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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo principal determinar el efecto de la
implementacion de estrategias de control y eliminacion de tiempos muertos sobre
la productividad del proceso de produccion de harina de pescado en la empresa
Hayduk S.A.C, se establecié como estudio el proceso de elaboracién de harina de
pescado y los recursos empleados como es la materia prima, mano de obra y

maquinaria.

La metodologia del estudio fue de tipo aplicada y de disefio pre experimental y un
solo grupo de investigacion. En técnicas usadas fue la observacion y analisis
documental, en instrumentos se uso fichas de datos y registros, diagrama de
Ishikawa, diagrama Vester, diagrama DAP, evaluacion de criticidad, eficiencia de

linea, creacion de formatos de control y capacitacion.

En resultados se obtuvieron: productividad de materia prima 0.25 TM PT/MP, en
mano de obra 0.49 TM PT/HH y maquinaria 3.79 TM PT/HH, teniendo un aumento

de la productividad en el proceso.

Por ultimo, se concluyé que con la implementacion de estrategias de control y
eliminacion de puntos muertos se logré aumentar la productividad de materia prima,
mano de obra y maquinas, es decir tiene un efecto de significancia positivo para el

proceso de produccion de harina de pescado.

Palabras clave: Estrategias de control, tiempos muertos, productividad,

produccion.
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Abstract

The present investigation had as main objetive to determine the effect of the
implementation of control strategies and elimination of downtime on the productivity
of the fishmeal production process in the company Hayduk S.A.C, the process of
elaboration of fishmeal was established as a study and the resources used such as

raw material, labor and machinery.

The study methodology was of the applied type and of a pre-experimental design
and a single research group. In the techniques used, observation and documentary
analysis were used, in instruments data sheets and records were used, Ishikawa
diagram, Vester diagram, DAP diagram, criticality evaluation, line efficiency,

creation of control and training formats.

In results, the following were obtained: productivity of raw material 0.25 TM PT/MP,
in labor 0.49 TM PT/HH and machinery 3.79 TM PT/HH, having an increase in

productivity in the process.

Finally, it was concluded that with the implementation of control strategies and
elimination of downtime, it was possible to increase the productivity of raw material,
labor and machines, that is, it has a significant positive effect for the fishmeal

production process.

Keywords: Control strategies, downtime, productivity, production.
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I.  INTRODUCCION

Nuestro pais tiene una ubicacién estratégica lo cual permite el desarrollo de
diferentes industrias, diversidad y riquezas en recursos marinos llevando a
realizar la pesca de la anchoveta, permitiendo tener una buena produccion y
exportacion de harina y aceite de pescado en el mundo desde hace afios atras,
es por ello que para seguir contribuyendo a su desarrollo se debe realizar la
implementacion de estrategias de control, eliminacion de tiempos muertos para
aumentar la productividad y lograr alcanzar los resultados 6ptimos en las
empresas pesqueras, potenciar su capacidad productiva y ayudar con la
contribucion a la sociedad. Con la revolucién industrial se ha propuesto en
implementar un mantenimiento inteligente a las maquinas y equipos, siendo un
enfoque mas eficaz para las averias inesperadas que ocurren en las empresas
industriales, incluso este método puede ayudar a un operador no capacitado a
diagnosticar de inmediato cualquier falla y reparar la maquinas o equipo
defectuoso minimizando el tiempo de inactividad no programado. De esa
manera, aumentara la rentabilidad y la ventaja competitiva de una empresa
industrial (Dedy Ariansyah, Francesco Rosa y Giorgio Colombo,2020).

La industria 4.0 es la fase de la revolucion industrial, que involucra técnicas de
fabricacion avanzadas y el Internet de las cosas que se unen para crear una
fabrica inteligente, llevando a una reduccion significativa del tiempo de
inactividad y el desperdicio, aportando calidad y eficiencia en la produccion. De
esa manera se puede pronosticar los parametros del equipo y controlar las
condiciones de las maquinas industriales, permitiendo que la industria sea mas
proactiva, realice acciones preventivas en el mantenimiento de equipos
industriales y optimice los procesos industriales. La implementacion de este
sistema permitird a las empresas de diferentes sectores de la economia y la
industria obtener importantes ventajas (M.Sc. Anfilets, Sr. Dolny y Sr. Yakimovich
D., 2019).

Debemos tener en cuenta que la implementacion de algun método de mejora es
una herramienta que juega un papel importante en la implementacién de la
propuesta en las empresas de procesos industriales, porque se utiliza para llevar
a cabo los componentes de la propuesta paso a paso y apoyar a todas las partes

interesadas en el desarrollo eficiente de la propuesta. A la vez se requiere el
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compromiso de los trabajadores de la empresa, desde la alta direccion hasta los
operarios, pues son ellos los que desarrollan la propuestay tienen gran influencia
en las técnicas utilizadas (P Aucasime-Gonzales,2020).

Segun (Cabezas,2017) nos recomienda que, con la implementacion de
estrategias de calidad, asi como lean manufacturing, poka yoke y 5’S nos va a
ayudar a maximizar los procesos de produccién para disminuir las paradas de
proceso y lograr aumentar el rendimiento y productividad. De igual forma, Freyre
& Condori (2017), realizaron los respectivos estudios para llegar a la conclusién
de establecer la relacion entre la ingenieria y la organizacion Procesos
operativos / de produccién. Concluyeron que existe evidencia de que hay una
gran relacién en la estandarizacién de los procesos operativos y la mejora de la
eficiencia de los procesos de produccion; afirmando que, al estandarizar los
procesos, los trabajos se simplifican al generar eficiencia en los procedimientos.
Se entiende que existe un alto grado de influencia y una estrecha relacion entre
el tamafo de las variables aplicando 5S y la mejora de las operaciones de
almaceén en la empresa distribuidora.

En el Peru cada dia hay nuevas plantas industriales que empiezan a procesar
en la industria de la anchoveta para producir harina y aceite de pescado,
intentando permanecer competitivas invirtiendo en buques pesqueros nuevos y
mas grandes. Es por ello que la empresa Hayduk, perteneciente al rubro
pesquero dentro de su margen de aplicacion del litoral peruano, cuenta con
fabricas ubicadas en Puerto Malabrigo, Coischo, entre otras, busca posicionarse
ante su competencia directa que serian las pesqueras Exalmar, Tasa, Copeinca,
etc., que tienen mayor margen de rentabilidad, mayor cantidad de produccion
debido a la gran cantidad de embarcaciones, por lo cual pueden recolectar mayor
materia prima. La empresa Hayduk, busca generar rentabilidad en su proceso
productivo y a la mejora de transformacion a través de estrategia de control y
eliminaciébn de puntos muertos, de esa manera se podra incrementar su
produccion debido a que el proceso de pesca solamente se da durante dos
temporadas a lo largo del afio para la totalidad de empresas pesqueras. En este

contexto se formula como problema de estudio.



¢, Cual sera el efecto de la implementacion de estrategias de control y eliminacién
de puntos muertos sobre la productividad en el proceso de produccion de harina
de pescado en la empresa Hayduk S. A.C?

Para ello, la empresa Hayduk S.A.C elaborara estrategias de control para la
eliminacion de tiempos muertos que pueda ocurrir en alguna etapa del proceso o
en las maquinarias y equipos, a través de la implementacion de una estrategia de
mejora continua se podra incrementar en la productividad de los procesos,
generando una mayor rentabilidad y de esa manera reducir costos y pérdidas de
tiempos muertos por parte de los operarios y maquinarias.

De esta manera se planteé el siguiente objetivo general determinar el efecto de la
implementacion de estrategias de control y eliminacion de tiempos muertos sobre
la productividad del proceso de produccion de harina de pescado en la empresa
Hayduk S.A.C Y como objetivos especificos: 1) Determinar la productividad de la
linea de produccion de harina de pescado 2) Identificar factores y puntos muertos
en la linea de produccién de harina de pescado en la empresa Hayduk S.A.C 3)
Disefio e implementacion de estrategias para controlar y eliminar los puntos
Muertos en la linea de produccién de harina de pescado en la empresa pesquera
Hayduk S.A.C 4) Determinar la productividad en la linea de produccion de harina
de pescado posterior a la implementacion de estrategias de la empresa pesquera
Hayduk S.A.C 5) Analizar el efecto de la implantacién de estrategias sobre la
productividad.

Para el logro de estos objetivos se hizo una revision sistematica de tesis, articulos,
libros, etc., se analizo la estrategia mas optima que se adecue a nuestro proceso
y luego se aplico en la empresa pesquera Hayduk S.A.C Como hipétesis general
es, el disefio de la estrategia de control y eliminacion de puntos muertos
incrementa la productividad en la empresa Pesquera Hayduk S.A.C y como
hipotesis especifica: 1) la implantacién de estrategias y control de puntos muertos

tendra un impacto positivo en la productividad.



. MARCO TEORICO

Segun la sociedad nacional de pesqueria, define a la harina de pescado, como
un producto que se ha obtenido de la elaboracién de pescados, extrayendo su
cantidad de agua y aceite. El producto terminado debe tener de un 70 a 80% de
producto en contenido de proteina y grasa digerible, su contenido de energia es
visiblemente mucho mas alto que otras proteinas de origen animal o vegetal
proporcionando una fuente concentrada de proteina de mayor calidad y un
contenido en grasa siendo rica en acidos grasos poliinsaturados omega-3, DHA
y EPA | dentro de las Caracteristicas fisico-quimicas esta compuesta por:

- Proteina 60% 72% min.
- Humedad 14 % max.

- Grasa 5% 12% max.

- Ceniza 10% 20% max.
- Impurezas Ausencia

- Insectos Ausencia

El mercado de harina de pescado compite con los concentrados de proteinas de
las harinas de origen carnica y vegetal como la produccion de soya, pero no
ofrecen los beneficios del ingrediente marino. Actualmente, el Peru es el primer
productor mundial de harina de pescado, luego le sigue Tailandia,
posteriormente China, Chile y Estados Unidos, es decir representa el 75% de la
producciéon nacional. (Labomersa, 2022) nos da a conocer que los analisis
importantes de la Harina de Pescado son: pH: se debe de controlar el pH en la
produccioén de harina, porque al dar un resultado menos de cinco se interpreta
gue la materia prima usada para su proceso como piel, huesos y restos de carne,
tenga un indice de degradacion alto. Proteina: En este analisis se puede utilizar
el Método Kjeldahl, utilizando el micro digestor de Labconco o sino también usar
otro equipo apropiado para hacer la medicion de esa manera poder determinar

los resultados de proteinas que se encuentran en la harina de pescado.
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Grasas: La evaluacion de porcentajes de grasas en la harina de pescado es de
gran importancia para poder controlar la vida Gtil del producto terminado, segun
lo que indica la norma INEN 466, para este proceso se recomienda utilizar el
equipo Grasas Tecnal. Humedad: Este indicador nos sirve para conocer la vida
util de la harina de pescado, lo cual se conocera si el producto contiene agua en
su interior, a la vez el desarrollo de microorganismos es directamente

proporcional.

(Jiménez,2016) el autor realizo la investigacion que tuvo como finalidad controlar
la produccion e instrucciones en la calidad y productividad de las empresas
industriales, el estudio que realizo es en una empresa de distribucion de equipos
camineros donde se evidencio baja productividad en diferentes areas de la
compafilia que no brindaban seguridad de los productos, realizaban doble
trabajo, ineficiencia en los trabajadores técnico en mantenimiento, aplico una
investigacion mixta, explicativo- descriptivo. Utilizo como indicadores de gestion
(KPIS) con la finalidad de analizar la situacion del trabajo y el manejo de las
areas, proponiéndose como objetivo principal el analisis de los diferentes
factores que influyen en la productividad, a la vez se estudio el area que tuvo
pérdidas con la mano de obra indirecta, también realizaron un comparativo de
los costos-ingresos-metas en los periodos de los dos afios atras del area
encargado de mantenimiento en mecanica, para la obtencion de datos se
realiz6 una comparacion de los resultados que brindo el departamento de
contabilidad, por lo tanto se llegé a la conclusién que una produccién no eficiente
se debe de volver a ejecutar, implementar procedimientos.

(Rios,2021) al realizar el diagrama Ishikawa y Pareto nos da a conocer que la
acumulacién de materia prima es la causa raiz, también se dio por una incorrecta
distribucion de los materiales que se utilizan en la linea de produccién. A la vez
se organizé un equipo de 5s dirigido por el gerente general de la compafiia que
en conjunto de los empleados se comprometieron en mejorar el ambiente de
trabajo y de esa manera incrementar la productividad.

(Calel,2019) En su trabajo de investigacién para reducir tiempos muertos, el
autor concluy6 que al no contar con un planeamiento estratégico en las labores

que se llevan a cabo, va a permitir tiempos muertos, siendo una de las
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complicaciones que se encontrd, por lo tanto, nos propone realizar
capacitaciones a los trabajadores, con temas que contribuyen a la
transformacion de distribuir y manejar los tiempos.

(Mora,2013) En su propuesta de mejorar los procesos de control llegé a concluir
gue, es importante realizar un buen analisis en un Diagrama de causa — efecto,
asi también como en el diagrama de Pareto, eso nos va a permitir a tener una
solucion eficaz del problema y a tener una mejor propuesta para alcanzar los
objetivos; logrando tener presente como un modelo patron para utilizar en las
herramientas que se emplearan en los procesos.

(Campoy,2013) Refiere que los tiempos muertos son los tiempos comprometidos
al realizar un cambio al inicio de proceso o en el momento en el que se observa
una parada de linea por el defecto de una maquina en produccion. Igualmente
nos dice que lamentablemente en las empresas los tiempos muertos ocasionan
la causa mas grave de productividad, y mayormente se da en empresas
localizadas en paises no desarrollados.

(Cabezas Zacarias,2017) Sefiala que la eficiencia consiste en utilizar en lo
minimo la cantidad de recursos para lograr la maxima produccién y lograr buenos
resultados. Por tanto, se puede afirmar que el indice de eficiencia esta
relacionado con la relacion de tiempo que se invierte para realizar tareas o
trabajo. Nos recomienda en minimizar los recursos, el tiempo de trabajo, el
capital, la energia y evitar el desperdicio de estos recursos.

Eficiencia = TEF /ITPF X 100%

Donde:

TEF= Tiempo Empleado de Fabricacion.
TPF= Tiempo Programado de Fabricacion.

En cuanto a la variable productividad, esta se define segun Lopez (2013), como
la relacion que existe entre la transformacion de una materia prima en un
producto terminado el cual objeto de comercializacién para una empresa. La
productividad debe ir disefiada de forma que satisfaga a la rentabilidad y
eficiencia de la empresa cumpliendo con los objetivos organizacionales.

