que se cumplan con
los procedimientos establecidos en los instructivos de trabajo de produccion
y mejorar el rendimiento en la obtencién del producto terminado. De la

misma manera evitar que se registre mas merma de lo permitido

Grafica 8. DOP modificado de la linea de lomos de atlin precocidos
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Se restructuro el mapa de procesos de la linea de lomos de atun
precocidos, como muestra en el grafico 9, se adicionaron los procesos de
lavado, se modifico el proceso de encanastillado a calibrado y
encanastillado, también control de calidad paso a gestion de la calidad, se

recategorizaron las actividades, obteniendo una nueva estructura:

En el desarrollo del mapa de proceso tomamos como referencia a Bravo
(2011), quien define al mapa de procesos como una grafica que nos
muestra todos los procesos que realizan una empresa, dividiéndolos en tres

grupos:

- Procesos estratégicos: procesos que planifican el desarrollo de otros.
- Procesos claves: procesos de importancia en la empresa.

- Procesos de apoyo: procesos que dan soporte a otros procesos. (p. 104).

Procesos estratégicos, son los procesos que van ayudar a alcanzar las

metas de la organizacion:

Mantenimiento, es fundamental para asegurar el buen funcionamiento de
los equipos y maquinas que existen en la empresa, con esto se tendra una
produccion continua y podemos cumplir con las metas propuestas de la

organizacion.

Gestion de la calidad, tiene un concepto mas amplio que engloba a control
de la calidad, teniendo como objetivo evitar errores y desviaciones en los
distintos procesos de la empresa, asegurando asi una meta de la

organizacion que es brindar un producto 100% de calidad.

Procesos claves, son los procesos que aportan mas valor al producto y al

cliente:

Descongelado, Se debe descongelar el pescado con agua de mar

monitoreando constantemente que la temperatura sea de 18°C, es un
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proceso clave ya que un buen cocinado depende de un descongelado

uniforme.

Cortado y eviscerado, se considera proceso clave debido a que de esta
actividad depende la penetracion del vapor para el proceso de coccion.

Calibrado y encanastillado, este proceso es importante debido a que con
una correcta diferenciacion de calibres y encanastillado de los pescados en

los coches, apoyara al rendimiento del producto terminado.

Lavado, se adiciono esta operacién debido a que es importante el ingreso
de un pescado bien limpio al proceso de coccidén para conseguir un lomo
mas blanco, a la vez no se tiene que raspar tanto el pescado obteniendo

un mejor rendimiento y calidad

Limpiado de piel, es importante quitar toda la piel, para solo quedar el lomo

blanco del pescado.

Procesos de apoyo, son los procesos necesarios para el buen

funcionamiento de los procesos claves:

Detector de metales, verificara que en el producto no exista ningiin metal

gue pueda afectar al consumidor.

Almacenamiento, ayudara a que el producto se mantenga en buenas

condiciones y evitar que se malogre.

Envasado, un buen envasado servird para mejorar la presentacion del

producto terminado.
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Grafica 9. Mapa de procesos modificado de la linea de lomos de atiin precocidos
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Para elaborar el diagrama SIPOC, Guerra nos define como una gréfica que
muestra proveedores (Supplier), entradas (Input), procesos (Process),

salidas (Output) y clientes (Customer):

- Supplier: son los que abastecen al proceso de un producto.

- Input: son los productos que entran al proceso para ser transformados.
- Process: son las actividades que transforman un producto.

- Output: es el resultado de transformar un producto.

- Clientes: son los que reciben el producto transformado. (p. 1).

En el diagrama SIPOC de la linea de lomos de atin precocidos se
agregaron a lado de la columna proveedor las columnas de indicadores de
ingreso y requisitos, al lado de la columna cliente se afadieron las
columnas objetivos y indicadores de salida, como se muestra en la grafica
10.
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Gréafica 10. Diagrama SIPOC modificado de la linea de lomos de atin precocidos

Indicador de Supplier Customer

Requisitos Input (Entradal Process (Proceso] Output (salida Objetivos Indicador de Salida
Ingreso a (Proveedor) put ( ) ( ) put (salida) (Cliente) )
Descongelar el pescado de manera
Temperaturadel | Pescado Congelado Camarasde | Atun entero congelado en Atun entero descongelado Faja de 8 p Temperatura del
‘ ’ Descongelado estandarizada a 29C con un rango de
producto menora-18%C | almacenamiento tinas entinas eviscerado e producto
del Duchasde | Atun entero descongelado Cortey | Quitar fas visceras y la ventrescaal | Producto bien
Pescado Atuneviscerado  |Coches de coccién
producto descongelado entinas eviscerado pescado eviscerado
Producto |Pescado evisceradoysin|  Fajade At eviscorado Calibradoy _|Atun eviscerado, calibradoy| _Cocinadores Separar pescados pequeniosy | Diferenciar los coches
eviscerado ventresca eviscerado Encanastillado | encanastillado en coches estaticos grandes en coches diferentes por tamario
Coches , ‘Atun eviscerado, calibrado, . Coches diferenciados
) . |Atun eviscerado, calibradoy Duchas de Limpiarla sangre y grasa del "
diferenciados por | Pescado calibrado  [Coches de coccién Lavado encanastillado y lavado en " por tamafio con
~ encanastillado en coches enfriamiento pescado
tamario coches producto limpio
naresar coches con Pescado cocido, de manera
Coches 8 Atun eviscerado, calibrado, ) estandarizada a 58°C con un rango
o Loc pescado limpio, los - Atun cocinado Duchas de Temperatura del
diferenciados con Coches de coccion| encanastilladoy lavadoen | Cocinado " chas de £2°C, coches con pescado
O™ | coches con pescado encanastillado en coches | enfriamiento : ° producto
producto limpio “ coches pequefio salen primero los grandes
pequefio primero
se cocinan un poco mas
Pescado enfriado, con temperatura
Temperatura del ) Cocinadores Atun cocinado Atun enfriado Mesas de P Temperatura y textura
Pescado cocido o y Enfriado ' - | menora30ec, usar el agua para
producto estiticos | encanastillado en coches encanastillado en coches | limpieza de piel | | del producto
evitar que la piel se pegue ala carne
Temperaturay | Pescado enfriado, evitar uitarla cabezay la piel de la carne
P v Duchas de Atun enfriado Atun sin cabeza, sin colay a yiap

texturadel  |que la piel se pegue al la Limpiado de Piel Mesas de filete | con cuchillos, los cuales deben ser [Pescado limpio de piel
enfriamiento | encanastillado en coches sin piel )
producto carne lavados cada 5 min
Quitar las venas, carne oscura
(sangre), espinas y marcas amarilla, | Lomos limpios de
quedando un lomo limpio, se debe | buena texturay miga

Pescado limpio de | Pescado sin piel y sin Mesas de Atunsin cabeza, sincolay | ) Zona de pesadoy
) o ) ; Limpiado Lomo | Lomos fileteados y migas

piel cabeza limpieza de piel sin piel envasado )

separar la carne blanca (miga) y la | parcialmente blanca

oscura (sangacho)

Lomos limpios de | Lomo sin venas, carne _
; ) : Acomodar bien los lomos en los »
buenatexturay | oscura, espinas y marcas ) Lomos fileteados y migas en . Presentacion del
° ° Mesas de filete | Lomos fileteados y migas Envasado * Selladoraal vacio | moldes para dar una buena
miga parcialmente | amarillas; miga blanca bandejas ! producto
! presentacion en las bolsas
blanca sin carne oscura

X Quitar el oxigeno existente en las
Presentacién del | Bolsade lomoy miga |Zona de pesado y |Lomos fileteados y migas en _ |Lomosfileteados y migasen|  Tuneles de : Bolsa bien sellada sin
Sellado al vacio bolsas para evitar la oxidacién del

producto | con buena presentacion | envasado bandejas bolsas por 7.5 kg congelado oroducce oxigeno
Bolsa bien sellada | Lomos y migas en bolsas Lomos fileteados y migas en Lomos y migas congeladas | Camarasde | Congelar los lomos y migas con una | Temperatura del
' v mi Zona de envasado ¥ mig Congelado ¥ migas cong ° 8 v mie P
sin oxigeno sin oxigeno bolsas por 7.5 kg en bolsas por 7.5 kg menor de -18°C producto

Fuente: Elaboracion propia

El SIPOC modificado ahora se observa indicadores, requisitos y objetivos
teniendo mas claro la importancia y desarrollo del proceso para obtener

mejores resultados.