(Aldavert ,2016) también sefial6 que la productividad es el resultado de los

esfuerzos por mejorar y hacer mas eficaz la cultura organizacional, con la



participacion de los trabajadores y las decisiones organizacionales correctas se
puede posicionar la empresa en el mercado haciéndola competitiva y de alta
demanda.

Segun (Duque,2021) los indicadores de desempefio o productividad requeridos
para el diagnéstico final de productividad se pueden obtener de la formula
siguiente, entonces el célculo se obtendra dividiendo el cociente entre los
tiempos tipicos correspondientes.

Productividad = resultados logrados / recursos empleados

En resumen, se puede decir que, para mejorar la productividad, debemos prestar
atencion al mundo que cambia rapidamente y mejorar la capacidad de la
organizacion para adaptarse a los cambios. Si una organizacion no puede
adaptarse a su entorno en constante cambio, ni siquiera los gerentes o directores
de empresa y empleados eficientes y trabajadores sobreviviran. Comprender y
gestionar el cambio juega un papel importante en el aumento de la productividad.
(Castrillo y col. (2021). La administracion activa de la productividad es el tema
de la presente obra, que persigue los objetivos siguientes: a) Promover la
comprension de la productividad y su papel e importancia en el desarrollo
economico y social. b) Describir métodos practicos para medir y analizar la
productividad. c) Analizar algunos métodos y tecnologias de gestion de la
productividad actuales en la organizacion y hacer sugerencias sobre como
superar los diversos obstaculos que dificultan la obtencion de una mejor
productividad. Para el autor, la obtencion de la productividad es tener un mejor
resultado entre el proceso productivo y un sistema de produccién o servicios y
los recursos necesarios para adquirirla.

(Gutiérrez, 2014). Explica que la productividad viene hacer la obtencion del
resultado eficiente de los recursos empleados en el proceso productivo, logrando
alcanzar los objetivos propuestos, este indicador se mide con la cantidad de los
recursos utilizados a través del tiempo y los resultados adquiridos.

Productividad= Eficiencia x Eficacia.

(Damésio Soraya, 2021). De acuerdo con Soraya el rendimiento evalla la
velocidad de proceso y recopila informacion sobre los recursos de produccién de

un articulo determinado comparandolo con la agilidad esperada. El rendimiento



se mide con la cantidad producida y con la cantidad te6rica que se puede
producir mientras las maquinas estan en produccion, aparte de la calidad de lo
producido, y se calcula de la siguiente manera:

% de rendimiento = (Cantidad de produccién real / Cantidad de produccion
tedrica) * 100%

(Quezada Josué, 2016) indica que la palabra rendimiento, se refiere a un
producto o utilidad, persona o cosa. El rendimiento sera la relacién entre los
resultados obtenidos y los medios utilizados Considerando que, dependiendo del
uso de la palabra, puede especificar diferentes problemas, Por ejemplo, aplicado
a una persona, el término es En otras palabras, cuando hablamos del
desempeiio de uno u otro, nos referimos a por fatiga, falta de fuerza, o falla, por
el gran estado que presenta se menciona al individuo, después de realizar una
determinada tarea, actividad. Por otro lado, cuando el término se aplica en el
mundo de los negocios y negocios, se referird a los resultados obtenidos por
cada unidad presentacion abre una actividad, ya sea una persona, una oficina,
area, departamento, entre otros. (Damasio Soraya, 2021). De acuerdo con
Soraya la Calidad es la medida métrica se utiliza para la medicion de productos
defectuosos y productos que no se pueden entregar a los clientes. Por lo tanto,
es fundamental controlar y monitorear continuamente el proceso de produccion
en masa. % de calidad = (NUmero de productos buenos / Cantidad total de
produccién) * 100% (ISO 2015) Asegurar la calidad en las diferentes
producciones de fabricacion de las empresas es clave para no ocasionar
productos finales defectuosos. El area de control de calidad de las empresas es
responsable de monitorear y garantizar la calidad de los productos terminados a
través de sus procesos de fabricacion. Comunmente se emplean técnicas de
control estadistico de procesos. Una mejor calidad en la produccion de
fabricacion obtiene beneficios para las comparfias como menos desperdicio,
menos doble trabajo, menos productos rechazados, menos quejas y menos
reclamos, lo que nos ayuda a tener menores costos y ser mayores productivos.
Segun (Tavares Augusto ,2021) el control de procesos industriales tiene como
objetivo obtener un producto terminado con ciertos requerimientos que cumpla

con las especificaciones y niveles de aceptacion de calidad exigidos por las



comparfias para cada lote de produccion. % de control de proceso = (Numero de

Procesos controlados / Procesos criticos) * 100%.

. METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion
Tipo de investigacion

El presente estudio es tipo aplicada por que se implementara instrumentos de
ingenieria para mejorar la productividad de una empresa pesquera.

Disefio de investigacion

El disefio de investigacién fue preexperimental con pre - tes y post -test y un solo
grupo de investigacion. Aplicando una medicion inicial de la productividad y una
medicion final posterior a la implementacion posterior a las estrategias de
mejoras.

3.2. Variables y operacionalizacion

Variable independiente: Estrategia de control y eliminacion de puntos muertos
Es la parte fundamental que permite analizar las etapas del proceso, para tomar
decisiones oportunas y lograr la rentabilidad cumpliendo con los objetivos de la
empresa. (Pursell Shelley,2021)

Variable dependiente: Productividad

Se define como rendimiento a la cantidad de bienes y servicios que se han
producido por cada factor utilizado (trabajador, material, tiempo, maquina, etc.)

durante un tiempo determinado (Sevilla Andrés, 2016)

3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Tabla 1. Poblacién

Variable Poblacion Muestra Muestreo
Estrategias de | Todos los procesos | Todos los | Por  conveniencia,
control y | productivos de la | procesos. evaluara el
eliminacién de | elaboracion de harina comportamiento




tiempos de pescado. durante el periodo
muertos. de 1.5 meses.
Productividad Todos los recursos: | Todos los | Por conveniencia,
materia prima, mano | recursos. evaluara el
de obra y maquinaria comportamiento de 2
utiizadas para el periodos pre y post
proceso de tes.
elaboracion de harina
de pescado.

Criterios de inclusion:

Para este estudio de investigacion se considero6 todos los procesos productivos,
recursos empleados de materia prima, mano de obra y maquinarias utilizadas en

la elaboracién de la harina de pescado.

Criterios de exclusion:
Otro proceso productivo y maquinarias no operativas.
Muestra:

Todo los procesos y recursos empleados en la elaboracion de harina de pescado

en la empresa Hayduk S.A.C

Muestreo:

Para las estrategias de control se evalué el comportamiento de todo el proceso
productivo durante el periodo de 1.5 meses. Y para la productividad se evalu6 el
comportamiento de 2 periodos pre y post tes. En la elaboracion de la harina de

pescado en la empresa Hayduk S.A.C

Unidad de analisis:

Los procesos productivos y los recursos empleados.

10




3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 2. Técnicas de recoleccion de datos

Variable Dimensiones Técnicas Instrumentos
Control de Observacion DAP y ficha de
procesos datos.

Estrategias de . .

_ Eficiencia de linea Andlisis Ficha de datos y

control de tiempos .

documental registros.
muertos.
Productividad Andlisis Ficha de datos y
mano de obra. documental registros
o Productividad Analisis Ficha de datos y

Productividad o _
materia prima. documental registros
Productividad de Andlisis Ficha de datos y
maquinas documental registros

Instrumentos de recoleccién de datos
3.5. Procedimientos

Para determinar la productividad de la linea de produccion de harina de pescado
se debio tener en cuenta los recursos que se emplean como la mano de obra,
materia prima y maquinarias que se utilizan en la produccion de harina de
pescado. Para ello se utilizO como técnica analisis documental y como
instrumentos fichas de datos como los registros que nos pudo proporcionar la
empresa de ingreso de materia prima y producto terminado.

Para identificar factores y puntos muertos en la linea de produccion de harina de
pescado en la empresa Hayduk S.A.C se utiliz6 como técnica la observacion y
analisis documental, como instrumentos el DAP, se realiz6 diagrama de Ishikawa
para ver la causa mayor del problema luego se hizo el grafico Vester para
determinar la causa en que cuadrante se encuentra, también se hizo una

eficiencia de linea para evaluar los tiempos de cadencia y por ultimo una
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evaluacion de criticidad del proceso, lo cual nos sirvié para darnos cuenta los
puntos criticos que hay en el proceso.

Para el disefio e implementacion de estrategias para controlar y eliminar los
puntos muertos de la linea de produccion de harina de pescado en la empresa
Hayduk S.A.C se utilizé como técnica la observacion y andlisis documental, para
esta etapa se realiz6 diagramas de Ishikawa para cada punto critico del proceso,
nos ayudo para darnos cuenta las causas raiz que existen en cada punto critico,
proponer mejoras en el proceso; como la elaboracion de formatos para registrar
las mediciones y cumplir con los parametros de los equipos y lo mas importantes
reforzar la capacitacién al personal para cumplir con los procedimientos de
produccion. A la vez se hizo una nueva eficiencia de linea mejorada con la
reduccion de tiempos de cadencia.

Para determinar la productividad en la linea de produccion de harina de
pescado posterior a la implementacion de estrategias de la empresa Hayduk
S.A.C se utilizé como técnica la observacion y como instrumentos fichas de datos
haciendo un analisis de comportamiento de 2 periodos pre y post tes.

Para analizar el efecto de la implantacion de estrategias sobre la productividad
se utilizé como técnica la observacidn y como instrumentos fichas de datos
haciendo un analisis de una evaluacion durante el periodo de 1.5 meses.

3.6. Método de analisis de datos

Andlisis estadistico, se aplicd estadisticas diferenciales a través de un analisis
de comparacién de medias utilizando la técnica ANOVA ademas se aplicé las
estadisticas descriptivas de coeficientes de variabilidad y gréaficos de
frecuencias.

3.7. Aspectos éticos.

Dentro del desarrollo de este trabajo de investigacion se realizo el trabajo de
manera confidencial con la empresa y con las personas participantes, ademas,
se tuvo en cuenta que no se busca afectar a terceras personas. Damos fe de la
veracidad de nuestro trabajo de estudio realizado con el porcentaje minimo de
similitud a través del programa turnitin y respaldar la integridad de nuestro

trabajo.
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V.

RESULTADOS

La empresa Pesquera Hayduk S.A.C constituida el 10 de febrero de 1986, tiene

por objetivo principal la extraccion, transformacion y comercializacion de

recursos hidrobioldgicos, para el consumo humano directo e indirecto. Teniendo

como mision: nuestra razon de ser es satisfacer las necesidades nutricionales,

mejorando la salud con recursos marinos, comprometidos con su sostenibilidad

y respeto al medio ambiente. Y como vision: ser el lider de la industria pesquera

en el Perd, mediante la satisfaccion de los clientes, la realizacion de nuestros

colaboradores y la eficiencia en nuestros procesos.

Figura 1:Organigrama de la empresa

Directorio
Gerente General
Gerente Legal
===l Ar==~, === ==~
/ \ / \
[ ! |
| ! |
| b |
I ! Gerente de
| | Gerente de t
Gerentede ||| Gerentede Gerente H ; Gerente || [ Geremtede Gerente de Administracien y Gerente de Gerente de
f A | Operaciones ; | Gestién de ey : 5
Flota | [Operaciones CHIf | Comercial CHI il CHD Comercial CHD | | Calidad Logistica Recursos Finanzas Contabiidad
| ! | Humanos
|\ ) |
N / \\ 4
T T T UNDAODENEGOCOCH T T UNIDAD DENFGOCIOCHD

Fuente: Hayduk
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Figura 2. Organigrama del area de operaciones CHI

Gerente de Operaciones
CHI

Gerente adjunto

Superintendente de Planta

Jefe de Planificacion de
Operaciones CHI

Jefe de Planificacion de
Gestion de Activos CHI

Jefe de Implementacion de
Gestion de Activos CHI

Jefe de Control de Gestion
de Activos CHI

Analista de Planificacion
de Operaciones CHI

Planificador de Gestion de
Activos

Supervisor de
Implementacién de Gestion
de Activos CHI

Supervisor de Control de
Gestién de Activos CHI

Fuente: Hayduk

En el organigrama de la empresa Hayduk en la figura 1. segun la estructura
jerarquica esta conformada por el Directorio, luego por el Gerente general y
Gerente legal, posteriormente le siguen las demas gerencias como: Gerente de
flota, Gerente de operaciones CHI, Gerente comercial CHI, Gerente de gestion
de calidad, Gerente de logistica, etc.

En la figura 2 en el organigrama del area de operaciones CHI en la
representacion visual esta constituida por el Gerente de operaciones CHI,
Gerente adjunto, después sigue el Superintendente de planta, jefe de
planificacion de operaciones CHI, jefe de planificacion de gestion de activos CHI,
jefe de implementacién de gestion de activos CHI, jefe de control de gestion de

activos CHI, por ultimo, los analistas, planificador y supervisores.

Objetivo especifico 1: Determinar la productividad de la linea de produccién de

harina de pescado.
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Tabla 3. Productividad de materia prima

SEMANA MP PARA PROCESO | HARINA PRODUCIDA (TM | PRODUCTIVIDAD DE MP
(TM MP) PT) (TM PT/ TM MP)
SEMANA 1 6,999.36 1,538.70 0.22
SEMANA 2 15,640.22 2,766.65 0.18
SEMANA 3 16,220.96 2,893.10 0.18
SEMANA 4 13,809.93 2,374.00 0.17
SEMANA 5 14,827.46 2,688.70 0.18
SEMANA 6 13,345.55 2,383.19 0.18
PROMEDIO 0.18
DESV.M +0.017594893
COEFICIENTE.V 9.53%

Nota: TM: Tonelada, MP: Materia prima, PT: Producto terminado

En la tabla 3 se puede observar que los datos se han registrado por semana,
teniendo como resultado en productividad un promedio de 0.18 TM PT/ MP, es
decir de una tonelada de materia prima se obtendra 0.18 de producto terminado y
como Desv. M £ 0.017 y Coeficiente V. 9.53%.