Terminando la etapa “DO” del ciclo PDCA se continua la implementacion
de la gestidn por procesos con la etapa “CHECK”. En esta etapa se
utilizaron los formatos de calidad validados en el HACCP, los cuales siguen
una trazabilidad de cada lote empleado en el dia de produccién, para medir
los resultados obtenidos tras la implementacién, obteniendo una mejora de

la productividad descritos en el capitulo de resultados.

Formato de descongelado, indica el calibre, la especie, barco, lote de la
materia prima utilizada ademas del peso, la hora de inicio y fin de las
operaciones de descongelado, cortado y eviscerado, calibrado vy

encanastillado. Ver anexo

Formato de cocinado, indica el calibre, especie, barco, lote, peso antes del

inicio del cocinado, hora de inicio y fin del proceso de cocinado. Ver anexo
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Formato de enfriado, indica el calibre, especie, barco, lote, peso posterior
del cocinado, peso posterior al enfriado, hora de inicio y fin del proceso del

enfriado. Ver anexo

Formato de fileteado, indica el calibre, especie, barco, lote, peso del
producto terminado, hora de inicio y fin de los procesos de limpiado de piel

y fileteado. Ver anexo

En la etapa “ACT” se procede a tomar las acciones para mejorar el
desempefio de los procesos de la linea de lomos de atin precocidos.

— Automatizacion de la operacion de enfriado y calentado el cual reduce el
tiempo de proceso de descongelado en 2 horas por calibre. Para esto se
instaldé un sistema de tuberias inoxidable que inyectan vapor directo al

agua de mar con la funcion de calentarla y mantenerla a una temperatura
Vélvula inoxidable, sirve de ingreso de vapor para la valvula solenoide

Vélvula solenoide, comandada por el controlador de temperatura inyecta
vapor si la temperatura es menor a la programada, y deja inyectar si la

temperatura es superior

Tuberias inoxidables, son tuberias soldadas por las que se conduce el
vapor terminando en flautas inoxidables por donde sale el vapor que
calienta el agua.

Termocupla, mide la temperatura y la envia al controlador de
temperatura para que comunique a la valvula solenoide si es que el agua

necesita calentarse.

Controlador digital de temperatura, Es el que indica la temperatura
comunicada por la termocupla y manda a la valvula solenoide el ingreso

de vapor para calentar o mantener el agua.

— Para aumentar la eficacia del proceso, se observo que en la planificacion
no se han considerado las zonas de trabajo y la cantidad de lineas que

existen ademas de los procesos que se realizan en cada una. Se utiliza
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la planificacibn mediante diagrama de Gantt para aumento de la

produccion, teniendo en cuenta la cantidad de lineas por etapa del

proceso:

— Linea 1, comprende el proceso de descongelado con una capacidad

de 24 TN.

— Linea 2, comprende el proceso de corte y eviscerado, calibrado y

encanastillado, existen solo una faja en la que se realiza estas

actividades en simultaneo, con una capacidad de tn/hrs, como se

muestra en la tabla 13, donde ingresa el pescado encanastillado y

sale el pescado en coches.

— Linea 3, comprende el proceso lavado y cocinado, existen dos

cocinadores estaticos donde ingresan 10 coches por cocinador

estético, con una capacidad determinada por calibre que es obtenida

de los datos del parte de produccion, como se muestra en la tabla 12,

a cada cocinada se le denomina batch (hornada).

Tabla 12. Capacidad cocinadores estaticos

) Capacidad Maxima
Calibre . L.
Cocinadores estaticos

SJ<3
Sl 3-4
SJ4-5
SJ5-7.5
SJ7.5-9
SJ9-11
SJ12-14
SJ 14-16
SJ 16-18
SJ 18-20

3 Tn/Batch
3 Tn/Batch
4Tn/Batch
4Tn/Batch
4Tn/Batch
4Tn/Batch
5Tn/Batch
5Tn/Batch
4Tn/Batch
4Tn/Batch

Fuente: Elaboracion propia

— Linea 4, comprende los procesos de enfriado, existen dos lineas de

enfriado con una capacidad de 10 coches por linea donde ingresa

cada batch que sale de los cocinadores estaticos.

— Linea 5, comprende los procesos de limpiado de piel, limpiado lomo,

pesado y envasado, existen 2 fajas en la que se realiza estas

actividades en simultaneo con una capacidad de tn/hrs, como se
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muestra en la tabla 13. La linea 5 solo debe trabajar maximo hasta 10

horas para no generar sobrecosto en horas extra.

Para elaborar el diagrama de Gantt se utilizo de referencia a los autores
Pinargote et al., quienes explican que es un grafico que nos muestra las
actividades de un proceso, cada actividad es representada por barras
qgue nos muestran el tiempo que demora cada una, como se muestra en
la figura 8. (2020, p. 64).

También se utilizaron los tiempos que estan establecidos en los
instructivos de trabajo de produccion, y se elaboré un nuevo cuadro en

base a esta informacidn, como se muestra en la tabla 13.

Tabla 13. Tiempos de proceso de las lineas de produccién

_calibreBl __Linea1 KA linea2 B Linca3ld Lineaaldl LineasKd  Total K

SJ<3 04:00:00 00:10:00 00:45:00 01:00:00 00:45:00 06:40:00

S) 3-4 04:00:00 00:20:00 01:00:00 01:15:00 00:45:00 07:20:00

SJ4-5 05:00:00 00:15:00 01:15:00 01:30:00 00:35:00 08:35:00
SJ5-7.5 06:00:00 00:15:00 01:20:00 01:30:00 00:35:00 09:40:00
SJ7.5-9 07:00:00 00:15:00 01:30:00 02:00:00 00:30:00 11:15:00
SJ9-11 08:00:00 00:10:00 01:45:00 02:15:00 00:30:00 12:40:00
SJ12-14 09:00:00 00:10:00 02:00:00 02:30:00 00:25:00 14:05:00
SJ 14-16 10:00:00 00:10:00 01:15:00 02:00:00 00:25:00 13:50:00
SJ 16-18 11:00:00 00:10:00 01:30:00 02:00:00 00:25:00 15:05:00
SJ 18-20 12:00:00 00:10:00 01:40:00 02:00:00 00:25:00 16:15:00

Fuente: Elaboracion propia

Se deben tener en cuenta la capacidad de las lineas de produccion y los
tiempos por calibre que tienen cada una de ellas, para poder desarrollar
el Gantt.

En anexo 23 se muestra un ejemplo del diagrama de gantt como se debe

realizar, se debe tener en para el diagrama de gantt lo siguiente:

— Paralalinea 1, las tn en esta linea de produccion no deben superar
las 24 tn.

— Paralalinea 2, no debe existir mas de un proceso debido a que solo

existe una faja
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— Para la linea 3, no debe existir mas de dos procesos, debido a que
solo existen dos cocinadores estaticos, ademas no debe superar la
capacidad de tn maximas por calibre en un cocinador.

— Para la linea 4, no debe existir mas de dos procesos, debido a que
solo existen dos lineas de enfriamiento, ademas no debe superar la
capacidad de tn maximas por calibre en un cocinador.

— Para lalinea 5, no debe existir mas de dos procesos, debi6 a que solo
existen dos fajas de produccion, evitando sobrepasar las 10 horas de

trabajo.
3.6. Método de analisis de datos

La estadistica descriptiva o deductiva ordenay clasifica los datos obtenidos
en las observaciones. Es la base para elaborar tablas y representaciones
gréaficas, los cuales ayudan a simplificar lo complejo que son los datos que
participan en la distribucion. También calcula los parametros representan a
la distribucion. No usa las probabilidades y solo realiza deducciones en

base a los datos y pardmetros de la investigacion. (Borrego, 2008, p. 2).

Para este trabajo de investigacion se utilizara la estadistica descriptiva ya
gue se ordeno y clasifico los datos de las observaciones, ademas de que
se calculan pardmetros estadisticos como: media, mediana, desviacion
estandar, otros. Se deduce los resultados en base a los datos y pardmetros

calculados.
La estadistica inferencial, segun Borrego (2008):

La estadistica inferencial o inductiva, planifica y soluciona los
problemas estableciendo previsiones y conclusiones en base a
los resultados de una muestra obtenida de una poblacién. Este
modelo estadistico se basa en el calculo de las probabilidades,
que actua de enlace entre lo observado (muestra) y lo
desconocido (poblacién). (Borrego, 2008, p. 4).

55



También se empleard la estadistica inferencial para establecer
conclusiones teniendo en cuenta la poblacién y los resultados de la

muestra.