Tabla 4. Productividad de mano de obra

™ MP
HARINA HR Ne TOTAL
PARA PRODUCTIVIDAD
SEMANA PRODUCIDA | OPERARIO | OPERARIOS | HORAS
PROCESO MO (TM PT/H.H)
(TM PT) (H.H/OP) | (OP) (H.H)
(TM MP)
SEMANA 1 6,999.36 1,538.70 84.00 136.00 | 11,424.00 0.13
SEMANA 2 15,640.22 2,766.65 84.00 136.00 | 11,424.00 0.24
|SEMANA 3 16,220.96 2,893.10 84.00 136.00 | 11,424.00 0.25
SEMANA 4 13,809.93 2,374.00 84.00 136.00 | 11,424.00 0.21
SEMANA 5 14,827.46 2,688.70 84.00 136.00 | 11,424.00 0.24
SEMANA 6 13,345.55 2,383.19 72.00 136.00| 9,792.00 0.24
PROMEDIO 0.22
DESV.M +0.044281666
COEFICIENTE.V 20.18%

Nota: TM: Tonelada, MP: Materia prima, PT: Producto terminado, Hora: H.H, Operario: OP
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Dado los resultados en la tabla 4 se observa que los datos se ingresaron por
semana de TM de materia prima para el proceso, harina producida, horas
operario, cantidad de operarios, para luego hallar el total de horas operario y por
ultimo obtener la productividad de mano de obra. Se obtuvo como promedio en
productividad de mano de obra 0.22 TM PT/HH, Desv. M + 0.04 y Coeficiente V.
20.17%

Tabla 5. Productividad de maquina

F':I:;A HARINA HR Ne TOTAL, |PRODUCTIVIDAD
SEMANA ROCESD PRODUCIDA | MAQUINA |MAQUINA |HORAS |DE MAQUINA

(TN P) (TM PT) (H.HMAQ) | (MAQ) (H.H) (TM PT /H.H)
SEMANA 1 7,553.36 1,361.75 84.00 18.00 | 1,512.00 0.90
SEMANA 2 15,826.87 2,836.30 84.00 18.00 | 1,512.00 1.88
SEMANA 3 15,113.24 2,637.50 84.00 18.00 | 1,512.00 1.74
SEMANA 4 14,563.91 2,634.95 84.00 18.00 | 1,512.00 1.74
SEMANA 5 14,073.48 2,427.75 84.00 18.00 | 1,512.00 1.61
SEMANA 6 11,964.28 2,344.14 84.00 18.00 | 1,080.00 2.17
PROMEDIO 1.67
DESV.M +0.424194078
COEFICIENTE.V 25.35%

Nota: TM: Tonelada, MP: Materia prima, PT: Producto terminado, Hora: H.H, Maquina: MAQ

Se evidencia en la tabla 5 que los datos se ingresaron por semana de TM de
materia prima para el proceso, harina producida, horas maquinas, cantidad de
magquinas, luego se obtuvo el total de horas maquinas y después se obtiene la
productividad de maquinas. Teniendo como promedio en productividad 0.84 TM
PT/HH, Desv. M + 0.42 y Coeficiente V. 25.35%.

Objetivo especifico 2: Identificar factores y puntos muertos en la linea de

produccion de harina de pescado en la empresa Hayduk S.A.
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa Ineficiencia en la produccion de harina de

pescado
MATERIA PRIMA MEDICION METODO
\ A\
Inadecuado Falta de control Inadecuada
almacenamiento de puntos criticos [~ medicion de TBUN
| L |
Falta de espacio No llevar control de proceso Falta de capacitacion INEFICIENCIA EN LA
PRODUCCION DE
HARINA DE PESCADO
Inadecuado uso de Inoperativos
Inadecuado Procedimiento los recursos
l Falta de repuestos
Pl e capaacon Falta de cabacitacion Falta de mantenimiento
Requerimiento
MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA

Nota: En el estudio al aplicar la técnica 6 Ms la principal causa es falta de control de puntos

criticos

En el Diagrama de Ishikawa al aplicar la técnica 6 Ms se puede percibir las

causas Yy sub-causas que generan la ineficiencia en la produccion de harina de

pescado en la empresa Hayduk.

Materia prima: No hay una buena recepcion, porque hay cambios de personal

gue realizan la verificacion y control de ingreso de materia prima, ocasionando

gue se pierda la trazabilidad, por ende, ocurre un mal almacenamiento.

Medicion: Aun no se ha identificado las etapas criticas que ocasionen retraso en

el proceso o aquellas que requieran de un control, con la finalidad de minimizar

tiempo en el proceso y a la vez cumplir con las especificaciones técnicas de la

calidad de harina.

Método: Hay una inadecuada medicion de TBVM porque el personal no esté bien

capacitado para realizar la medicion y manipular bien el equipo, dando

resultados erréneos.
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Mano de obra: No se cuenta con personal estable, cada temporada de campafa
ingresa personal nuevo y no cumplen con los procedimientos que se les dice

por querer avanzar.

Medio ambiente: El personal no cumple con el uso adecuado de los recursos, ni
con los desechos que se generan en la produccion, les falta concientizacion

para ponerlo en préctica.

Maquinaria: Los equipos que se utilizan en proceso muchas veces no han
recibido un buen mantenimiento preventivo, lo cual hace que en pleno proceso
fallen y se pare la linea. En otras ocasiones no se cuentan con repuestos

suficientes para reparar los equipos.

Después que se ha Identificado las principales causas en el diagrama de

Ishikawa se realiza la matriz de correlacion para ver el grado de influencia entre

causas por causas.

Tabla 6. Matriz de correlacion

CAUSAS QUE ORIGINAN
INEFICIENCIA Total
EN LA PRODUCCION DE HARINA )
DE PESCADO Cl |C2 |C3 |C4 |[C5 |C6 |C7 Activo
1 |Inadecuado Almacenamiento C1 0 2 2 3 1 0 0 8
2 |Falta de control de puntos criticos Cc2 3 0 3 3 2 2 2 15
3 [Inadecuada medicion de TBVN C3 2 3 0 2 0 0 0 7
4 |Inadecuado  procedimiento C4 2 3 2 0 1 1 0 9
5 [Inadecuado uso de los recursos C5 1 2 2 1 0 2 0 8
6 |Inoperativos C6 0 2 1 0 0 0 3 6
7 |Falta de repuestos Cc7 0 0 0 2 0 3 0 5
Total,
Pasivo 8| 12| 10| 11 4 8 5

Nota: C1: Causa 1, C2: Causa 2, C3: Causa 3, C4: Causa 4, C5: Causa 5, C6: Causa 6.

INFLUENCIA

No tiene causa

Causa leve

Causa mediana

W[ N | O

Causa fuerte
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En la tabla 6. Matriz de correlacion apreciamos las principales causas que dan
mayor influencia frente a nuestro principal problema, los cuales se le ha afadido
un puntaje segun su influencia causa por casusa, siendo 0 = no tiene causa,l =
causa leve, 2= causa mediana y 3= causa fuerte. Siendo la de mayor puntaje de
correlacion la siguiente:

- Falta de control de puntos criticos

Luego se continuara a efectuar la matriz Vester que nos ayudara a determinar
en qué cuadrante se encuentra la principal causa y de esa manera priorizar el
problema basandonos en los efectos que puede llegar a ocasionar en la

empresa.

Grafico 1. Matriz Vester

2
19
18
17
16 PASIVOS CRITICOS
15
14
13

12 CZ.

11 4

9
Gy | Cly

—
[~

W)

VN O = - O

(5

INDIFERENTE ACTIVOS

CO = PO o B U oy ~d 0 O

00 1) 2| 3] 4 5 & 7 8 9 10 11 12 13| 14/ 15 16 17| 18 19| 20

ACTIVOS

19



Después de identificar cada causa en el plano cartesiano del grafico 1 podemos
evidenciar que la causa C2 (falta de control de puntos criticos) se encuentra
ubicada en el cuadrante critico lo cual da a entender que requiere priorizar el
problema en la linea de proceso de harina de pescado. Mientras que las demas
causas se encuentran en el cuadrante indiferente que no requiere mucha
importancia, es decir se consideran de baja prioridad dentro del diagrama

analizado.

Figura 4. Diagrama DAP

Cursograma analitico (DAP)  Operario: Material: Equipo: X
Diagrama N°: 1 Hoja N*:1 Fecha: 05/09/22 Resumen
Actividad Actual Propuesto Economia
Objetivo: PRODUCCION DE HARINA DE PESCADO operacion 11
Transporte 1
Espera 1
Actividad: ELABORACION DE HARINA DE PESCADO Inspeccion 2
Almacenamient 5
Método: Actual: X Propuesto: TOTAL 20
Lugar: Toda el area de proceso de harina de pescado Distancia (m) 20
Operario: Bautista Jimenez Odar Tiempo (min- 0
Elaborado por:  Sanchez Hirasaki Hirochy hombre)
N N ' Tiempo o
Descripcién Cantidad | Dist.(m) (mill); . => . D v Costo (5)
RECEPCION  DE MATERIA
PRIMA 1 10 40.00
PRE-TOLVA 1 0.5 ZU.OOI
FAJA SANITARIA 1 20 metros 1.8 1U.00|
POZAS DE ALMACENAMIENTOS 1 25 ZU.OOI
TOLVIN 1 5 10.00]
COCINAS 1 12 30.00|
PRE-STRAINER 1 2 5.00|
PRENSAS 1 8 20.00|
SECADORES ADD 1 10 20.00'
ROTATUBOS 1 10 30.00'
SECADOR SAC 1 10 20.00|
ENFRIADORES 1 8 10.00|
PURIFICADOR 1 0.5 5.00]
MOLINO 1 1 40.00|
TOLVIN MEZCLADOR 1 1.5 5.00'
PRE-TOLVA 1 1 5.00|
TOLVIN DE ENSACADO 1 1 5.00'
TOTAL 17 20 metros 107.3 1 1 1 2] ) 295.00'

Nota: DAP: Diagrama de andlisis y procesos.

En la figura 4 se observa la secuencia de todas las operaciones, transporte,
inspecciones, demoras y almacenamiento que ocurren durante el proceso de

harina de pescado. Este diagrama nos ayudo para el analisis de los tiempos en
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gue se desarrolla el proceso, teniendo cuatro etapas criticas que son las

siguiente:

e Pozas de almacenamientos
e Cocinas
e Rotatubos

e Molino

Tabla 7. Eficiencia de linea

SITUACION ACTUAL

ACTIVIDAD ESTACIONES TIEMPO (min)
Recepcion de materia prima I 10

Pre- tolva Il 0.5

Faja sanitaria 11 1.8
Pozas de almacenamientos v 25
Tolvin \Y 5
Cocinas Vi 12
Pre-Strainer Vi 2
Prensas VI 8
Secadores Add IX 10

Rotatubos X 10
Secador Sac XI 10
Enfriadores Xl 8
Purificador XIlI 0.5
Molino XIV 1
Tolvin mezclador XV 1.5
Pre-Tolva XVI 1
Tolvin de ensacado XVII 1
Tiempo Total 107.3
Tiempo de cadencia 25
Eficiencia por linea 25.24705882

Nota: min: minutos

En la tabla 7 se identifico la eficiencia actual del proceso de harina de pescado,
para ello tuvimos que definir las actividades por estaciones, dandonos un total de
17 estaciones en la linea y se midi6 los tiempos de cada estacion. Teniendo

cuatro puntos criticos:
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Pozas de almacenamientos
Cocinas

Rotatubos

Molino

Se calculo la eficiencia con tiempo de decadencia de 25min en la estacién de
pozas de almacenamiento dando como resultado 25.24%.

Tabla 8. Evaluacién de criticidad

EVALUACION DE
NUMERO PROCESO 1 2 3 4 CRITICIDAD
1 RECEPCION DE MATERIA PRIMA 2 1 2 1 1 19
2 PRE-TOLVA 1 1 1 2 2 24
3 FAJA SANITARIA 6 1 O 0 0 8
4 POZAS DE ALMACENAMIENTOS 0 0O O 1 6 34
5 TOLVIN 4 2 1 0 0 11
6 COCINAS 0 0O O 0 7 35
7 PRE-STRAINER 5 2 0 0 0 9
8 PRENSAS 3 2 2 0 0 13
9 SECADORES ADD 2 3 2 0 0 14
10 ROTATUBOS 0 0 O 1 6 34
11 SECADOR SAC 3 1 3 0 0 14
12 ENFRIADORES 3 2 2 0 0 13
13 PURIFICADOR 4 2 1 0 0 11
14 MOLINO 0 0O O 0 7 35
15 TOLVIN MEZCLADOR 2 1 2 2 0 18
16 PRE-TOLVA 4 2 1 0 0 11
17 TOLVIN DE ENSACADO 2 1 1 2 1 20

Nota: Puntuacion segun Escala de Likert: 1,2,3,4,5

ESCALA DE LIKERT

MENOS CRITICO

NI MENOS NI MAS CRITICO

MODERADAMENTE CRITICO

CRITICO

Al | W| N| P

MAS CRITICO
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En la tabla 8 se ha evaluado la criticidad de las etapas del proceso de acuerdo a
la encuesta que se realizé a los supervisores del proceso de harina de pescado
dando como resultado cuatros puntos criticos:

Pozas De Almacenamientos
Cocinas

Rotatubos
Molino.

Objetivo especifico 3: Disefio e implementacion de estrategias para controlar y
eliminar los puntos Muertos en la linea de produccién de harina de pescado en
la empresa pesquera Hayduk S.A.

Recordemos que en el en el objetivo2 se identifico la principal causa raiz, se
realizé un diagrama DAP, se realizo una evaluacion de criticidad y una eficiencia
de linea actual que se identifico cuatro etapas criticas del proceso que limita a la
empresa a mejorar la productividad en la produccion de harina de pescado.
Ahora realizaremos diagrama de Ishikawa por cada etapa critica y un analisis de
Pareto, para saber que causas afectan en la productividad de la produccion de
harina de pescado, también se va proponer una eficiencia de linea mejorada, a
la vez sustentar nuestras alternativas de solucion.

Figura 5. Diagrama de Ishikawa problemas en las pozas da almacenamientos

MATERIA PRIMA | MEDICION | | METODO I
\
No hay un buen Nosepealza Procedimiento no
Y frecuentemente las o

abastecimiento  |™ redioones estandarizado

1
Falta d i - Hay cambios sin

datecipo No llevar un buen registro I informar PROBLEMAS EN LAS
POZAS DE
S ALMACENAMIENTOS
Falta de limpieza en Falta de repuestos
I Falta de Capacitacion F— el area de trabajo
1

Falta de capacitacion Requerimiento de
L Falta de capacitacion otro activo

MANO DE OBRA | MEDIO AMBIENTE | | MAQUINARIA I

Nota: En el estudio al aplicar la técnica 6 Ms la principal causa es que no se realiza frecuentemente
las mediciones.
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En el Diagrama de Ishikawa al aplicar la técnica 6 Ms se puede percibir las
causas que generan los problemas en las pozas de almacenamiento en la
produccién de harina de pescado en la empresa Hayduk.

Materia prima: No hay un buen almacenamiento en las tolvas, cuando hay mucha

materia prima el personal lo llena més de su capacidad y se rebalsa.

Medicién: No se llena con frecuencia el registro, teniendo en cuenta que la

medicion de TBVN es importante para la calidad de harina.

Método: Hacen cambios sin informar porque no hay un procedimiento

estandarizado.