3.7. Aspectos Eticos

El presente trabajo de investigacion se desarrollo bajo la norma ISO 690 y
se verifico su similitud con el programa Turnitin, tomando como sujeto de la
investigacion la empresa Transmarina del Perd una empresa legalmente
constituida. Se utilizé informacion real y para fin solo académico. Las
fuentes bibliograficas fueron citadas correctamente de manera que no hubo

plagio y se respetaron los derechos de los autores.
RESULTADOS

Andlisis descriptivo pre-test de la gestion por procesos en la linea de lomos

de atun precocidos

En el desarrollo del analisis descriptivo se utiliz6 como referencia “APUNTE:
HERRAMIENTAS DE EXCEL PARA ESTADISTICA” por los autores Toledo y

Vicencio.

Para evaluar la implementacién de la gestion por procesos se desarroll6 una
encuesta en la cual se elaboré preguntas en base a conceptos brindados por

el autor José Antonio Pérez de Velasco en su libro “Gestidén por procesos”.

Ademas, se establecié una escala de medicion en base al libro Escalas de
medicién del auto Jorge Coronado Padilla para evaluar la implementacion de
la gestion de procesos en la linea de lomos de atun precocidos. Como
respuesta a la encuesta se evalué a personal de diferentes areas y diferentes
rangos en la empresa con mayor tiempo de trabajo en la linea de lomos de

atun precocidos.
Personal a los que se realizo la encuesta:

- Gerente de operaciones 2 afios trabajando
- Jefe de calidad 3 afos trabajando

- Inspector de calidad 3 afios trabajando
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- Jefe de produccion 3 afos trabajando

- Supervisor de produccion 3 afios trabajando

- Operador de cocina 3 afios trabajando

- Operador de enfriado 2 afos trabajando

- Control de fileteado 2 afios trabajando

Tabla 14. Encuesta para determinar la implementacion de la Gestion por procesos

pEd rE1 rE1 rE1 PRl rE3 PRI PR3 Totaf¥PorceniBd

Pregunta

Fuente: Elaboracion propia.

Fuente: Parte de produccion.

Se controlay se miden los procesos en la

1 1 0 0 1 1 0 0 0 3 37.50%
empresa

2 Existe cohesion entre los procesos de lalinea 1 0 1 1 1 1 1 1 7 87.50%
Los procesos funcionan igual a como se

3 R 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00%
tienen documentado
Los procesos claves y su criticidad son de

4 L. 1 1 0 0 0 0 0 2 25.00%
conocimiento del personal
El | I clienteyl i i

5 personal conoce a. cliente y las exigencias 0 1 1 0 0 0 0 0 5 25.00%
con respecto a la calidad de su producto
S los indicad | t

6 e conocen los ||.'1 icadores y los parametros 1 1 1 1 1 0 0 0 5 62.50%
que deben seguir
Seh tandarizado | lali

7 e hanes z.an arizado los procesos en la linea 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00%
de pre-cocidos
Se utilizan | Itad | isi

3 e u ilizan los resultados para la revision y 1 0 o 1 1 0 0 0 3 37.50%
mejora de los procesos

9  Existen acciones de mejoras implementadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00%
Las mejoras y/o cambios se comunica a todo

10 ) 1 0 0 1 1 0 0 0 3 37.50%
el personal de la linea

25 31.25%
Escala de medicion
Si 1
No 0

La media: es la sumatoria de un conjunto de puntajes dividida por el nUmero
total de éstos. (Bernal, 2010, p. 199).

La media es tal vez la medida de tendencia central mas utilizada y puede

definirse como el promedio aritmético de una distribucion. Se simboliza como

X, y es la suma de todos los valores dividida entre el nimero de casos. Es una

medida solamente aplicable a mediciones por intervalos o de razon. Carece

de sentido para variables medidas en un nivel nominal u ordinal. (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2014, p. 287).
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La mediana: es el valor que divide a una distribucion de frecuencias por la
mitad, una vez ordenados los datos de manera ascendente o descendente.
(Bernal, 2010, p. 199).

La mediana puede ser una medida de interpretacion mas util que la media si
la distribucion estd mas cargada hacia puntuaciones extremas. (Hernandez,
Ferndndez y Baptista, 2014, p. 287).

La desviacion estandar o caracteristica es el promedio de desviacion de las
puntuaciones con respecto a la media (Jarman, 2013 y Levin, 2003). Esta
medida se expresa en las unidades originales de medicién de la distribucién.
Se interpreta en relacion con la media. Cuanto mayor sea la dispersion de los
datos alrededor de la media, mayor sera la desviacidon estandar. Se simboliza
como: s o la sigma minudscula, o bien mediante la abreviatura DE. (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2014, p. 288).

La varianza es la desviacion estandar elevada al cuadrado y se simboliza
como s?. Es un concepto estadistico muy importante, ya que la mayoria de las
pruebas cuantitativas se fundamentan en él. Diversos métodos estadisticos
parten de la descomposicion de la varianza (Zhang, 2013; Beins y McCarthy,
2009; Wilcox, 2008; y Jackson, 2008). Sin embargo, con fines descriptivos se
utiliza preferentemente la desviacion estandar. (Hernandez, Fernandez y
Baptista, 2014, p. 288).

El analisis en la tabla 14 nos da como resultado 25 puntos de 80 puntos
maximo promediando las respuestas de los 8 participantes obteniendo un
31.25% de media, lo que nos da como conclusién que no se ha implementado
la gestion por procesos en su totalidad. Se tiene como resultado 31.25% de

mediana y 28.41% de desviacion estandar.

Analisis descriptivo pre-test de la productividad en la linea de lomos de atun

precocidos.

Para determinar la productividad en la empresa se tom6 como resultados los
datos del parte de produccion registrados por hojas de registro indicados en

el HACCP de la linea de lomos de atun precocidos.
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- Registro control de descongelado eviscerado y encanastillado (anexo 24)
- Registro control de coccion (anexo 25)

- Registro de control de enfriado (anexo 26)

- Registro de control de merma (anexo 27)

- Registro de control de envasado (anexo 28)

Tabla 15. Produccion linea lomos de atiin precocidos

Fechade Materia prima L.
. Eficacia
produccion *| procesada

-IAgo 220805 65.72%
03-Ago 16810 70.04%
04-Ago 14654 61.06%
05-Ago 15177 63.24%
06-Ago 16941 70.59%
07-Ago 14994 62.48%
10-Ago 16246 67.69%
11-Ago 15564 64.85%
14-Ago 15100 62.92%
17-Ago 15906 66.28%
18-Ago 16459 68.58%
19-Ago 14125 58.85%
20-Ago 16570 69.04%
21-Ago 16419 68.41%
27-Ago 15840 66.00%

-ISet 120859 62.95%
04-Set 13437 55.99%
07-Set 13825 57.60%
14-Set 16997 70.82%
15-Set 15057 62.74%
24-Set 14135 58.90%
25-Set 14634 60.98%
28-Set 16158 67.33%
29-Set 16616 69.23%

Total general 341,664 64.71%

Fuente: Parte de produccion.
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Grafica 11. Produccion linea de lomos de atin precocidos

Materia prima procesada
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En el grafico 11 y la tabla 15 podemos observar la materia prima procesada
en el periodo de observacién, obteniendo como resultado en la eficacia
64.71% de media, teniendo como base a la capacidad maxima de produccién
de la planta de 24,000 TN. Se tiene como resultado 65.43% de mediana y

4.49% de desviacion estandar.
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Tabla 16. Producto terminado linea de lomos de attin precocidos

Fechade

Produccion ~

=-IAgo
03-Ago
04-Ago
05-Ago
06-Ago
07-Ago
10-Ago
11-Ago
14-Ago
17-Ago
18-Ago
19-Ago
20-Ago
21-Ago
27-Ago

-ISet
04-Set
07-Set
14-Set
15-Set
24-Set
25-Set
28-Set
29-Set

Total general

34.84%
38.65%
38.29%
36.31%
35.64%
32.54%
32.81%
33.54%
33.29%
34.27%
36.17%
35.28%
31.02%
32.29%
32.21%
36.18%
33.35%
33.37%
32.64%
34.68%
38.62%
38.36%
39.09%
38.38%
35.11%

Lomos (%) Miga (%)

5.88%
5.33%
5.64%
5.88%
5.57%
6.04%
6.30%
5.84%
5.42%
5.54%
6.13%
6.95%
7.30%
6.28%
6.06%
4.82%
4.52%
4.48%
5.37%
5.01%
4.82%
4.48%
5.17%
4.64%
5.67%