Mano de obra: El personal no cumple con los procedimientos que se les dice por

querer avanzar.

Medio ambiente: El personal no hace un uso adecuado de los recursos, les falta

concientizacion para ponerlo en practica.

Magquinaria: Hay en algunos dias que las pozas se malogran en plena produccion

por una falla eléctrica 0 mecanica y a veces no se cuenta con repuestos.

Después que se ha Identificado las principales causas en el diagrama de
Ishikawa se realiza la matriz de correlacion para ver el grado de influencia entre

causas por causas.

Tabla 9. Matriz de correlacion

CAUSAS QUE ORIGINAN
PROBLEMAS Total
EN LAS POZAS DE .
ALMACENAMIENTOS C1 C2 c3 ca C5 (¢3) Activo
No hay un buen
1 | abastecimiento Cc1 0 3 2 3 2 0 10
No se realiza
frecuentemente las
2 | mediciones Cc2 3 0 3 3 2 2 13
Procedimientos no
3 | estandarizados c3 1 3 0 3 2 0 9
4 | Falta de capacitacion Cca 3 3 3 0 1 0 10
Falta de limpieza en el
5 | area de trabajo. C5 2 0 2 3 0 0 7
6 | Falta de repuestos ) 1 2 0 2 3 0 8
Total
Pasivo 10 11 10 14 10 2

Nota: C1: Causa 1, C2: Causa 2, C3: Causa 3, C4: Causa 4, C5: Causa 5, C6: Causa 6.
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INFLUENCIA

No tiene causa

Causa leve

Causa mediana

W[l N[ | O

Causa fuerte

En la tabla 9. Matriz de correlacién apreciamos las principales causas que dan

mayor influencia frente a nuestro principal problema, los cuales se le ha afadido

un puntaje segun su influencia causa por casusa, siendo 0 = no tiene causa,l =

causa leve, 2= causa mediana y 3= causa fuerte. Siendo las de mayor puntaje

de correlacion son las siguientes:

* No se realiza frecuentemente las mediciones

» Falta de capacitacion

* No hay un buen abastecimiento

Tabla 10. Tabulacion de datos

Frecuencia
Causas Cantidad Frecuencia |Acumulada
No se realiza frecuentemente las mediciones 13 23% 23%
Falta de capacitacién 10 18% 40%
No hay un buen abastecimiento 10 18% 58%
Procedimientos no estandarizados 9 16% 74%
Falta de repuestos 8 14% 88%
Falta de limpieza en el area de trabajo 7 12% 100%
Total 57 100%

En la tabla 10 Se percibe el origen total de frecuencia, que ha sido apreciado con

el punto de relacion que tienen las causas mostradas en las principales

dificultades y respectivo % acumulado, se observa las causas mas relevantesy la

causa con menos relevancia; con los siguientes datos obtenidos obtendremos de

forma mas eficiente la problematica en estudio. Considerandose 4 principales
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causas que llegan el porcentaje acumulado de 74% en lo cual nos enfocaremos

para aplicar alguna mejora.

Luego se continuara a efectuar el diagrama de Pareto con la conclusion obtenida
en el recuadro de valores con la finalidad de analizar el 80% de las causas del

problema en las pozas de almacenamiento.

Grafico 2. Diagrama de Pareto

PROBLEMAS EN LAS POZAS DE ALMACENAMIENTOS

100%  100%

90%
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4
2
0 0%

No se realiza Falta de No hay un buen Procedimientos no Falta de repuestos Falta de limpieza
frecuentemente capacitacion abastecimiento  estandarizados en el area de
las mediciones trabajo

mm Cantidad ~ ==@==Frecuencia Acumulada

Después de enumerar las principales causas en el diagrama de Ishikawa para
luego analizarla en el Pareto como se observa en el grafico 2, se perciben las
causas significativas que presenta la empresa en el area de trabajo.
Considerando que el acumulativo de las causas viene hacer un porcentaje de
80% aproximado en la cual se concluye que no se cuenta con parametros y que

la falta de capacitacion ocasiona problemas en las pozas de almacenamiento.
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Figura 6. Diagrama de Ishikawa problemas en las cocinas

MATERIA PRIMA MEDICION METODO
T \
Ausencia de —
Baja calidad formatos Falta de capacitacion
de procedimiento
: T
Producto en espera No hay registro :
en lugar insitu Personal no comprometido PROBLEMAS EN
' LAS COCINAS
Ausencia de Falta de limpieza en
S : ) Falta de repuestos
capacitacion tecnica el area de trabajo 1
1 ! Requerimiento
Falta de compromiso Falta de capacitacion /
MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA

Nota: En el estudio al aplicar la técnica 6 Ms la principal causa es la falta de capacitacion

En el Diagrama de Ishikawa al aplicar la técnica 6 Ms se puede percibir las
causas que generan los problemas en las cocinas en la producciéon de harina de
pescado en la empresa Hayduk.

Materia prima: Cuando se malogra la cocina la materia prima esta en espera, sin
embargo, lo siguen llenando a su capacidad maxima lo cual origina que lo que

ingreso como super premium sale como segunda calidad.

Medicion: No hay formato en lugar insitu, el inspector lo llena en laboratorio, lo

realiza de 6 a 8 horas.

Método: No hay un personal capacitado en la etapa de coccion, se espera que
se llene su capacidad maxima para dar inicio, sin embargo, al esperar que se

llene por completo acurre las fallas mecanicas.

Mano de obra: No se refuerza la capacitaciéon técnica del personal, cada
temporada de campafia ingresa personal nuevo y no cumplen con los

procedimientos que se les dice por querer avanzar.
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Medio ambiente: No hay una buena limpieza con los desechos que se generan

en la produccion, les falta concientizacion para ponerlo en practica.

Maquinaria: Las cocinas se malogran en plena coccion por fallas mecanicas o

eléctricas en algunas ocasiones no hay repuestos.

Después que se ha Identificado las principales causas en el diagrama de
Ishikawa se realiza la matriz de correlacion para ver el grado de influencia entre

causas por causas.

Tabla 11. Matriz de correlacién

SUB CAUSAS QUE ORIGINAN Total

PROBLEMAS EN LAS COCINAS C1 C2 |[C3|C4|C5|C6| activo
1| Baja calidad C1 0 1| 2| 3] 2| 2 10
2 | Ausencia de formatos Cc2 3 0| 2| 3| 2| 2 12
3 | Falta de capacitacién de procedimiento | C3 3 3] 0] 3] 2| 3 14
4 | Ausencia de capacitacion técnica C4 3 1| 3] 0 2| 2 11
5 | Fata de limpieza en el &rea de trabajo | C5 2 0| 21 3, 0] O 7
6 | Falta de repuestos C6 2 3] 0| 2| 3| 0 10

Total pasivo 13 8| 9(14|11| 9

Nota: C1: Causa 1, C2: Causa 2, C3: Causa 3, C4: Causa 4, C5: Causa 5, C6: Causa 6.

INFLUENCIA

No tiene causa 0
Causa leve 1
Causa mediana 2
Causa fuerte 3

En la tabla 11. Matriz de correlacion apreciamos las principales causas que dan
mayor influencia frente a nuestro principal problema, los cuales se le ha afadido
un puntaje segun su influencia causa por casusa, siendo 0 = no tiene causa,l =
causa leve, 2= causa mediana y 3= causa fuerte. Siendo el de mayor puntaje de
correlacién las siguientes:

» Falta de capacitacion

* Ausencia de formatos
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Tabla 12. Tabulacion de datos

Causas Cantidad | Frecuencia | Frecuencia Acumulada
Falta de capacitacion de procedimiento 14 22% 22%
Ausencia de formatos 12 19% 41%
Ausencia de capacitacion técnica 11 17% 58%
Baja calidad 10 16% 73%
Falta de repuestos 10 16% 89%
Fata de limpieza en el area de trabajo 7 11% 100%
Total 64 100%

En la tabla 12 Se percibe el origen total de frecuencia, que ha sido apreciado con
el punto de relacion que tienen las causas mostradas en las principales
dificultades y respectivo % acumulado, se observa las causas mas relevantes y
la causa con menos relevancia; con los siguientes datos obtenidos obtendremos
de forma mas eficiente la problematica en estudio. Considerandose 4 principales
causas que llegan el porcentaje acumulado de 73% en lo cual nos enfocaremos

para aplicar alguna mejora.

Luego se continuara a efectuar el diagrama de Pareto con la conclusion obtenida
en el recuadro de valores con la finalidad de analizar el 80% de las causas que

originan el problema en las cocinas.

29



Grafico 3. Diagrama de Pareto
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Después de enumerar las principales causas en el diagrama de Ishikawa para
luego analizarla en el Pareto como se observa en el grafico 3, se perciben las
causas significativas que presenta la empresa en el area de trabajo.
Considerando que el acumulativo de las causas viene hacer un porcentaje de
80% aproximado en la cual se concluye que la falta de capacitacion y la baja

calidad ocasiona problemas en linea de proceso.
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Figura 7. Diagrama de Ishikawa problemas en el rotatubos

MATERIA PRIMA MEDICION METODO
A\
Ingreso con mucha agua No se efectuan Falta de capacitacion
mediciones periodicas de procedimientos
: '
REncC o | o se lleva un buen registro_| I Personal no comprometido PROBLEMAS EN
EL ROTATUBOS
Personal sin Desorden en el area Falta de repuestos
capacitacion tecnica de trabajo I
l | No se lleva un buen
| Falta de capacitacion Falta de implementacion 55 control de pedidos

MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA

Nota: En el estudio al aplicar la técnica 6 Ms la principal causa es falta de capacitacion de

procedimientos.

En el Diagrama de Ishikawa al aplicar la técnica 6 Ms se puede percibir las
causas que generan problemas en el rotatubos en la produccion de harina de

pescado en la empresa Hayduk.

Materia prima: Por el avance del proceso la materia pima ingresa con mucha

agua.

Medicion: No se realiza periddicamente la medicion de humedad, no hay un

personal responsable.

Método: No se realiza un buen pre secado de homogenizacion por la falta de

capacitacion de los procedimientos estandarizados.

Mano de obra: No se realiza capacitaciones técnicas al personal que manipula

los equipos.

Medio ambiente: Falta de implementacion de las 5S, porque no hay un adecuado

orden en el area de trabajo.
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Maquinaria: En ocasiones se malogra por fallas mecénicas o eléctricas y cuando
se requiere cambiar un repuesto no hay en el almacén, pero si registra en el
SAP.

Después que se ha Identificado las principales causas en el diagrama de
Ishikawa se realiza la matriz de correlacion para ver el grado de influencia entre

causas por causas.

Tabla 13. Matriz de correlacién

CAUSAS QUE ORIGINAN Total
PROBLEMAS EN EL
ROTATUBOS C1 C2 C3 C4 C5 Co6 activo
1| Ingreso con mucha agua C1 0 3 2 3 2 0 10
No se efectan mediciones
2 | periddicas Cc2 3 0 3 3 3 0 12
Falta de capacitacion de
3 | procedimientos c3 3 3 0 3 2 3 14
Personal sin capacitacion
4 | técnica ca 3 3 0 11
5 | Desorden en el érea de trabajo | C5 2 0 2 1 0
6 | Falta de repuestos C6 0 1 2 2 8
Total
pasivo 11 10 12 12 11 4

Nota: C1: Causa 1, C2: Causa 2, C3: Causa 3, C4: Causa 4, C5: Causa 5, C6: Causa 6.

INFLUENCIA

No tiene causa

Causa leve

Causa mediana

W[N] k| O

Causa fuerte

En la tabla 13. Matriz de correlacién apreciamos las principales causas que dan
mayor influencia frente a nuestro principal problema, los cuales se le ha afiadido
un puntaje segun su influencia causa por casusa, siendo 0 = no tiene causa,l =
causa leve, 2= causa mediana y 3= causa fuerte. Siendo las de mayor puntaje
de correlacion las siguientes:

Falta de capacitacion de procedimientos

No se efectian mediciones periddicas
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Tabla 14. Tabulacion de datos

Frecuencia
Causas Cantidad Frecuencia |Acumulada
Falta de capacitacion de procedimientos 14 23% 23%
No se efectian mediciones periddicas 12 20% 43%
Personal sin capacitacion técnica 11 18% 62%
Ingreso con mucha agua 10 17% 78%
Falta de repuestos 8 13% 92%
Desorden en el area de trabajo 5 8% 100%
Total 60 100%

En la tabla 14 Se percibe el origen total de frecuencia, que ha sido apreciado con

el punto de relacion que tienen las causas mostradas en las principales

dificultades y respectivo % acumulado, se observa las causas mas relevantes y

la causa con menos relevancia; con los siguientes datos obtenidos obtendremos

de forma mas eficiente la problematica en estudio.

Luego se continuaréa a efectuar el diagrama de Pareto con la conclusion obtenida

en el recuadro de valores con la finalidad de analizar el 80% de las causas que

originan el problema en los rotatubos.

Grafico 4. Diagrama de Pareto
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Después de enumerar las principales causas en el diagrama de Ishikawa para
luego analizarla en el Pareto como se observa en el grafico 4, se perciben las
causas significativas que presenta la empresa en el area de trabajo.

Después de enumerar las principales causas en el diagrama de Ishikawa para
luego analizarla en el Pareto como se observa en el grafico 4, se perciben las
causas significativas que presenta la empresa en el area de trabajo.
Considerando que el acumulativo de las causas viene hacer un porcentaje de
80% aproximado en la cual se concluye que la falta de capacitacién de
procedimientos y no se efectian mediciones periédicas ocasionan problemas en

los rotatubos.

Figura 8. Diagrama de Ishikawa en el molino

MATERIA PRIMA MEDICION METODO
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L
MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE MAQUINARIA

Nota: En el estudio al aplicar la técnica 6 Ms la principal causa es falta de capacitacién de
procedimientos.

En el Diagrama de Ishikawa al aplicar la técnica 6 Ms se puede percibir las
causas que generan los problemas del molino en la produccion de harina de
pescado en la empresa Hayduk.

Materia prima: A veces no hay una adecuada separacion y ocasiona ingreso de
material extrafo.

Medicion: No hay un personal responsable para realizar periédicamente la

medicién de granulometria.
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Método: No se realiza un buen proceso de molienda por la falta de capacitacion

de procedimientos estandarizados.

Mano de obra: No cumplen con los procedimientos que se les dice por querer

avanzar, el personal no tiene capacitacion técnica de los equipos.

Medio ambiente: No hay uso adecuado de los recursos por la falta de

contenedores para los desechos.

Maquinaria: En ocasiones se malogra por fallas mecénicas o eléctricas y no se

cuenta con los repuestos.

Después que se ha ldentificado las principales causas en el diagrama de Ishikawa

se realiza la matriz de correlacion para ver el grado de influencia entre causas

por causas.