Lomo +
Miga (%)
40.72%
43.98%
43.93%
42.19%
41.21%
38.57%
39.11%
39.39%
38.72%
39.80%
42.30%
42.23%
38.31%
38.57%
38.27%
41.00%
37.87%
37.85%
38.01%
39.69%
43.43%
42.84%
44.26%
43.02%
40.62%

Fuente: Parte de produccion.
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Grafica 12. Producto terminado linea de lomos de attn precocidos
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Valores
m Miga (%)

M Lomos (%)

En la grafica 12 y la tabla 16 nos muestra el producto terminado procesado

en el periodo de observacion, obteniendo como resultado de la eficiencia

40.62% de media, teniendo como base a la materia prima utilizada. Se tiene

como resultado 39.75% de mediana y 2.31% de desviacion estandar.
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Tabla 17. Balance de materia de la linea de lomos de atiin precocidos

Fechade Lomo+ Ventrezca Perdida Perdida Residuos Residuos  Balance Perdida no Perdida no
Produccién ~ | Miga (%) (%) Cocido (%) Frio (%) Crudos (%) Cocidos (%) (%) registrada (%) registrada (Kg)
=IAgo 40.72% 4.26% 14.44% 0.16% 5.91% 29.32% 94.94% 5.06% 6432
03-Ago 43.98% 3.91% 12.65% 1.26% 5.80% 27.33% 94.94% 5.06% 744.5
04-Ago 43.93% 4.62% 14.32% 1.17% 5.51% 26.55% 96.10% 3.90% 529
05-Ago 42.19% 4.92% 13.60% -0.23% 5.37% 28.70% 94.55% 5.45% 483
06-Ago 41.21% 3.86% 14.43%  0.00% 5.63% 29.39% 94.52% 5.48% 540
07-Ago 38.57% 3.61% 15.96% -1.91% 5.90% 29.42% 91.55% 8.45% 189
10-Ago 39.11% 4.74% 15.11% -0.39% 5.68% 29.81% 94.06% 5.94% 80.5
11-Ago 39.39% 4.13% 14.61% -0.35% 5.87% 31.41% 95.05% 4.95% 168.5
14-Ago 38.72% 4.66% 16.32% -1.10% 6.28% 30.13% 95.01% 4.99% 56.5
17-Ago 39.80% 3.92% 14.91% 0.19% 6.39% 30.90% 96.10% 3.90% 435
18-Ago 42.30% 4.39% 16.07% 0.19% 6.21% 27.12% 96.29% 3.71% 437
19-Ago 42.23% 4.18% 13.43% 1.34% 5.46% 29.84% 96.47% 3.53% 199.5
20-Ago 38.31% 5.22% 12.39%  2.34% 7.05% 29.32% 94.64% 5.36% 853.5
21-Ago 38.57% 3.59% 11.54% 0.99% 5.95% 33.45% 94.09% 5.91% 1037.5
27-Ago 38.27% 4.89% 13.34%  2.94% 6.94% 29.47% 95.85% 4.15% 678.5
=ISet 41.00% 4.43% 13.08% 1.48% 5.77% 29.25% 95.04% " 4.96% 5859.5
04-Set 37.87% 3.75% 12.94% 1.09% 6.12% 31.30% 93.07% 6.93% 884.5
07-Set 37.85% 4.96% 14.27%  1.68% 5.26% 32.20% 96.23% 3.77% 547
14-Set 38.01% 4.58% 12.17% 0.62% 6.82% 29.31% 91.51% 8.49% 1458
15-Set 39.69% 3.70% 12.04% 2.34% 5.93% 31.60% 95.31% 4.69% 675
24-Set 43.43% 5.10% 14.12%  2.02% 4.05% 27.23% 95.96% 4.04% 584
25-Set 42.84% 4.81% 12.84% 2.11% 6.44% 27.22% 96.26% 3.74% 423.5
28-Set 44.26% 4.26% 14.22% -0.73% 6.26% 27.19% 95.45% 4.55% 709.5
29-Set 43.02% 3.92% 11.46% 3.14% 5.61% 29.34% 96.49% 3.51% 578
Total general 40.78% 4.29% 14.17% 0.42% 5.88% 29.31% 94.84% 5.02% 12291.5

Fuente: Parte de produccion.
Grafica 13. Balance de materia de la linea de lomos de attin precocidos
Lomo + Miga... Ventrezca... Perdida Cocido... Perdida Frio... Residuos... Residuos...

100.00%

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

0.00%

Meses ~ Fecha de Produccicn

03-Ago

05-Ag

07-Ag

[=] [=] (=] [=]

<

—
—

Ago

19-Ago

17-Ag

-

$

o
~

04-Set I —

TA-Set

Set

-

@
(%2
<+
o~

28-Set

Fuente: Parte de produccion.

Valores

B Residuos Cocidos (%)

M Residuos Crudos (%)

Perdida Frio (%)

M Perdida Cocido (%)

m Ventrezca (%)

HLomo + Miga (%)

En el grafico 13 y la tabla 17 nos muestra en el balance de materia una

perdida no registrada en el periodo de observacion, teniendo como resultado
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12291.5 kg no registrados, equivalentes a 5.02% con base a la materia prima
utilizada. Se tiene como resultado 558.70 Kg en media, 543.5 Kg de mediana

y 328.89 Kg de desviacion estandar.

Andlisis descriptivo post-test de la gestion por procesos en la linea de lomos

de atun precocidos.

Tabla 18. Encuesta para determinar la implementacion de la Gestion por procesos

Pregunta ﬂ Pﬂ Pﬂ Pn Pﬂ Pﬂ Pn Pﬂ Pﬂ Totaﬂ Porcentaj

Se controlay se miden los procesos en la

1 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100.00%
empresa

2 Existe cohesion entre los procesos de lalinea 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100.00%
Los procesos funcionan igual a como se

3 P uncionan fgu 1 1 0 1 1 1 1 1 7 87.50%
tienen documentado
Los procesos claves y su criticidad son de

4 P _ v 1 0 1 1 1 1 0 1 6 75.00%
conocimiento del personal
El personal conoce al cliente y las exigencias

5 1 0 1 1 1 0 1 1 6 75.00%

con respecto a la calidad de su producto

Se conocen los indicadores y los parametros
6 . 1 1 1 1 1 1 1 0 7 87.50%
que deben seguir

Se han estandarizado los procesos en la linea
7 . 1 1 1 1 1 1 1 0 7 87.50%
de pre-cocidos

Se utilizan los resultados para la revision
3 uHiz Y P vistony 101 1 1 1 1 1 1 8 100.00%
mejora de los procesos

9  Existen acciones de mejoras implementadas 1 1 1 1 1 1 1 1 8 100.00%

Las mejoras y/o cambios se comunica a todo
10 R 1 1 0 1 1 0 1 0 5 62.50%
el personal de lalinea

70 87.50%

Fuente: Elaboracion propia.

El analisis en la tabla 18 nos da como resultado 70 puntos de 80 puntos
maximo promediando las respuestas de los 8 participantes obteniendo un
87.50% de media, lo que nos da como conclusion que si se ha implementado
la gestion por procesos en su totalidad. Se tiene como resultado 87.5% puntos

de mediana y 13.18% de desviacion estandar.

Andlisis descriptivo post-test de la productividad en la linea de lomos de atin

precocidos.
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Tabla 19. Produccion linea lomos de atin precocido

Materia prima

Fecha de produccion ~| procesada Eficacia
=INov 95321 99.29%
24-Nov 23995 99.98%
25-Nov 23897 99.57%
26-Nov 23941 99.75%
27-Nov 23488 97.87%
- Dic 4313147  99.84%
01-Dic 24044 100.18%
02-Dic 24201 100.84%
03-Dic 23655 98.56%
04-Dic 24636 102.65%
07-Dic 24447 101.86%
08-Dic 24218 100.91%
09-Dic 24193 100.80%
10-Dic 23416 97.57%
11-Dic 23017 95.90%
14-Dic 23777 99.07%
15-Dic 24070 100.29%
16-Dic 23805 99.19%
17-Dic 24121 100.50%
18-Dic 23810 99.21%
21-Dic 24016 100.07%
22-Dic 23514 97.98%
28-Dic 24214 100.89%
29-Dic 24160 100.67%
Total general 526,635 99.74%

Fuente: Parte de produccion.



Grafica 14. Produccion linea de lomos de atin precocidos
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Fuente: Parte de produccion.

En la gréfica 14 y la tabla 19 podemos observar la materia prima procesada
en el periodo de observacion, obteniendo como resultado en la eficacia
99.74% de media, teniendo como base a la capacidad maxima de produccion
de la planta de 24,000 TN. Se tiene como resultado 100.02% de mediana y

1.52% de desviaciéon estandar.
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Tabla 20. Producto terminado linea de lomos de atiin precocidos

Fecha de Produccion  ~

=/Nov
24-Nov
25-Nov
26-Nov
27-Nov

=/Dic
01-Dic
02-Dic
03-Dic
04-Dic
07-Dic
08-Dic
09-Dic
10-Dic
11-Dic
14-Dic
15-Dic
16-Dic
17-Dic
18-Dic
21-Dic
22-Dic
28-Dic
29-Dic

Total general

41.49%
41.48%
41.49%
41.47%
41.52%
41.49%
41.51%
41.41%
41.62%
41.43%
41.57%
41.49%
41.42%
41.61%
41.55%
41.53%
41.44%
41.50%
41.40%
41.43%
41.41%
41.54%
41.57%
41.30%
41.49%

Lomos (%) Miga (%)

5.46%
5.48%
5.52%
5.46%
5.42%
5.50%
5.50%
5.43%
5.52%
5.55%
5.53%
5.51%
5.33%
5.68%
5.65%
5.51%
5.71%
5.38%
5.57%
5.36%
5.54%
5.46%
5.49%
5.40%
5.50%

Fuente: Parte de produccion.

Lomo +
Miga (%)
46.95%
46.95%
47.01%
46.92%
46.94%
47.00%
47.02%
46.84%
47.13%
46.99%
47.09%
46.99%
46.75%
47.29%
47.21%
47.03%
47.15%
46.88%
46.96%
46.78%
46.96%
47.00%
47.06%
46.70%
46.98%
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Grafica 15. Producto terminado linea de lomos de attn precocidos
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Fuente: Parte de produccion.

En la grafica 15 y la tabla 20 nos muestra el producto terminado procesado
en el periodo de observacion, obteniendo como resultado de eficiencia un
46.98% de media, teniendo como base a la materia prima utilizada. Se tiene

como resultado 46.99% de mediana y 0.14% de desviacion estandar.

68



Tabla 21. Balance de materia de la linea de lomos de atin precocidos

Fecha de Lomo+ Ventrezca Perdida Perdida Residuos Residuos Perdida no Perdida no
Producci6n|E| Miga (%) (%) Cocido (%) Frio (%) Crudos (%) Cocidos (%) Rl registrada (%) registrada (Kg)
=INov 46.95% 3.51% 11.01% 0.74% 4.48% 29.70% 96.40% 3.60% 3407
24-Nov 46.95% 3.67% 11.21% 0.78% 4.31% 29.85% 96.78% 3.22% 770
25-Nov 47.01% 3.56% 10.89% 0.68% 4.46% 29.60% 96.21% 3.79% 956
26-Nov 46.92% 3.36% 10.95% 0.74% 4.58% 29.53% 96.09% 3.91% 905
27-Nov 46.94% 3.54% 11.02% 0.75% 4.50% 29.86% 96.62% 3.38% 776
=IDic 47.00% 3.51% 10.99% 0.77% 4.48% 29.67% 96.42% 3.58% 15490
01-Dic 47.02% 3.51% 11.00% 0.73% 4.43% 29.57% 96.25% 3.75% 902
02-Dic 46.84% 3.43% 10.94% 0.74% 4.57% 30.06% 96.58% 3.42% 839
03-Dic 47.13% 3.53% 10.76% 0.81% 4.58% 29.61% 96.43% 3.57% 899
04-Dic 46.99% 3.41% 11.12%  0.70% 4.44% 29.84% 96.49% 3.51% 955
07-Dic 47.09% 3.53% 10.69% 0.76% 4.34% 29.80% 96.21% 3.79% 929
08-Dic 46.99% 3.67% 10.88% 0.75% 4.52% 29.70% 96.51% 3.49% 866
09-Dic 46.75% 3.66% 10.95% 0.79% 4.51% 29.66% 96.32% 3.68% 862
10-Dic 47.29% 3.54% 11.01% 0.77% 4.54% 29.94% 97.10% 2.90% 611
11-Dic 47.21% 3.41% 10.98%  0.85% 4.54% 29.49% 96.47% 3.53% 778
14-Dic 47.03% 3.61% 11.03% 0.77% 4.33% 29.30% 96.06% 3.94% 924
15-Dic 47.15% 3.51% 10.71% 0.80% 4.50% 29.88% 96.54% 3.46% 823
16-Dic 46.88% 3.43% 11.30% 0.75% 4.48% 29.63% 96.48% 3.52% 850
17-Dic 46.96% 3.56% 11.09% 0.80% 4.50% 29.19% 96.11% 3.89% 951
18-Dic 46.78% 3.64% 11.00% 0.76% 4.54% 29.58% 96.31% 3.69% 873
21-Dic 46.96% 3.53% 11.10% 0.80% 4.44% 29.77% 96.60% 3.40% 830
22-Dic 47.00% 3.42% 11.14% 0.77% 4.54% 29.53% 96.40% 3.60% 823
28-Dic 47.06% 3.40% 11.01% 0.72% 4.42% 29.87% 96.48% 3.52% 818
29-Dic 46.70% 3.37% 11.24% 0.78% 4.50% 29.54% 96.12% 3.88% 957
Total general  46.99% 3.51% 10.99% 0.76% 4.48% 29.68% 96.41% 3.59% 18897

Fuente: Parte de produccion.

Gréfica 16. Balance de materia de la linea de lomos de atiin precocidos
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Fuente: Parte de produccion.
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En la gréfica 16 y la tabla 21 nos muestra en el balance de materia una
perdida no registrada en el periodo de observacion, teniendo como resultado
18897 kg no registrados, equivalentes a 3.58% con base a la materia prima
utilizada. Se tiene como resultado 858.95 Kg en media, 864 Kg de mediana y

81.68 Kg de desviacion estandar.

Para el analisis inferencial de la gestion por procesos en la linea de lomos de
atun precocidos se utilizé el programa SPSS, tomando como referencia el libro
Manual de uso SPSS, por el autor Moreno, quien también nos menciona que
existen dos pruebas significacion de la normalidad, para una muestra menor
o igual a 50 se utiliza el grafico de normalidad Shapiro-Wilk, y si es mayor que
50, entones se utiliza el grafico de normalidad Kolmogorov-Smirnov. (2008, p.
80).

En esta investigacion, para la variable de gestion por procesos tenemos que
el numero de muestras tomadas es de 10, por lo tanto, la prueba de

significacion de la normalidad a utiliza es Shapiro-Wilk.

Los autores Hernandez, Fernandez y Baptista nos explican que para realizar

un analisis paramétrico se debe tener como base los siguientes supuestos:

- La distribucion de la variable debe ser normal.
- El nivel de medicion de las variables es por intervalos o razén.

- Las variables deben poseer varianzas homogéneas. (2014, p. 304).
Ademas, para la realizar un analisis no paramétrico debemos considerar

- Aceptan distribuciones no normales
- Las variables no necesariamente deben ser medidas por intervalos o

razén. (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014, p. 304).

Obteniendo como resultado en las pruebas de significacion en pre-test: p =
0.215, siendo este resultado, p es mayor que 0.05, se demuestra que sigue
una distribucion normal y por tanto se aplicaran pruebas paramétricas y en el

post-test el resultado de significacion es 0.074, lo cual nos dice que p es mayor
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que 0.05 asi que también cumple una distribucion normal y se utilizara

pruebas paramétricas.

Los métodos o pruebas utilizadas en los andlisis paramétricos segun los
autores Hernandez Fernandez y Baptista son:

- Coeficiente de correlacion de Pearson y regresion lineal.

- Pruebat.

- Prueba de contraste de la diferencia de proporciones.

- Analisis de varianza unidireccional (ANOVA en un sentido).
- Analisis de varianza factorial (ANOVA).

- Analisis de covarianza (ANCOVA). (2014, p. 304).

Para el analisis no paramétrico una opcion es la prueba de Wilcoxon que es
una alternativa a la de t de student utilizada cuando no se puede suponer la
normalidad. (Scientific European Federation Osteopaths, 2019, p. 2).

Para aceptar o rechazar una hipétesis nula, debemos tener en cuenta el valor
de p, si este es menor que el criterio a de significancia (a = 0.05), entonces se

rechaza la hipotesis nula (Leenen, 2012, p. 227)

Como ambas pruebas son paramétricos se utiliza la prueba de t-student,
obteniendo como resultado en la prueba de significacién: p < 0.001, siendo
este resultado, menor que 0.05 entonces se rechaza la hipoétesis nula y se

acepta la hipotesis del investigador.