Tabla 15. Matriz de correlacion

CAUSAS QUE ORIGINAN Total

PROBLEMAS EN EL MOLINO Cl1|C2 |[C3 [C4 |C5 |[C6 | activo
1 | Resto de material extrafio Cl 0| 3 3 3 1] O 10
2 | No se efectilan mediciones periédicas C2 3] 0| 3| 3] 0| O 9
3 | Falta de capacitacién de procedimientos | C3 3] 3] 0| 3] 2| 3 14
4 | Personal sin capacitacion técnica C4 3] 3] 3| 0] 2 1 12
5 | Ausencia de contenedores para desechos | C5 2| 0 1| 3| 0| O 6
6 | Falta de repuestos C6 0| 1 2 2 of O 5

Total pasivo| 11| 10| 12| 14| 5| 4

Nota: C1: Causa 1, C2: Causa 2, C3: Causa 3, C4: Causa 4, C5: Causa 5, C6: Causa 6.

INFLUENCIA

No tiene causa 0
Causa leve 1
Causa mediana 2
Causa fuerte 3

En la tabla 15. Matriz de correlacién apreciamos las principales causas que dan

mayor influencia frente a nuestro principal problema, los cuales se le ha afiadido

un puntaje segun su influencia causa por casusa, siendo 0 = no tiene causa,l =

causa leve, 2= causa mediana y 3= causa fuerte. Siendo las de mayor puntaje

de correlacién son las siguientes:
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Falta de capacitacion de procedimientos

Personal sin capacitacion técnica

Tabla 16. Tabulacion de datos

Frecuencia
Causas Cantidad Frecuencia |Acumulada
Falta de capacitacion de
procedimientos 14 25% 25%
Personal sin capacitacion técnica 12 21% 46%
Resto de material extrafio 10 18% 64%
No se efectian mediciones periédicas 9 16% 80%
Ausencia de contenedores para
desechos 6 11% 91%
Falta de repuestos 5 9% 100%
Total 56 100%

En la tabla 16 Se percibe que el origen total de frecuencia, que ha sido apreciado

con el punto de relacion que tienen las causas mostradas en las principales

dificultades y respectivo % acumulado, se observa las causas mas relevantes y

la causa con menos relevancia; con los siguientes datos obtenidos obtendremos

de forma mas eficiente la problematica en estudio. Considerandose 4 principales

causas que llegan el porcentaje acumulado de 80% en lo cual nos enfocaremos

para aplicar alguna mejora.

Luego se continuara a efectuar el diagrama de Pareto con la conclusion obtenida

en el recuadro de valores con la finalidad de analizar el 80% de las causas que

originan el problema en el molino.
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Grafico 5. Diagrama de Pareto
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Después de enumerar las principales causas en el diagrama de Ishikawa para
luego analizarla en el Pareto como se observa en el grafico 4, se perciben las
causas significativas que presenta la empresa en el area de trabajo.
Considerando que el acumulativo de las causas viene hacer un porcentaje de
80% aproximado en la cual se concluye que el inadecuado pre secado de

homogenizacion y el ingreso con mucha agua ocasionan problemas en el molino.

Después de realizar cada Ishikawa con los 4 puntos criticos identificados,

haremos un resumen de las causas mayores.
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Tabla 17. Resumen de las causas mayores

Puntos criticos

Causas mayores

Acciones de mejora

Pozas de

almacenamientos

No

las mediciones.

realiza frecuentemente

Falta de capacitacion.

Contar con un formato para
registrar frecuentemente las
mediciones de TBVN vy
humedad.

Reforzar la capacitacion al
personal.

Falta de capacitacion de

procedimientos.

Reforzar la capacitacion al

personal.

periodicas.

Cocinas ' Tener formatos para
Ausencia de formatos. , o
registrar periodicamente las
mediciones y tenerlos en el
lugar insitu.
Falta de capacitacion de Reforzar la capacitacion al
procedimientos. personal.
No se efectuan mediciones | Se debe de contar con un
Rotatubos

formato que indique que
frecuencia realizar las

mediciones.
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Falta de capacitacion de Reforzar la capacitacion al

procedimientos. personal.

Molino
Personal sin capacitacion Reforzar la capacitacion al
técnica. personal.

En la tabla 17 observamos que en los puntos criticos hay coincidencia entre las
causas mayores, para mejorar esas causas estamos proponiendo acciones de
mejora que lo hemos detallado en dos implementaciones:

Capacitar al personal mas seguido para reforzar los procedimientos
Crear formatos de control en los puntos criticos

En esta etapa también vamos a adjuntar la eficiencia de linea mejorada con
propuesta de disminuir los tiempos de cadencia como se mostré en su inicio en
la tabla7, lo cual se dara a conocer mas adelante.

A continuacion, describimos las propuestas de las implementaciones:

Capacitacién al personal

Analizando nuestras causas se debe de realizar capacitaciones mas seguidas al
personal operario; porque varios de ellos realizan funciones importantes en la
produccion. A los operadores; porque manipulan los equipos antes, durante y
después del proceso, muchos de ellos se identifican en querer avanzar con mas
volumen de produccién sin ver los puntos criticos o cumplir con las
especificaciones técnicas, les falta un poco de concientizacién para realizar su
trabajo. A veces hay cambio de turno y no estan acostumbrados al ritmo o al
liderazgo de su jefe inmediato. Es decir, se enfocan mas en la produccién y no
en la calidad del producto. También se debe de capacitar a los inspectores de
calidad; son ellos de hacer cumplir con las especificaciones que requiere el

cliente, pero muchas veces no conocen bien el proceso, no saben los pardmetros
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de las mediciones que realizan, o el temor del jefe de produccion en querer
avanzar y no querer cumplir con las observaciones y recomendaciones de los

inspectores.

(@)

Figura 9. Control de asistencia de capacitaci

n

En la figura 9 se da a conocer el control de asistencia del personal que va recibir
capacitaciones, en donde se debe de colocar nombre de la empresa, numero de
trabajadores que recibiran capacitacion, el lugar, el tiempo, los temas, nombre y
apellidos, DNI, area, cargo, firma y la persona que va realizar la capacitacion.
Tenemos que tener en cuenta que es necesario capacitar a los trabajadores, ya
gue vamos a contribuir a su crecimiento de conocimientos, habilidades, actitudes
y conductas, con la finalidad de asegurarnos que desempefien sus funciones con
las mejores practicas. Este documento también es importante porque nos va servir
para tener una evidencia que el personal si es capacitado y por las auditorias que
se tendran, siendo requisito auditable para implementar o seguir revalidando las

certificaciones.
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Para realizar capacitaciones se tiene que tener una programacion en
coordinacion con los jefes directos de las areas involucradas para que apoyen
y estén convencidos de los beneficios de esta estrategia, los responsables que
van a brindar la capacitacion deben contar con los conocimientos necesarios,
tener iniciativa, transmitir una actitud positiva para propiciar una mejor
integracibn con los trabajadores, generando personal competitivos e
identificados con la vision de la empresa. Ademas, va a contribuir que toda la

empresa vaya en una misma direccion para alcanzar los indicadores.

Figura 10. Programacion de capacitaciones

%
HATDUK
\C1O N PROGRAMA DE CAPACITACIONES 2022

TEMA 030022 0M0022)  TMOR0ZZ  ANMOROZ2)  MMoi0Z2) 0022 O Amin
PROCESO DE LA HARINA DE PESCADO
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
LLENADO DE REGISTROS
FUNCION TECNICA DE LOS EQUIPOS

Supenvisor de  |Supenisor de | Supenvisor de | Supemvisor de | Supemvisor de |Supenvisor de | Supenisor de- (Supendsor de
produccion  {calidad calidad mantenimiento ~|produccion  {calidad caidad ~ [mantenimiento
Las capacitaciones se dictaran el dia lunes de cada semana.

Ef horario es de &:00am a &:45am.

RESPONSABLE

Como se muestra en la figura 10 el programa de capacitaciones debe de tener
las fechas, temas, el tiempo que va durar la capacitacion y el responsable que
estara a cargo en desarrollar los temas. Para llevar a cabo la programacion se

hizo una coordinacion entre jefaturas para ver los horarios.

Crear formatos de control en los puntos criticos

Al disefiar formatos de control en los puntos criticos nos ayudara a monitorear y
cumplir con las especificaciones técnicas del cliente. También se podra realizar

acciones correctivas durante el proceso. A la vez nos va ayudar a mejorar la
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produccién, porque nos daremos cuenta en que tiempo y etapa hubo una parada,

poco ingreso de materia prima, hacer seguimiento de las evaluaciones de la

calidad de materia prima para obtener un buen producto terminado. A

continuacién, se dara a conocer los formatos elaborados para los cuatro puntos

criticos identificados:

Pozas de almacenamientos

En esta etapa de la produccion, se realiza el almacenamiento de la anchoveta,

donde se realiza un control ligero a través de la visualizacion y el pesado de la

misma. En esta poza de almacenamiento se puede realizar una ubicacion facil

para que se almacene de manera adecuada logrando consigo una menor

interaccion con la materia prima y el almacenamiento directo en cada poza. Se

debe mantener un control de peso y estado de producto que es registrado.

También se hace la medicion del TBVN, pero no hay formato donde se registre

la medicion y no indica cada que frecuencia realizarlo, sabiendo que la medicion

del TBVN es importante para la harina.

Figura 11. Formato de analisis de humedad- TBVN

HAYDUK

FORMATO ANALISIS DE HUMEDAD - TBVN

CODIGO

PEGINA

FECHA

14i112z022

RE¥ISADO

|FECHA: TURNO: FRECUENCIA: Realizar la medicion cada hora
ANALISIS DE TVBN Y HUMEDAD
FECHA DE ZONA DE TVBN % HUMEDAD
LOTE HUMEDAD 01 (%) |HUMEDAD 02 (%
LUy RECEPCION PESCA (mg/100) (%) %) PROMEDIO

OBSERVACIONES:

ANALISTA DE LABORATORIO

JEFE TURNO

GESTOR DE PRODUCCION
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En la figura 11 se elabor6 un formato donde indica cada que frecuencia realizar
la medicién de humedad y TBVN, se colocara el numero de lote, fecha de
recepcién, zona de pesca, TBVN (mg/100), humedad 1(%), humedad 2(%) y
luego se sacara un promedio de humedad, el formato sera registrado por el
analista del laboratorio, dando la validez el jede de turno y gestor de produccion.

Cocinas

En esta etapa se procede a cocinar la materia prima para la obtencién de
proteinas (masa y liquidos) y eliminacion de lipidos.

Figura 12. Formato de control de cocinas

— { 3 %
FORMATO DE CONTROL DE COCINAS b veRsiin
H DUK PAGINA: 4 PECHA: 16044422
RECHPLAZA: HINGUHO
FECHA: TURNO:
COCINA 03 COCINA 02 COCINA 01
- srESION rrESION sRESION
RPH| T°C | & von | TaPOR YAPOR INBIRECTS RPH | T°C | o ven | Y-1mmie. | RPH | ToC | | varer varer
PIRECT 1 2 1 4 1 2 RIRECT INRIRECTS |
[HRS. TRAB.
OBSERYACIONES:
INSPECTOR DE CALIDAD JEFE DE HANTEHIMIENTO

En la figura 12 se muestra el formato de control de cocinas donde se va registrar
cada hora el RPM (revolucion por minuto), temperatura(°C) y presion (donde se
colocara el rotor, vapor directo o indirecto) de las tres cocinas que se encuentran
en proceso. El formato seré registrado por el inspector de calidad y dado el visto
bueno del jefe de mantenimiento. Es necesario tener un control adecuado de las
mediciones, a través de los datos nos ayudara a obtener alternativas y

desarrollar soluciones para diversos conflictos identificados luego de un analisis.
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Rotatubos

En esta etapa se deshidrata en gran proporcion el pescado, es decir, se evapora
la humedad. Estos tubos estan ubicados en el interior de los secadores que son
calentados con vapor vivo de las calderas. Este proceso de secado para la harina
de pescado con vapor directo o indirecto, la cual facilita el contacto y contiene
un almacenamiento de alta capacidad, actualmente no hay un formato donde se
registre periddicamente, siendo el control de humedad importante para la calidad
de la harina.

Figura 13. Formato de control de rotatubos

,’i:
HAYDUK SECADORES ROTATUBOS
FECHA : weecerercaccnsesassosorses TURNO & rrirrnene FRECUENCIA: Realizar la medicion cada hora
SECADOR#1 SECADOR #2 SECADOR #3
HORA
Presion . Presion . Presion ’
(BAR) AMP TC % HUM. [(BAR) AMP TC % HUM. (BAR) AMP TC % HUM.
LIMIT. ’
OPER. 4-6BAR | 70-120 >70°C <22 4-6BAR | 70-120 =70°C <22 4-6BAR | 70-120 =70°C <22
OBSERVACIONES:
TECNICO OPERADOR INSPECTOR DE CALIDAD V*B* GESTOR DE PRODUCION

En la figura 13 se evidencia que el registro se llenara cada hora en cada secador
a la vez se tiene que registrar la presion, AMP (amperaje), temperatura(°C) y %
HUM (humedad). En la parte inferior se tiene los parametros establecidos que
tiene que tener los equipos. El formato sera llenado por los técnicos operadores
de los equipos, firmado por el inspector de calidad y tendré el V°B del supervisor
de produccién. Si en caso hubiera laguna desviacién se tendra que informar

inmediatamente al supervisor de turno de mantenimiento, produccion y calidad.
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Molino

Esta etapa es donde se realiza la molienda, es decir se procede a moler y
desintegrar a través de cilindros horizontales y quede molida totalmente, este
proceso se realiza con la finalidad de conseguir una harina suficientemente fina
para que pase por orificios. En esta parte se necesita un control periédicamente
por el personal de calidad para asegurar la adecuada granulometria de la harina.

Figura 14. Formato de control de molinos

HWBAUKQ FORMATO DE CONTROL DE MOLINOS

FECHA:-..................... TURNO : ..o FRECUENCIA: Realizar la
medicion cada hora.

MOLINO #1 MOLINO # 2 MOLINO # 3
HORA

Amperaje Granmlumaetria Amperajes Granmlumetria Amperajes Granmlumetria

a1 2 LA 2 LA )

OBSERVACIONES:

INSPECTOR DE CALIDAD ¥'B° GESTOR DE PRODUCION

En la figura 14 el formato se debe de registrar cada hora el Amperaje(A) y la
granulometria (%) por cada molino. Estas mediciones se consideraron porque el
amperaje nos ayudara para ver la potencia necesaria que se requiere para
accionar el dispositivo eléctrico y la granulometria para evaluar el refinamiento

de la calidad de harina.
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Eficiencia de linea mejorada

En esta etapa nos enfocaremos en hacer una prueba de los tiempos muertos
gue hemos identificado, con la finalidad de mejorar el proceso de harina de

pescado.