Tabla 22. Resumen de procesamiento de casos gestion por procesos

Casos
Validao Perdidos Total
[+ Forcentaje [+ Forcentaje [+ Forcentaje
GFFPPRE 10 100.0% 0 0.0% 10 100.0%
GFFPRO 10 100.0% 0 0.0% 10 100.0%

Fuente: IBM SPSS
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Tabla 23. Andlisis descriptivo gestion por procesos

Error
Estadistico estandar
GFFPRE  Media 312500 08934094
895% de intervalo de Limite inferior 08247
conflanza parala media - ;e guperior 515753
Media recortada al 5% 288611
Mediana 2312500
Varianza .081
Desviacion estandar 2841288
Minima .0oo0
Maxima 8750
Fango .B74a0
Fango intercuartil A375E
Asimetria 710 BBT
Curtosis .293 1.334
GFFPRO  Media 875000 0416667
95% de intervalo de Limite inferior 780743
confianza paralamedia oy o nerior 969257
Media recortada al 5% 881944
Mediana 875000
Varianza 017
Desviacidn estandar A3MTE1E
Minimo G240
Maximo 1.0000
Rango .a7a0
Rango intercuartil 2600
Asimetria -712 687
Curtosis -.450 1.334
Fuente: IBM SPSS
Tabla 24. Pruebas de normalidad gestién por procesos
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico ] Sig. Estadistico ] Sig.
GFFFPRE 213 10 200 809 10 215
GFFPRO 228 10 148 850 10 074

* Esto es un limite inferior de |a significacion verdadera.

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS
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Tabla 25. Estadisticas de muestras emparejadas gestién por procesos

Media de
Desviacidn errar
Media I estandar estandar
Par 1 GPPFPRE 312500 10 2841288 0893494
GPFPRO 875000 10 1317616 0416667

Fuente: IBM SPSS

Tabla 26. Correlaciones de muestras emparejadas gestion por procesos

Significacidn
P de dos
[+l Correlacion P de un factar factores
Par 1 GPPPRE & GPPPRO 10 139 351 i)

Fuente: IBM SPSS

Tabla 27. Prueba de muestras emparejadas gestion por procesos

Diferencias emparejadas Significacion

) 95% de intervalo de
Media de

) Desviacion confianza de la P de un P de dos
Media error ) ] t al
estandar . diferencia factor factores
estandar ) )
Inferior Superior
GPPPRE -
-.5625000 .2960973  .0936342 -.7743152 -.3506848 -6.007 9 <.001 <.001
GPPPRO

Fuente: IBM SPSS

Para el analisis inferencial de la productividad en la linea de lomos de atin
precocidos. se utilizé el programa SPSS.

En la eficacia el nUumero de muestras tomadas es de 22, para una muestra

menor a 50 se utiliza el grafico de normalidad shapiro-wilk.

Obteniendo como resultado en las pruebas de significacion en pre-test: 0.225,
siendo este resultado, mayor que 0.05 por tanto se aplicaran pruebas
paramétricas y en el post-test el resultado de significacién es 0.621, lo cual es

mayor que 0.05 asi que también utilizaran pruebas paramétricas.
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Como ambos grupos de datos se utilizan pruebas paramétricas, para pre test
y post test, se utiliza la prueba de t-student, obteniendo como resultado en la
prueba de significacién: p < 0.001, siendo este resultado, menor que 0.05
entonces se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis del investigador.

Tabla 28. Resumen de procesamiento de casos eficacia

Casos
Walido Perdidos Tatal
M Forcentaje M Forcentaje ! Forcentaje
EficaciaFra 22 100.0% 0 0.0% 22 100.0%
EficaciaFost 22 100.0% 0 0.0% 22 100.0%

Fuente: IBM SPSS
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Tabla 29. Andlisis descriptivo eficacia

Error
Estadistico estandar

EficaciaPre Media E4709 0095834

95% de intervalo de Limite inferior 627161

confianza para lamedia e cyperior 667021

Media recortada al 5% 648471

Mediana B54250

Yarianza 0oz

Desviacion estandar 0449449

Minimo 5589

Maximao foaz2

Rango 1483

Rango intercuartil OTVG66

Asimetria -.364 491

Curtosis -1.028 953
EficaciaFost  Media B97415 0032441

595% de intervalo de Lirnite inferior 990668

confianza para lamedia e cyperior 1.004161

Media recortada al 5% 897887

Mediana 1.000229

Yarianza .0oo

Desviacion estandar 0162161

Minimo 8540

Maximo 1.0265

Rango 0675

Rango intercuartil 0187

Asimetria -.A42 481

Curtosis A1 953

Fuente: IBM SPSS
Tabla 30. Pruebas de normalidad eficacia
Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk

Estadistico al Sig. Estadistico ol Sig.
EficaciaPra 129 22 2007 843 22 225
EficaciaPost 131 22 2007 966 22 621

* Esto es un limite inferior de |a significacién verdadera.

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS



Tabla 31. Estadisticas de muestras emparejadas eficacia

Media de
Desviacion errar
Media I estandar estandar

Par1 EficaciaPre G47081 22 04454599 0085834

EficaciaPost AE7415 22 0152161 0032441
Fuente: IBM SPSS

Tabla 32. Correlaciones de muestras emparejadas eficacia
Significacidn
P dedos
[+l Caorrelacién P de un factor factores
Par 1 EficaciaPre & 22 -128 285 AT0
EficaciaFost
Fuente: IBM SPSS
Tabla 33. Prueba de muestras emparejadas eficacia
Diferencias emparejadas Significacion
95% de intervalo de
Media de
Desviacién confianza de la P deun P dedos
Media error t gl
estandar diferencia factor factores
estandar
Inferior Superior
EficaciaPre -
Par 1 -.3503239 .0492654 .0105034 -.3721669 -.3284808 -33.353 21 <.001 <.001

EficaciaPost

Fuente: IBM SPSS

Para la eficiencia el nUmero de muestras tomadas es de 22, para una muestra

menor a 50 se utiliza el grafico de normalidad shapiro-wilk.

Obteniendo como resultado en las pruebas de significacion en pre-test: 0.010,
siendo este resultado, menor que 0.05 por tanto se aplicara pruebas no
paramétricas y en el post-test el resultado de significacion es 0.621, lo cual es

mayor que 0.05 por tanto se aplica pruebas paramétricas.

Como existe una prueba no paramétricos se utiliza la prueba de wilcoxon,
obteniendo como resultado en la prueba de significacion: p < 0.001, siendo
este resultado, menor que 0.05 entonces se rechaza la hipoétesis nula y se

acepta la hipotesis del investigador.
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Tabla 34. Resumen de procesamiento de casos eficiencia

Casos
Valida Perdidos Total
[+ Forcentaje I Forcentaje [+l Forcentaje
EficienciaPre 22 100.0% 0 0.0% 22 100.0%
EficienciaPost 22 100.0% 0 0.0% 22 100.0%
Fuente: IBM SPSS
Tabla 35. Analisis descriptivos eficiencia
Errar
Estadistico estandar

EficienciaPre Media A0B157 0049352

595% de intervalo de Limite inferior 395894

confianza paralamedia e cuperior 416421

Media recortada al 5% 405684

Mediana 9T4ATE

Varianza .0m

Desviacion estandar 0237954

Minima .a7as

Maxima 4426

Rango 0640

Rango intercuartil 0438

Asimetria 287 491

Curtosis -1.620 953
EficienciaPost  Media 469842 0003055

55% de intervalo de Limite inferior 489207

conflanza para lamedia ;e ciperior 470478

Media recortada al 5% 469834

Mediana 469394

Warianza

Desviacion estandar

Minirmao

Maximao

Rango

Rango intercuartil

Asimetria 481

Curtosis 215 853

Fuente: IBM SPSS
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Tabla 36. Pruebas de normalidad eficiencia

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistica gl Sig. Estadistico gl Sig.
EficienciaPre 183 22 054 kT 22 010
EficienciaPost 115 22 200 882 22 943

* Esto es un limite inferior de 1a significacion verdadera.

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS

Tabla 37. Rangos eficiencia

Fango Sumade
I promedio rangos
EficienciaPost- Fangos negativos 0@ .00 .00
EficienciaPre - b
Rangos positivos 22 11.50 253.00
Empates ne
Total 22

a. EficienciaPost = EficienciaPre
b, EficienciaPost = EficienciaPre
c. EficienciaPost = EficienciaPre

Fuente: IBM SPSS

Tabla 38. Estadisticos de prueba eficiencia

EficienciaPos
t-

EficienciaPra

z -4107"

Sig. asin. (bilateral) =0
a. Prueba de rangos con signo

de Wilcoxon

h.Se basaenrangos
negativos.

Fuente: IBM SPSS

En la perdida no registrada el numero de muestras tomadas es de 22, para

una muestra menor a 50 se utiliza el grafico de normalidad shapiro-wilk.

Obteniendo como resultado en las pruebas de significacion en pre-test: 0.259,
siendo este resultado, mayor que 0.05 por tanto se aplica pruebas
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paramétricas y en el post-test el resultado de significacion es 0.028, lo cual es

menor que 0.05 por tanto se aplican pruebas no paramétricas.

Como existe una prueba no paramétricos se utiliza la prueba de wilcoxon,
obteniendo como resultado en la prueba de significacién: p = 0.003, siendo
este resultado, menor que 0.05 entonces se rechaza la hipoétesis nula y se

acepta la hipotesis del investigador.

Tabla 39. Resumen de procesamiento de casos perdida de proceso

Casos
Valido Perdidos Total
[+l Forcentaje [+l FPorcentaje [+l FPorcentaje
PTPRE 22 100.0% 0 0.0% 22 100.0%
PTRPOST 22 100.0% 0 0.0% 22 100.0%

Fuente: IBM SPSS
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Tabla 40. Analisis descriptivo perdida no registrada

Error
Estadistico _y estandar
FTFRE Media /558.?[]5 701193
95% de intervalo de Limite inferior 883
conflanza parafamedia ) ioie superior 704.526
Media recortada al 5% 538.646
Mediana 543.500
Varianza
Desviacion estandar
Minimao
Maxima
Rango
Rango intercuartil
Asimetria 491
Curtosis - 953
FTFOST  Media 2358.955 17.4144
895% de intervalo de Lirnite inferior g22.
e e e A 895170
Media recortada al 5% 866.485
Mediana 864.000
Varianza GE671.760
Desviacidn estandar
Minirna BT
Maximo 857.0
Fango 346.0
Rango intercuartil 103.5
Asimetria -1.236 481
Curtosis 2.687 853
Fuente: IBM SPSS
Tabla 41. Pruebas de normalidad perdida no registrada
Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PTPRE 113 22 2007 846 22 259
PTPOST A28 22 2007 859 22 028

* Esto es un limite inferior de 1a significacion verdadera.

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS
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Tabla 42. Rangos perdida no registrada

Fanao Suma de
[+l promedio rangos
PTROST- FTFEE ERangos negativos 48 3.60 34.00
Rangos positivos 1gb 1217 219.00
Empates o®
Total 22

a. PTPOST = PTPRE
b. PFTPOST = PTPRE
c. PTPOST = PTPRE

Fuente: IBM SPSS

Tabla 43. Estadisticos de prueba perdida no registrada

PTPOST -
PTPRE
z -3.003b
Sig. asin. (bilateral) 003
a. Prueba de rangos con signo

de Wilcoxon

h.Se hasaenrangos
negativos.

Fuente: IBM SPSS

DISCUSION

Chanduvi en su investigacion “Gestidon de procesos para la mejora de la
eficacia y eficiencia en una UGEL”, aumento eficacia y eficiencia de los
procesos en una UGEL obteniendo como resultado la reduccion del tiempo de
estos procesos en un 63,89% y por tanto el incremento de las unidades
procesadas hasta 4 por dia. Al aumentar la eficacia y la eficiencia, aumenta la
productividad como lo explican Parastoo, Amran y Hamed en su libro

“Productivity Through Effectiveness and Efficiency”.

En el presente trabajo de investigacion con la implementacién de la gestion
por procesos se logré aumentar productividad aumentando la eficacia y la
eficiencia, obteniendo como resultados de procesd el incremento de la
produccion de 341.664 kg a 526.635 kg y el aumento en la obtencion del
producto terminado de 40.62% hasta 46.99%.
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VI.

Ciprian y Santos en su investigacion “Gestion por Procesos para aumentar la
Productividad en la Empresa CIRO CP SAC Ate, 2020” obtuvieron como
resultado un aumento de la eficacia de 28 puntos porcentuales, paso de un
70% a un 98%, en la presente investigacion aumento de 64.71 hasta 99.74%

aumentando 35.03 puntos porcentuales, como se muestran en las tablas

Antes de la implementacion de la gestion por procesos la eficiencia en el
aprovechamiento de la materia prima se tenia como resultado 40.62% como
se muestra en la tabla. Posterior a la implementacion aumento 20.08 puntos
porcentuales, obteniendo como resultado 46.99%. Al igual que el resultado de
Ciprian y Santos en su investigacion “Gestién por Procesos para aumentar la
Productividad en la Empresa CIRO CP SAC Ate, 2020”.

Miranda en su investigacion “Gestion por Procesos para Incrementar la
Productividad en la Empresa Zetta Comunicadores — Sede Lurin”, tuvo un
cambio significativo en la merma de proceso, reduciéndola 357,016 cm? el
equivalente a 16% del material utilizado en relacion al periodo 2017. Con la
implementacion de la gestion por procesos en la empresa Transmarina se

logro reducir la merma o perdida no registrada 1.44 puntos porcentuales.
CONCLUSIONES

La implementacion de la gestidon por procesos mejoro la productividad en la
linea de lomos de atlun precocidos, aumentando su eficacia 54.13%, paso de
64.71% a 99.74%, y aumentando su eficiencia 15.68%, paso de 40.84% a
46.99%.

La implementacién de la gestion por proceso mejoro la eficacia en la linea de
lomos de atun precocidos como se muestra en la tabla 16 (pre-test MP), paso
de 64.71% a 99.74% aumentando 35.03 puntos porcentuales

La implementacién de la gestion por proceso mejoro la eficiencia en la linea
de lomos de atun precocidos como se muestra en la tabla 16 (pre-test MP),
paso de 40.84% (Lomo 35.15, miga 5.69) a 46.99% (lomo 41.49, miga 5.5)

aumentando 6.16 puntos porcentuales.
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VII.

La implementacion de la gestion por proceso mejoro el porcentaje de perdida
no registrada en la linea de lomos de atun precocidos, obteniendo en el
periodo de pre evaluacion 122991.5 kg de merma no registrada equivalente a
5.02% y en la post evaluacion 18897 kg de merma no registrada equivalente
a 3.58%, reduciendo la perdida de materia prima no registrada 1.44 puntos

porcentuales.
RECOMENDACIONES

La implementacion de la gestion por procesos mejoro la productividad en la
linea de lomos de atun precocidos en Transmarina del Perid SAC, para
desarrollar esto es importante identificar todos los procesos que se desarrollan
en la empresa y saber categorizarlos, utilizando las diferentes herramientas

de la gestion por procesos.

La implementacion de la gestion por procesos mejoro la eficacia en la linea
de lomos de atun precocidos en Transmarina del Pera SAC, es fundamental
conocer a que actividad se dedica la empresa, que es lo que produce y Si

existen mejoras para optimizar la eficacia.

La implementacion de la gestidon por procesos mejoro la eficiencia en la linea
de lomos de atun precocidos en Transmarina del Peri SAC, se debe identificar
los recursos de la empresa, que cantidad de los recursos se utilizan y si se

realizan mejoras para optimizar la eficiencia.

La implementacién de la gestion por procesos mejoro el registro de porcentaje
de mermas en la linea de lomos de atun precocidos en Transmarina del Peru
SAC, para desarrollar esto se debe conocer detalladamente todas las etapas
del proceso y las pérdidas que se registran en cada etapa registrandolas en
un balance de materia.
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ANEXOS