Tabla 18. Eficiencia de linea

SITUACION DE MEJORA
ACTIVIDAD ESTACIONES TIEMPO
(min)
Recepcion De Materia Prima I 10
Pre-Tolva 1] 0.5
Faja Sanitaria 1] 1.8
Pozas De Almacenamientos v 10
Tolvin \% 5
Cocinas \ 10
Pre-Strainer Vil 2
Prensas VI 8
Secadores Add IX 10
Rotatubos X 8
Secador Sac Xl 10
Enfriadores Xl 8
Purificador Xl 0.5
Molino XV 1
Tolvin Mezclador XV 1.5
Pre-Tolva XVI 1
Tolvin De Ensacado XVII 1
Tiempo total 17 88.3
Tiempo de cadencia 10
Eficiencia por linea 51.94117647

Nota: min: minutos

En la tabla 18 se hace una propuesta de mejora en la eficiencia del proceso de
harina de pescado, ya definidas las actividades y tiempos muertos por
estaciones se hizo una corrida de menos tiempo en las etapas de los puntos
criticos, para lo cual en las pozas de almacenamiento y cocinas se le dio un
tiempo de 10 min y en los rotatubos 8min, durante la corrida de produccion no
se percibi6 retrasos en la linea, al contrario, ayudo a mejorar la eficiencia dando

como resultado 51.94%.
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Objetivo especifico 4: Determinar la productividad en la linea de produccion de

harina de pescado posterior a la implementacion de estrategias de la empresa

pesquera Hayduk S.A.

Después de implementar las estrategias en el proceso de harina de pescado,

hemos evaluado nuevamente la productividad de materia prima, mano de obra

y maquinaria.

Tabla 19. Productividad de materia prima

MP PARA PROCESO PRODUCTIVIDAD

SR HARINA PRODUCIDA DE MP (TM PT/ TM MP)
(TM PT)

(TM MP)
SEMANA 1 12,597.32 3,143.67 0.25
SEMANA 2 17,982.57 4,481.36 0.25
SEMANA 3 22,831.58 5,649.11 0.25
SEMANA 4 27,961.02 6,877.98 0.25
SEMANA 5 27,065.50 6,629.19 0.24
SEMANA 6 23,876.76 5,842.24 0.24
PROMEDIO 0.25
DESV.M + 0.00210825
COEFICIENTE.V 0.85%

Nota: TM: Tonelada, MP: Materia prima, PT: Producto terminado

En la tabla 19 observamos que los datos obtenidos por semana tienen como

promedio en productividad de materia prima 0.25 TM PT/MP, eso nos da a

entender que por cada tonelada de materia prima que ingresa para el proceso

se va a obtener el 0.25 como producto terminado. También hemos hallado la

desviacién estandar que nos dio + 0.00210825 y como coeficiente de variabilidad

0.85%.

Tabla 20. Productividad de mano de obra

™ MP N
PARA HARINA HR TOTAL - e ODUCTIVIDAD
SEMANA PRODUCIDA | oPERARIO | OPERARIOS | inpas
PROCESO e oD o MO (TM PT/H.H)
(TM MP) (OP)
SEMANA 1 12,507.32 3.143.67 84.00 136.00 | 11,424.00 0.28
SEMANA 2 17,982.57 4,481.36 84.00 136.00 | 11,424.00 0.39
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SEMANA 3
SEMANA 4
SEMANA 5
SEMANA 6
PROMEDIO

DESV.M

COEFICIENTE.V

22,831.58

27,961.02
27,065.50

23,876.76

5,649.11

6,877.98
6,629.19

5,842.24

84.00

84.00
84.00

72.00

136.00

136.00
136.00

136.00

11,424.00

11,424.00
11,424.00

9,792.00

0.49
0.60
0.58
0.60
0.49

+ 0.13251253

27.03%

Nota: TM: Tonelada, MP: Materia prima, PT: Producto terminado, Hora: H.H, Operario: OP

Como resultados en la tabla 20 se observa que los datos como promedio en
productividad de mano de obra es 0.49 TM PT/HH, eso quiere decir que por hora
el operario va producir 0.49 TM de producto terminado, en desviacion estandar
se tiene + 0.13251253 y coeficiente de variabilidad 27.03 %.

Tabla 21. Productividad de maquina

F"\,AAFI;A HARINA HR Ne TOTAL, |PRODUCTIVIDAD
SEMANA oroceso| PROPUCIDA | MAQUINA - MAQUINA | HORAS | DE MAQUINA

. (TM PT) (H.HMAQ) | (MAQ) (HH)  [(TMPT/H.H)
SEMANA 1 13,962.58 3,460.80 84.00 18.00 | 1,512.00 2.29
SEMANA 2 19,284.52 4,817.26 84.00 18.00| 1,512.00 3.19
SEMANA 3 22,603.26 5,574.27 84.00 18.00 | 1,512.00 3.69
SEMANA 4 28,631.22 7,035.89 84.00 18.00 | 1,512.00 4.65
SEMANA 5 27,340.97 6,736.65 84.00 18.00 | 1,512.00 4.46
SEMANA 6 19,875.74 4,839.58 60.00 18.00 | 1,080.00 4.48
PROMEDIO 3.79
DESV.M +0.926780628
COEFICIENTE.V 24.44%

Nota: TM: Tonelada, MP: Materia prima, PT: Producto terminado, Hora: H.H, Maquina: MAQ

Evidenciamos en la tabla 21 que los datos que se ingresaron por semana dieron
como resultado en productividad de maquinaria 3.79 TM PT/HH, eso quiere decir
gue por hora las maquinas van a producir 3.79 TM de producto terminado, en
desviacién estandar se obtuvo + 0.926780628 y coeficiente de variabilidad 24.44
%.
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Objetivo especifico 5: Analizar el efecto de la implantacion de estrategias sobre
la productividad.

Después de aplicar la implementacion de estrategias en el proceso de harina de
pescado, se utilizo el analisis estadistico del método de ANOVA, donde se hizo
un andlisis de comparacion de medias y se pudo analizar que hubo un efecto de
significancia positivo en la productividad de materia prima, mano de obra y
maquinas, haciendo la comparacién con el pre y post tes la productividad si
aumento ayudando a la empresa a mejorar la produccion.

Entonces, la implantacién de estrategias busca mejorar los procesos, mediante
el cual se debe de buscar que ineficiencias hay en la produccién, de esa manera
poder corregirlos, también es una de las prioridades de las empresas, porque
tienen la necesidad de reducir recursos y aplicar nuevas formas o métodos de
trabajo, siendo los principales catalizadores para impulsar la mejora de la

productividad en las empresas industriales.

Tabla 22. Comparaciéon de productividad pre test y post test

SERIODO PRODUCTIVIDAD DE MP | PRODUCTIVIDAD MO PRODUCTIVIDAD
(TM PT/TM MP) (TM PT/H.H) MAQUINA (TM PT/H.H)
PRE TEST 0.18 +0.0172 0.22 +0.044 2 1.67 +0.424 2
b b b
POST TEST 0.25 + 0.002 0.49 +0.133 3.79+0.926

Nota: Letras en minusculas diferentes indican que existe una diferencia
estadisticamente significativa entre los datos del pretest y del post test para cada

variable evaluada con una significancia del 95% y un valor P < 0.05.
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V.

DISCUSION

En la investigacién se plante6 el primer objetivo especifico determinar la
productividad de la linea de produccién de harina de pescado, en base a ello se
estudio la teoria de (L6pez,2013) indica que la productividad es la relacion que
existe entre la transformacion de una materia prima en un producto terminado y
gue debe ir disefiada de forma que satisfaga a la rentabilidad y eficiencia de la
empresa cumpliendo con los objetivos organizacionales. (Aldavert,2016) sefiala
gue la productividad es el resultado de los esfuerzos por mejorar y hacer mas
eficaz la cultura organizacional, con la participacion activa de los trabajadores y
las decisiones organizacionales correctas se puede posicionar la empresa en el
mercado haciéndola competitiva y de alta demanda. En la presente
investigacion se encontro que existe un nivel bajo de productividad en el proceso
de harina de pescado donde se obtuvo que la productividad de la materia prima
es 0.18 TM PT/MP, es decir que de una tonelada de materia prima se obtuvo
0.18 de producto terminado, en mano de obra es 0.22 TM PT/HH, un operario
por hora produce 0.22 toneladas de producto terminado y en productividad de
maquinas es 0.84 TM PT/HH maquina, una maquina por hora procesa 0.84
tonelada de producto terminado. En nuestro estudio realizado en los resultados
coincide con (Duque,2021) donde calculo la productividad dividiendo el cociente
entre los tiempos y productos terminados correspondientes, donde Productividad
= resultados logrados / recursos empleados y mejorar la capacidad de la
organizacion para adaptarse a los cambios. Los antecedentes y sus
coincidencias con la presente investigacion evidencian que la productividad se
halla dividiendo los resultados logrados entre el tiempo o producto terminado, es
asi como hemos determinado los resultados de la productividad en nuestro
trabajo y que para aumentarla se tiene que mejorar la capacidad de produccion
de la empresa.

El segundo objetivo es identificar factores y puntos muertos en la linea de
produccion de harina de pescado en la empresa Hayduk S.A.C. Segun la teoria
de (Mora ,2013) en su propuesta de mejorar los procesos de control, realizo un

analisis de diagrama de causa efecto, también un diagrama de Pareto, eso le
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permiti6é a tener una solucion eficaz del problemay a tener una mejor propuesta
para alcanzar los objetivos. (Campoy,2013) refiere que los tiempos muertos son
los tiempos que estan comprometidos al realizar un cambio al inicio de proceso
o en el momento en el que se observa una parada de linea o por el defecto de
una magquina en produccion. A la vez nos indica que en las empresas los tiempos
muertos ocasionan la causa mas grave de productividad. (Cabezas Zacarias,
2017) Sefiala que la eficiencia consiste en utilizar en lo minimo la cantidad de
recursos para lograr la maxima produccién y lograr buenos resultados y que el
indice de eficiencia esta relacionado con la relacion de tiempo que se invierte
para realizar tareas o trabajo. En esta investigacion para identificar los factores
se realizo el diagrama Ishikawa y Pareto, de esa manera se pudo analizar las
causas mayores, determinando que la causa raiz es la falta de control de puntos
criticos, ocasionando ineficiencia en el proceso de harina de pescado, para
identificar los tiempos muertos se realizé un diagrama DAP, una evaluacion de
criticidad y una eficiencia de linea. Los resultados de esta investigacion coinciden
en una parte con (Rios,2021) en la identificacion de una variable, donde nos dice
gue en su estudio realizado para identificar los factores en una empresa tuvo
gue realizar el diagrama Ishikawa y Pareto, donde nos da a conocer que la
acumulacion de materia prima es la causa raiz, también se dio por una incorrecta
distribucion de los materiales que se utilizan en la linea de produccion. Pero no
coincide en identificar los tiempos muertos, ni en la evaluacion de criticidad y
eficiencia de linea, siendo estos factores importantes en una produccion. Por lo
siguiente con los resultados y antecedentes que coinciden en una parte se
considera que el diagrama de Ishikawa nos ayuda a determinar la causa raiz del
problema en cualquier empresa, conjuntamente con el diagrama de Pareto se
determina el orden de las prioridades, para los tiempos muertos se debe de
realizar el diagrama DAP, lo cual nos ayudara a identificar en que etapa hay
demora y retrasa el proceso, la eficiencia de linea nos permitira hallar el tiempo
de cadencia y minimizar el tiempo, segun los resultados en la presente
investigacion.

El tercer objetivo especifico es el disefio e implementacién de estrategias para
controlar y eliminar los puntos Muertos en la linea de produccion de harina de

pescado en la empresa pesquera Hayduk S.A.C. Para (Damasio Soraya,2021)
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sefala que es fundamental controlar y monitorear continuamente el proceso de
produccién en masa. Segun (ISO ,2015) nos dice que el area de control de
calidad de las empresas es responsable de monitorear y garantizar la calidad de
los productos terminados a través de sus procesos de fabricacion. Para esta
investigacion se disefid formatos para el control de procesos, se programo
capacitaciones al personal para reforzar los conocimientos del proceso
productivo y se propuso una eficiencia de linea mejorada con la disminucion de
tiempos de cadencia. Los resultados de esta investigacién coinciden en una
parte con (Tavares Augusto, 2021) donde indica que el control de procesos
industriales es importante para obtener un producto terminado con ciertos
requerimientos que cumpla con las especificaciones y niveles de aceptaciéon de
calidad, pero le falta complementar que la capacitacion y una eficiencia de linea
también es una estrategia para controlar y eliminar tiempos muertos. También
coincide en una parte con (Calel ,2019) donde en su investigacion para reducir
tiempos muertos, el autor propone realizar capacitaciones a los trabajadores,
con temas que contribuyen a la transformacion de distribuir y manejar los
tiempos, pero también debid hacer un disefio de formatos para el control de
puntos criticos y hacer una eficiencia de linea mejorada. Dado a estos
antecedentes y resultados que coinciden en un parte se puede decir que las
estrategias para eliminar los puntos muertos en una produccion obtienen
beneficios para las empresas como menos desperdicio, menos doble trabajo,
menos productos rechazados, menos quejas y menos reclamos, lo que nos
ayuda a tener menores costos y ser mayores productivos, segun los resultados
de este trabajo.

El cuarto objetivo es determinar la productividad en la linea de produccién de
harina de pescado posterior a la implementacion de estrategias de la empresa
pesquera Hayduk S.A.C. Se estudio la teoria de (Gutiérrez, 2014) donde nos
explica que la productividad viene hacer la obtencién del resultado eficiente de
los recursos empleados en el proceso productivo, logrando alcanzar los objetivos
propuestos, este indicador se mide con la cantidad de los recursos utilizados a
través del tiempo y los resultados adquiridos. En esta investigacion la
productividad posterior a la implementacion tiene mejores resultados, donde se

evidencia que la productividad de la materia prima es 0.25PT/MP, eso quiere
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decir que por cada tonelada de materia prima que ingresa para el proceso se va
a obtener el 0.25 como producto terminado, en mano de obra es 0.49 TM PT/HH,
es decir por hora el operario va producir 0.49 TM de producto terminado, en
productividad de maquinaria 3.79 TM PT/HH, donde por hora las maquinas van
a producir 3.79 TM de producto terminado. En esta investigacion los resultados
coinciden con (Castrillo y col, 2021) en donde nos sefiala que para obtener una
mejor productividad se debe de aplicar métodos practicos para medir, analizar y
sugerir en la obtencién de una mejor productividad, de esa manera se mejora los
resultados del proceso, servicios y los recursos. Teniendo estos antecedentes y
resultados como coincidencia se puede decir que para aumentar la productividad
se debe de aplicar métodos de mejora para minimizar los recursos, el tiempo de
trabajo, la energia y evitar el desperdicio de estos recursos, segun los resultados
en la presente investigacion.

Por ultimo, el quinto objetivo es analizar el efecto de la implantacion de
estrategias sobre la productividad. Se estudio la teoria de (Aucasime-
Gonzales,2020) que indica que la implementacion de algin método de mejora
es una herramienta que juega un papel importante como propuesta en las
empresas de procesos industriales. En esta presente investigacion tiene un
efecto de significancia positivo con la implantacion de las estrategias que se han
utilizado y es por ello aumento la productividad. Los resultados de la
investigacion coinciden con (Jiménez,2016) donde el autor tuvo como finalidad
controlar la produccién y productividad de una empresa industrial, utilizando
indicadores de gestion (KPIS), luego analizo la situacion del trabajo y comparé
los datos con el pre y post tes, teniendo una produccion eficiente. Dado a estos
antecedentes y resultados que coinciden, se considera que la aplicacion de
estrategias va tener una significancia positiva como resultado que ayuda a
mejorar la productividad y a controlar los procesos en las empresas, segun el

trabajo de investigacion.
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VI.  CONCLUSIONES

Lo expuesto a lo largo de este trabajo de investigacion realizado, permite

arribar a las siguientes conclusiones:

1. Se determiné la productividad de la linea de produccion de harina de pescado,
de materia prima 0.18 TM PT/MP, mano de obra 0.22 TM PT/HH y en
maquinas 0.84 TM PT/HH. Por tanto, la productividad es baja en el proceso.

2. Se identifico los factores y puntos muertos en la linea de produccién de harina
de pescado en la empresa Hayduk S.A.C, para la identificacion se realiz6 el
diagrama de Ishikawa donde se hall la causa raiz, se realizé el diagrama
Vester, diagrama DAP, evaluacion de criticidad, eficiencia de linea. Por tanto,
se identific6 cuatro etapas criticas que son: pozas de almacenamiento,
cocinas, rotatubos y molino.

3. Se disefio e implemento estrategias para controlar y eliminar los puntos
muertos en la linea de produccion de harina de pescado en la empresa
pesquera Hayduk S.A.C, para la cual se realizaron diagrama de Ishikawa y
Pareto para cada punto critico, se crearon formatos de control, se programo
capacitacion al personal y se propuso una eficiencia de linea mejorada. Por lo
tanto, se pudo implementar las estrategias para controlar y mejorar el proceso.

4. Se determino la productividad en la linea de produccion de harina de pescado
posterior a la implementacion de estrategias de la empresa pesquera Hayduk
S.A.C, se obtuvo como productividad de materia prima 0.25 TM PT/MP, en
mano de obra 0.49 TM PT/HH y maquinaria 3.79 TM PT/HH. Por tanto, la
productividad aumento con la implementacion de estrategias.

5. Se analizo el efecto de la implantacidon de estrategias sobre la productividad
con el analisis estadistico ANOVA con el pre tes y post tes. Por lo tanto, el

efecto es de significancia positiva.
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VII.

RECOMENDACIONES

Habiendo analizado los resultados en este trabajo de investigacion, se plantean

las siguientes recomendaciones:

Ampliar el enfoque de la variable implementacion de estrategias de control,
debido a que en nuestra investigacion solo esta orientada en la productividad,
pero existen otros indicadores como el ahorro de energia de las maquinas y
recuperacion del subproducto en la pesca, llamado lodo, en donde queda parte
de la materia prima que se puede tratar para recuperar y seguir mejorando en el
proceso de elaboracion de harina de pescado.

Por parte de la empresa debe planificar y realizar auditorias internas, para
monitorear, hacer seguimiento y evaluar el cumplimiento de las diferentes
estrategias de control y puntos criticos con la finalidad de asegurar una buena
productividad en el proceso de produccion.

Por parte de la empresa en tiempos de parada de produccion, el personal que
realiza funciones de puntos claves, inspectores de calidad o control de proceso,
deberian permanecer siendo reubicados en otra area, con la finalidad de
conservar al personal para las campafas de temporada y asi se identifiquen con
la empresa. De esa manera se evitaria estar teniendo personal nuevo cada
temporada de produccion.

Por parte de la empresa se deberia de seguir enfocando en el uso de la
herramienta de las 5S COLPA (clasificacion, orden, limpieza, prevencion,
autodisciplina) realizando capacitaciones para concientizar a todos sus

colaboradores en la correcta segregacion de los desechos producidos en planta.
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ANEXOS

Anexol. Operacionalizacion de variables

Tabla 23. Matriz de operacionalizacion de variables

Productividad

(trabajador,
material, tiempo,
maquina, etc.)
durante un periodo
determinado”

(Sevilla Andres,

2016)

Mide el grado de
utilizacion de
recursos para un
mejor

aprovechamiento.

Productividad

materia prima.

Productividad de

magquinas

Produccién por
dia/materia prima

empleada

Kg materia prima
procesada/horas

maguina empleada.

VARIABLE DEFINICION DEFINICION
CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES | INDICADORES ESCALA
“Es la parte Proceso que busca Razo6n
fundamental que mejorar la
. qu J Control de Procesos
permite analizar las | produccion de la

procesos controlados/
etapas del proceso, | empresa pesquera -
pas proces presa pesqu procesos criticos.
Vi para tomar Hayduk,
Estrategia de decisiones proponiendo una
control y oportunas y lograr la | herramienta
imi i6 rentabili rativa. )

eliminacion de | rentabilidad operativa. Tiempo total /

tiempos cumpliendo con (tiempo decadencia

muertos los objetivos de la Eficiencia de X total de
empresa.” (Pursell linea estaciones) x 100
Shelley,2021)
“Se define como Es la relacion entre

dimiento d I duct - o .
ren |m|en-o © s pr-o uctos Productividad Produccién por Razon
cuantos bienes y obtenidos y los mano de obra. dia/horas hombre
servicios se han recursos empleados
empleada.
producido por cada | en la empresa
factor utilizado pesquera Hayduk.
VD




Anexo 2. Instrumentos de la variable independiente y dependiente

Tabla 24. Control de procesos

Elaboracion Propia



Tabla 25. Eficiencia de linea

SITUACION ACTUAL

ACTIVIDAD

ESTACIONES

TIEMPO (min)

TIEMPO TOTAL

TIEMPO DECADENCIA

EFICIENCIA POR LINEA

Tiempo total / (tiempo decadencia x total de estaciones) x 100

Elaboracion Propia




Tabla 26. Diagrama de analisis y procesos

Cursograma analitico (DAP) operario/material/equipo

obra Material

diagrama N° hoja N° Resumen
objeto: Actividad actual Propuesto Economia
operacion
Transporte
actividad: Espera
Inspeccién
Almacenamiento
Método: | Actual/Propuesto Distancia (m)
Lugar: Tiempo (min-
hombre)
Operario: Fecha Numero Costo: Mano de

Compuesto por:

Fecha:
Aprobado Por:
Fecha: Total
I.'::; Tiempo o I:> I_I v Observaciones
Descripcion (min)

TOTAL

Elaboracién Propia




Tabla 27. Productividad Materia prima

Elaboracion Propia



Tabla 28. Productividad Mano de obra

Elaboracion Propia



Tabla 29. Productividad Maquina

Elaboracion Propia



Anexo 3. Validez de juicio de expertos

UNIVERSIDAD ELIMINACION DE TIEMPOS MUERTOS Y PRODUCTIVIDAD

i\{l" UCV CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ESTRATEGIA DE CONTROL Y

CESAm ValteEso

JUICIO DE EXPERTO 01

N.°

VARIABLE/DIMENSIONES / INDICADORES

Pertinencia !

Relevancia 2

Claridad3

Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTRATEGIA DE
CONTROL Y ELIMINACION DE TIEMPOS MUERTOS

DIMENSION 1: CONTROL DE PROCESO

Procesos Controlados

SI

Si

SI

Procesos Criticos

S|

S|

S|

DIMENSION 2: EFICIENCIA DE LINEA

Tiempo total(m)

S|

S|

S|

Tiempo de cadencia

SI

SI

Si

Tiempo total de estaciones

SI

SI

SI

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD

DIMENSION 1: PRODUCTIVIDAD DE  MANO DE OBRA

TM harina producida (TM PT)

SI

Si

SI

Total, horas (HH)

SI

Si

SI

DIMENSION 2: PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA

TM harina producida (TM PT)

SI

SI

SI

TM m.p para proceso (TM MP)

SI

SI

SI

DIMENSION 3: PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA

10

TM de harina producida (TM PT)

Sl

Sl

Sl




11 |Total, horas maquinas (HH) S| S| S

Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
2relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENTE

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ ] Aplicable después de corregir [ X ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador. br LINARES LUJAN GUILLERMO ALBERTO DNI: 40026086............c.cecveevenenns

Especialidad del validador: SISTEMAS DE GESTION DE CALIDAD.........cccceeeeruveeeneeennnnnees

Firma del Experto Informante



JUICIO DE EXPERTO 02

No° VARIABLE/DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia! |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTRATEGIA DE CONTROL Y
ELIMINACION DE TIEMPOS MUERTOS
DIMENSION 1: CONTROL DE PROCESO
Procesos Controlados X X X
Procesos Criticos X X X
DIMENSION 2: EFICIENCIA DE LINEA
3 Tiempo total(m) X X X
4 Tiempo de cadencia X X X
5 Tiempo total de estaciones X X X
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA
6 TM harina producida (TM PT) X X X
7 Total, horas (HH) X X X
DIMENSION 2: PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA
8 TM harina producida (TM PT) X X X
9 TM m.p para proceso (TM MP) X X X




DIMENSION 3: PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA

10

TM de harina producida (TM PT)

11

Total, horas maquinas (HH)

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensién especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mmg. Lucy Valery Claros Campos DNI: 41019479

Especialidad del validador: ...Ingenieria Industrial

Firma del Experto Informante




JUICIO DE EXPERTO 03

N.° VARIABLE/DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia! |Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTRATEGIA DE CONTROL Y
ELIMINACION DE TIEMPOS MUERTOS
DIMENSION 1: CONTROL DE PROCESO
1 Procesos Controlados Si S| S|
2 Procesos Criticos S| S| S|
DIMENSION 2: EFICIENCIA DE LINEA
3 Tiempo total(m) SI SI SI
4 Tiempo de cadencia SI SI SI
5 Tiempo total de estaciones S| S| S|
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD
DIMENSION 1: PRODUCTIVIDAD DE MANO DE OBRA
6 |TM harina producida (TM PT) Sl Si Si
7 |Total, horas (HH) S| S| S|
DIMENSION 2: PRODUCTIVIDAD DE MATERIA PRIMA
TM harina producida (TM PT) Si Si Si
TM m.p para proceso (TM MP) Si Si Si
DIMENSION 3: PRODUCTIVIDAD DE MAQUINARIA
10 TM de harina producida (TM PT) SI SI Si
11 Total, horas maquinas (HH) SI SI SI

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.




2relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENTE

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador. bR. SEVERIN AUGUSTO FAHSBENDER CcEsPEDES DNI: 02644838

Especialidad del validador: SISTEMAS DE GESTION DE CALIDAD..........ccceevueeeernnneeennnnss

Mgtr. Severin Augusto Fahsbender Cespedes
DNI N° 02644838



Anexo 4. Autorizacion de laempresa HAYDUK.S.A.C

Fotografia 1. Autorizacion de uso de informacién

AUTORIZACION DE USO DE INFORMACION DE EMPRESA

Yo Juan Genaro Ramirez Chavarrin Identificado con DNI 00435261, en mi calidad de jefe de
mantenimiento y productividad de la empresa pesquera HAYDUK s.a.¢
con R.U.C N* 20136165667, ubicada en |a ciudad do Trujillo playa norte S/N puerto Malabrigo

OTORGO LA AUTORIZACION,

Al seffor (s, ita,) Sanchez Hirasakl Hirochy Manfrado con DNI N'47214281, NarvAez Maldanado
Francis Rosselyn N'70365780 de Ia (X) Carrera profesional Ingenieria Industrial, para que utilice
la siguiente informacidn de la empresa:

Data histdrica de los tiempos de procesos de hatina de pescado, diagrama de flujos, parametros
establecidos =

con la finalidad de que pueda desarroliar su;
() Informe estadistico,

() Trabajo de Investigacion,

(X) Tesis para optar el Titulo Profesional,

() Publique los resultados de la investigacién en el repositorio Institucional de IAUCV.

() Mantener en reserva el nombre o cualquler distintivo dé la empresa; o
(X) Mencionar el nombre de la empresa.

s/Re
o

de Investigacién, en la Tesis son

Firr{a fe
DNL
El Estudiante deciara que los datos emitidos en esta carta y | T
el

auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, nte serd sometido al hido‘t_id
procedimiento disciplinars pondiente; i ird toda la responsabilidad ante p
jones legales que la empresa, otorgante de informacidn, pueda ejecutar.
M
= -
Firma del Estudiante
DNI: 47214281

Firma del Estudiante
DNI: 70365780



Fotografia 2. Autorizacion de uso de informacion de empresa.

Trujillo do 27 junis del 2022

Sefior {a):
Ramirez Chavarria Juan Genaro
CARGO: Jefe de mantenimienta y productividad

NOCMBRE DE LA EMPRESA: Hayduk S A.C
Presente -

Es grato dirigirme a usted para saludario, v a la ver manifestarie gue dentra de mi
farmacidn académica en la experienca curricular de investigacion del novena ciclo, se
contermnpla la realizacidn de una investigacion con fines netamente académicos) de
obtencion de mi titulo profesional al finalizar mi Garrera

En tal sentido, corsiderando Ia relevancia de su arganizacion, solcito su colaboracion, para
gue pueda realizar mi investigacion en su representada y obitener La informacion necesaria
para pader desarrollar la investigacion titulada: "ESTRATEGIA DE CONTROL Y ELIMINACION
DE TIEMPOS MUERTOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EMN LA EMPRESA
PESQUERA HAYDUK S.AC.". En dicha investigacidn me comprometo a mantensr en reserva |
el nombee o cualquier distintivo de la empresa, salvo gue se crea a bien su sacializacion.

Se adjunta la carta de autorizacian de uso de informacion y publicacion, en caso de que se
comsidere [a aceptacidn de esta solicitud para ser lenada por el representante de s empresa.

Agradeciéndole anticipadamente por vuestro apoya en favar de mi formacion profesional,
hago propicia ta oportunidad para expresar las muoestras de mi especial consideracidn.