Anexo 1. Operacionalizacién de las variables

proceso

procesada

MP =Materia Prima

Variables Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimension Indicador Férmula Escala
n . . . .z PC
. Es una disciplina de gestion que . L, o CP =—x100%
Variable i L, Es una herramienta de gestion . Cumplimiento de PT ,
ind dient ayuda a ladirecciéon de laempresaa ientaal Evaluacion de procesos dimient CP =Cumplimiento de procedimientos Razén
ndependiente : L o ue orienta a las empresas a rocedimientos _ o ; )
P identificar, representar, disefiar, q P P PC=Procedimientos bien cumplicos
. . evaluar sus procesosy PT=Procedimientos totales en el proceso
formalizar, controlar, mejorary hacer . :
, . estableciendo mejoras para ser PM o
A mas productivos los procesos de la . ) ) ML = BT x100%
Gestion Por o . mas productivos y dando una . Mejora de la linea de ) ’ B .
p organizacion para lograr la confianza mejor calidad a los dlientes Mejora de procesos duccié ML =Mejora de la linea de produccién Razoén
rocesos . roduccién - i :
del cliente". (Bravo, 2011, p. 29). p PM=Procedimientos mejorados
PT=Procedimientos totales en el proceso
- L Re + Phu
La productividad nos indica la Pt = Tx100
Variable cantidad de materia prima que | Rendimiento de producto . Pt = Perdida Total de proceso ,
b dient puede procesar una empresa d Perdida total de proceso o < Pordidad Humodad Razoén
ependiente “La productividad es un ratio o indice . mermado u=Perdidadumeda
. L, X ademas de los rendimientos Re =Residuos
que mide la relacion existente entre . MP =Materia Prima
., . R que obtiene en el producto
la produccion realizada y la cantidad ¢ inad d Eficienci 100
) erminado y mermado para oo iciencia = x
Productividad | de factores o insumos empleados en - y ) P Rendimiento de producto Eficiencia Razén
o determinar que tan eficaz \ terminado PPTT =Producto terminado
conseguirla”. (Cruelles, 2013, p. 723). . N o
eficiente es al momento de MP =Materia Prima
. . . . . MP procesada
realizar un determinado Cantidad de materia prima . Eficacia _ o procesaca a9 3
Eficacia MP programada Razén
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Anexo 2 Proceso de descongelado
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Anexo 3.

Proceso de Eviscerado
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Anexo 5. Balanzas de Proceso
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Anexo 6. Cocinadores Estaticos
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Anexo 8. Area de Enfriamiento
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Anexo 9. Proceso de limpieza de piel
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Anexo 10. Pescado sin piel y sin cola
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Anexo 11. Limpieza de lomos
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Anexo 12. Zona de limpieza de lomos

Anexo 13. Lomos pre cocidos de Atln
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Anexo 14. Envasado de Lomos

Anexo 15. Selladora al vacio
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Anexo 16. Detector de metales

Anexo 17. Tuneles de Congelamiento

0
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Anexo 18. Proceso de Congelado de Lomos
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Anexo 20. Tuberias inoxidables

Anexo 21. Termocuplas
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Anexo 22. Controlador Digital
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Anexo 23. Ejemplo plan de produccion

cooncoll e B cusee B ico Boesconce euscenclcoon B avao@ e i 3

N o b iw N

bebwwww

TOTAL

00:00:00

SJ<3
SJ<3
SJ3-4
SJ3-4
SJ7.5-9
SJ9-11
SJ12-14

SJ<3 01:45:00 04:00:00 00:30:00 00:45:00 01:00:00 02:15:00
SJI<3 02:15:00 04:00:00 00:30:00 00:45:00 01:00:00 02:15:00
SJ3-4 02:45:00 04:00:00 01:00:00 01:00:00 01:15:00 02:15:00
SJ3-4 03:45:00 04:00:00 01:00:00 01:00:00 01:15:00 02:15:00
S17.5-9 01:45:00 07:00:00 01:00:00 01:30:00 02:00:00 02:00:00
SJ9-11 01:45:00 08:00:00 00:40:00 01:45:00 02:15:00 02:00:00
SJ12-14 01:25:00 09:00:00 00:40:00 02:00:00 02:30:00 01:40:00
GANTT PROCESO LOMOS PRECOCIDOS
04:00:00 08:00:00 12:00:00 16:00:00 20:00:00
|| I
. I
. ]
I ]
I I
. I
. |
Linea 1 M Linea 2 Linea 3 Ml Linea 4 Linea 5

10:15:00
10:45:00
12:15:00
13:15:00
15:15:00
16:25:00
17:15:00,
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Anexo 24. Registro control de descongelado eviscerado y encanastillado

———— — ssewwwmeomesoy

X FORMATO Cédigo: FO.SIGTDP.04.04.02!

—transmarina_ Version: 01
" res A CONTROL DE DESCONGELAMIENTO Fecha Aprobacién: 15/10/2018
Fecha: Compatible: Produccion
- D ol : 3
Tina N2 Calibre Especie Barf:o Lote / Dia Residuo Peso Hora de Salida — " — Evis. y empa. " C d Coches T.de es.pera
Codigo de camara H. Inicio H. Final H. Inicio H. Final a cocina
Operador Supervisor Jefe de Produccién
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Anexo 25. Registro control de coccion

FORMATO Cédigo: FO.SIGTDP.04.05.02
~transmarina_ Version: o1
FENGBA CONTROL DE COCCION Fecha Aprobacién: 15/10/2018
Fecha: Compatible: Produccion
Bachada # Eviscerado Cocina N° __
Ne¢ Coche Talla (Ib) | Lote/Barco Piezas Especie Tara P. Bruto Actividad H. Inicio H. Final Temp. (C°)
Carga
Venteo
Coccién 01
Coccién 02
Coccién 03
Panza
Producto (Pescado)
Corte S NO
D d si NO
Eviscerado Sl NO
T° Inicio
T° Final
Bachada # CocinaN°_
N2 Coche Talla (b) | Lote/Barco Piezas Especie Tara P. Bruto Actividad H. Inicio H. Final Temp. (C°)
Carga
Venteo
Coccién 01
Coccién 02
Coccién 03
Panza
Producto (Pescado)
Corte Sl NO
D d S NO
Eviscerado Sl NO
T° Inicio
T° Final
Bachada # Cocina N° __
N2 Coche Talla (Ib) Lote/Barco Piezas Especie Tara P. Bruto Actividad H. Inicio H. Final Temp. (C°)
Carga
Venteo
Coccién 01
Coccién 02
Coccién 03
Panza
Producto (Pescado)
Corte S NO
D di N NO
Eviscerado Sl NO
T° Inicio
T° Final
Bachada # Eviscerado Cocina N° __
N2 Coche Talla (Ib) Lote/Barco Piezas Especie Tara P. Bruto Actividad H. Inicio H. Final Temp. (C°)
Carga
Venteo
Coccién 01
Coccién 02
Coccién 03
Panza
Producto (Pescado)
Corte S NO
D N NO
Eviscerado Sl NO
T° Inicio
T° Final
Operador Supervisor Jefe de Produccién
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Anexo 26. Registro de control de enfriado

——— — ScrwawwomwomremIon ]

FORMATO Cédigo: FO.SIGTDP.04.07.02
~transmarina_ Version: 01
oA CONTROL DE ENFRIAMIENTO DE PESCADO COCIDO Fecha de Aprobacién: 15/10/2018
Fecha: Compatible: Produccién
Bachada # Cocinado Tiempo Temp. H. Entrega "
" inea
Ne | Talla(lb) | Lote/Barco | Entero/Pieza | Piezas |Bande.| saido | Total | P- Bruto P. Bruto Inicio Fin Inicio Filete
Bachada # Cocinado Tiempo Temp. H. Entrega -
" i
N2 | Talla(lb) | Lote/Barco | Entero/Pieza | Piezas |Bande.| saldo | Total | P- Bruto P. Bruto Inicio Fin Inicio Filete
Bachada # Cocinado Enfriado Tiempo Temp. H. Entrega o
y inea
N2 | Talla(lb) | Lote/Barco | Entero/Pieza | Piezas [Bande.| saido | Total | P- Bruto P. Bruto Inicio Fin Inicio Filete
Bachada # Cocinado Enfriado Tiempo Temp. H. Entrega "
" inea
N2 | Talla(lb) | Lote/Barco | Entero/Pieza | Piezas [Bande.| saldo | Total | P- Bruto P. Bruto Inicio Fin Inicio Filete
Operador Supervisor Jefe de Produccién
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Anexo 27. Registro de control de merma

. FORMATO Cadigo: FO.SIGTDP.04.14.02
_franqmarma_ Version: 01
A CONTROL DE MERMAS DE FILETE Fecha de Aprobacién: 15/10/2018
Fecha: Compatible: Produccién
Barco | Coddigo Limpieza |Especie/Calibre|Carne de Cabeza (Kg) Espina (Kg) Piel y cabeza (Kg) Rechazo (Kg) Limpieza de piso (Kg)
Total
Operador Supervisor Jefe de Produccion
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Anexo 28. Registro de control de envasado

. FORMATO Codigo: FO.SIGTDP.04.12.02
_fransmarma_ Version: 01
PR CONTROL DE EMPAQUE DE LOMOS Fecha de Aprobacion: 15/10/2018
Fecha: Compatible: Produccién
Barco Codigo Limpieza |Especie/Calibre Bandejas de Lomos Bandejas de Migas Bandejas de Sangre
Total
Operador Supervisor Jefe de Produccion
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cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 30 de Marzo del 2022
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