Atentaments,

NARVAEZ MALDONADOD FRANCIS ROSSELYN RAMIREZ CHAVARRIA JUAN GENARO
DN 7036570 DiNI: 09435261




Anexo 5. Encuestay validacién del cuestionario

ENCUESTA DIRIGIDA A LOS TRABAJADORES DE LA EMPRESA HAYDUK S.A.C

APELLIDOS Y NOMBRES:
CARGO:
AREA: TIEMPO LABORANDO:

INDICACIONES: EI cuestionario consta de 17 etapas de proceso. Lea con mucha
atencion cada etapay las opciones de las repuestas que le siguen. Para cada etapa
marque sélo unarespuestacon un aspa (x) en el recuadro. Considere como 1 menos
critico y 5 mas critico.

MENOS | NI MENOS NI | MODERADAMENTE | CRITICO MAS CRITICO
CRITICO | MAS CRITICO | CRITICO MAS CRITICO

N ETAPA DE PROCESO 1 2 3 4 5

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

PRE-TOLVA

FAJA SANITARIA

POZAS DE ALMACENAMIENTOS

TOLVIN

COCINAS

PRE-STRAINER

PRENSAS

O 00 N O L1 b W N B

SECADORES ADD

ROTATUBOS

=
o

[y
[N

SECADOR SAC

[E
N

ENFRIADORES

[E
w

PURIFICADOR

=
n

MOLINO

=
(21

TOLVIN MEZCLADOR

PRE-TOLVA

=
(<))

=
~N

TOLVIN DE ENSACADO

Gracias por su colaboracion.



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Gerardo Sosa Panta con DNI N.° 03591940 Magister en Docencia
Universitaria, de profesion Ingeniero Industrial desempefidndome actualmente
como Docente en Universidad César Vallejo

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de
Validacion los instrumentos:

Guia de analisis de datos
Guia de entrevista
Guia de observacion

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

Cuin de andlisi MUY
e €6 anaTSI) CRITERIOS | DEFICIENTE| REGULAR|BUENO EXCELENTE
de datos BUENO

Esta
formulado
Claridad con el
lenguaje
adecuado X

Esta
expresado
Objetividad en

conductas
observables X

Adecuado al
enfoque
tedrico
abordado en
la
investigacion X

Actualidad

Existe una
organizacién
I6gica entre

sus items X

Organizacion

Comprende
los aspectos
Suficiencia necesarios

en cantidad
y X




calidad

Intencionalidad

Adecuado
para valorar
las
dimensiones
del tema de
la
investigacion

Consistencia

Basado en
aspectos
tedricos -
cientificos
dela
investigacion

Coherencia

Tiene la

relacion

entre las
variables e
indicadores

Metodologia

La estrategia
responde a
la
elaboracion
de la

investigacién

Guia de
Guia de
entrevista

CRITERIOS

DEFICIENTE

REGULAR

BUENO

MUY
BUENO

EXCELENTE

Claridad

Esta
formulado
con el
lenguaje
adecuado

Objetividad

Estd
expresado en
conductas
observables

Actualidad

Adecuado al
enfoque
tedrico




abordado en
la
investigacion

Organizacion

Existe una
organizacion
l6gica entre
sus

items

Suficiencia

Comprende
los aspectos
necesarios en
cantidad y
calidad

Intencionalidad

Adecuado
para valorar
las
dimensiones
del temade la
investigacion

Consistencia

Basado en
aspectos
tedricos -
cientificos de
la
investigacion

Coherencia

Tiene la
relacion entre
las variables e
indicadores

Metodologia

La estrategia
responde a la
elaboracién
de la
investigacion

Guia de
observacion

CRITERIOS

DEFICIENTE

REGULAR

BUENO

MUY
BUENO

EXCELENTE

Claridad

Estd formulado
con el lenguaje
adecuado




Objetividad

Estd expresado
en conductas
observables

Actualidad

Adecuado al
enfoque tedrico
abordado enla
investigacién

Organizacion

Existe una
organizacion
légica entre sus
items

Suficiencia

Comprende los
aspectos
necesarios en
cantidad y
calidad

Intencionalidad

Adecuado para
valorar las
dimensiones del
temadela
investigacion

Consistencia

Basado en
aspectos
tedricos -
cientificos de la
investigacion

Coherencia

Tiene la relacién
entre las
variables e
indicadores

Metodologia

La estrategia
responde a la
elaboracién de
la investigacion

En sefal de conformidad firmo la presente en la ciudad de
Chiclayo a los 18 dias del mes de noviembre del 2021

== Mg. Gerardo Sosa Panta
INGENIERC INDUSTRIAL

CIP. 67114

Mgtr.: Gerardo Sosa Panta DNI:

03591940

Especialidad: Ingeniero Industrial
E-mail

gerardodolar@gmail.com



mailto:gerardodolar@gmail.com

(Chidlayo,30 Noviembre de 204 :

NOMBRE: Severin Augusto Fahsbender Cespedes
: ; / ﬁ DNI: 2644838
Yl s ot PROFESION Ing, Industrial

Mmmw' E-MAIL: sfahsben@hotmail.com

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO : GUIA DE OBSERVACION

INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE | REGULAR | BUENO | MUYBUENO | EXCELENTE
Estd formulado con el
s lenguaje adecuado X
fstd expresado en conductas
bjeided observables X
Adecuado al enfoque tedrico
ol abordado en [a investigacion y
Existe una organizacion
s Iogica entre sus ftems X
Comprende los aspectos
Suficlencla necesarios en cantidad y
calidad X
Adecuado para valorar las
Intenclonalidad dimensiones del tema de la
investigacion X
Basado en aspectos tedricos
Consistencla clentificos de fa
investigacion X
iy ﬂenflmltc.iéqentrelas
Variables e indicadores X




FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO : GUIA DE ANALISIS DE DATOS

INDICADORES

(RITERIOS

DEFICIENTE

REGULAR

BUENO | MUYBUENO | EXCELENTE

(Claridad

Estd formulado con el
lenguaje adecuado

(Objetividad

Estd expresado en conductas
observables

Adecuado al enfoque tedrico
abordado en la investigacion

Organizacidn

Existe una organizacion
logica entre sus ftems

Comprende los aspectos
necesarios en cantidad y
calidad

Intencionalidad

Adecuado para valorar las
dimensiones del tema de la

investigacion

(onslstencia

Basado en aspectos tedricos
clentificos de la
investigacion

Coherencla

Tiene a relacion entre fas
variables e indicadores

Metodologfa

La estrategia responde ala
elaboracion de la

Investigacion

(Chiclayo, 30 Noviembre de 2021~

Severin Augusto Fahsbender Cespedes

2644838




[ng, Industrial

sfahsben@hotmail.com |

FICHA DE EVALUACION DEL INSTRUMENTO : GUIA DE ENTREVISTA

INDICADORES CRITERIOS DEFICIENTE | REGULAR | BUENO | MUYBUENO :EXCELENTE
Estd formulado con el
" lenguaje adecuado X
Estd expresado en conductas
Objeiced observables X
Adecuado al enfoque tedrico
e abordado en la investigacion y
Existe una organizacion
aisgo logica entre sus ftems X
Comprende los aspectos
Suficiencia necesarios en cantidad y
calidad X
Adecuado para valorar las
Intencionalidad dimenslones del tema de la
investigacion X
Basado en aspectos tedricos
Conslstencla cientificos de a
investigacion X
it Tiene la relacion entre as
variables e indicadores y
a estrategla responde a la
Metodologfa elaboracion de la
investigacion X




Analisis de confiabilidad de la encuesta

Analisis de confiabilidad de la encuesta

Resumen de procesamiento de

casos
N %
Casos Valido 5 100,0
Excluido 0 ,0
Total 5 100,0

a. La eliminacion por lista se basa en todas las

variables del procedimiento.

Estadisticas de fiabilidad

Alfa de Cronbach N de elementos

,615 17

Anexo 6. Analisis estadistico ANOVA

ANOVA Simple - PROD M.O. por PERIODO
Variable dependiente: PROD MP

Factor: PERIODO

Numero de observaciones: 12

Numero de niveles: 2

Este procedimiento ejecuta un analisis de varianza de un factor para PROD MP
(productividad de materia prima). Construye varias pruebas y gréficas para
comparar los valores medios de PROD MP para los 2 diferentes niveles de
PERIODO. La prueba-F en la tabla ANOVA determinara si hay diferencias
significativas entre las medias. Si las hay, las Pruebas de Rangos Mdltiples le
diran cuales medias son significativamente diferentes de otras. Si le preocupa la
presencia de valores atipicos, puede elegir la Prueba de Kruskal-Wallis la cual
compara las medianas en lugar de las medias. Las diferentes gréficas le ayudaran
a juzgar la significancia practica de los resultados, asi como le permitiran buscar

posibles violaciones de los supuestos subyacentes en el andlisis de varianza.



Tabla ANOVA para PRO MP por periodo

Fuente Suma de Gl [Cuadrado Razén-F Valor-P
Cuadrados Medio

Entre 0.0114083 1 |0.0114083 67.77 0.0000

grupos

Intra 0.00168333 10 |0.000168333

grupos

Total 0.0130917 11

(Corr.)

La tabla ANOVA descompone la varianza de PROD MP en dos componentes: un
componente entre grupos y un componente dentro-de-grupos. La razon-F, que en
este caso es igual a 67.7723, es el cociente entre el estimado entre grupos y el
estimado dentro-de-grupos. Puesto que el valor-P de la prueba-F es menor que
0.05, existe una diferencia estadisticamente significativa entre la media de PROD
MP entre un nivel de PERIODO y otro, con un nivel del 95.0% de confianza. Para

determinar cuales medias son significativamente diferentes de otras, seleccione

Pruebas de Multiples Rangos, de la lista de Opciones Tabulares.

ANOVA Gréfico para PROD MP

PERIODO | TRETEST

POSTEST

P =0.0000

o o
Residuos 1“‘1..A1..°.glg

-0.12 -0.08 -0.04 0 0.04

0.08

0.12




Medias y 95.0% de Fisher LSD

0.27

0.25

0.23

PROD MP

0.21

IIIIIIIIIIIIIIIII

0.19

T

llllllll[llllllll]lll

III

0.17

POSTEST PRETEST
PERIODO

ANOVA Simple - PROD M.O. por PERIODO Variable dependiente: PROD M.O.
Factor: PERIODO

Numero de observaciones: 12
Numero de niveles: 2
Este procedimiento ejecuta un andlisis de varianza de un factor para PROD M.O.

Construye varias pruebas y graficas para comparar los valores medios de PROD
M.O. para los 2 diferentes niveles de PERIODO. La prueba-F en la tabla ANOVA
determinara si hay diferencias significativas entre las medias. Si las hay, las
Pruebas de Rangos Multiples le diran cuales medias son significativamente
diferentes de otras. Si le preocupa la presencia de valores atipicos, puede elegir la
Prueba de Kruskal-Wallis la cual compara las medianas en lugar de las medias.
Las diferentes graficas le ayudaran a juzgar la significancia practica de los
resultados, asi como le permitiran buscar posibles violaciones de los supuestos

subyacentes en el analisis de varianza.



Tabla ANOVA para PROD M.O. por PERIODO

Fuente Suma de Gl |Cuadrado Razon-F Valor-P
Cuadrados Medio

Entre 0.221408 1 10.221408 22.90 0.0007

grupos

Intra grupos [0.0966833 10 |0.00966833

Total 0.318092 11

(Corr.)

La tabla ANOVA descompone la varianza de PROD M.O. en dos componentes: un
componente entre grupos y un componente dentro-de-grupos. La razon-F, que en
este caso es igual a 22.9004, es el cociente entre el estimado entre grupos y el
estimado dentro-de-grupos. Puesto que el valor-P de la prueba-F es menor que
0.05, existe una diferencia estadisticamente significativa entre la media de PROD
M.O. entre un nivel de PERIODO y otro, con un nivel del 95.0% de confianza. Para
determinar cuales medias son significativamente diferentes de otras, seleccione

Pruebas de Multiples Rangos, de la lista de Opciones Tabulares.

ANOVA Grafico para PROD M.O.

PRETEST POSTEST

PERIODO P =0.0007

Residuos

1 . . . 1 L , M 1 . . . | . . . 1
-0.48 -0.28 -0.08 0.12 0.32 0.52



Medias y 95.0% de Fisher LSD

0.65

0.55

0.45

PROD M.O.

0.35

0.25

|lllIlllllllllllllllllllll
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POSTEST PRETEST
PERIODO

0.15

ANOVA Simple - PROD MAQ por PERIODO

Variable dependiente: PROD MAQ

Factor: PERIODO

Numero de observaciones: 12

Numero de niveles: 2

Este procedimiento ejecuta un analisis de varianza de un factor para PROD MAQ.

Construye varias pruebas y graficas para comparar los valores medios de PROD
MAQ para los 2 diferentes niveles de PERIODO. La prueba-F en la tabla ANOVA
determinara si hay diferencias significativas entre las medias. Si las hay, las
Pruebas de Rangos Mudltiples le diran cuales medias son significativamente
diferentes de otras. Sile preocupa la presencia de valores atipicos, puede elegir la
Prueba de Kruskal-Wallis la cual compara las medianas en lugar de las medias.

Las diferentes graficas le ayudaran a juzgar la significancia practica de los



resultados, asi como le permitirdn buscar posibles violaciones de los supuestos
subyacentes en el andlisis de varianza.
Tabla ANOVA para PROD MAQ por PERIODO

Fuente Suma de Gl |Cuadrado Razon-F Valor-P
Cuadrados Medio

Entre 13.4832 1 |13.4832 26.00 0.0005

grupos

Intra grupos |5.18487 10 |0.518487

Total 18.6681 11

(Corr.)

La tabla ANOVA descompone la varianza de PROD MAQ en dos componentes: un
componente entre grupos y un componente dentro-de-grupos. La razon-F, que en
este caso es igual a 26.0049, es el cociente entre el estimado entre grupos y el
estimado dentro-de-grupos. Puesto que el valor-P de la prueba-F es menor que
0.05, existe una diferencia estadisticamente significativa entre la media de PROD
MAQ entre un nivel de PERIODO y otro, con un nivel del 95.0% de confianza. Para
determinar cuales medias son significativamente diferentes de otras, seleccione

Pruebas de Multiples Rangos, de la lista de Opciones Tabulares.

ANOVA Gréfico para PROD MAQ

RETEST POSTEST

PERIODD | P = 0.0005

Residuos | ) ‘ ) Lo oo ‘D”Eul o Eln ) ) ‘ ‘ ) ) )
-3.7 -1.7 0.3 2.3 4.3
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Anexo 7. Evidencias fotogréficas

Fotografia 1. Capacitacion al personal de mantenimiento y calidad




Fotografia 2. Capacitacion al personal técnico
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad de los Asesores

Nosotros, ARANDA GONZALEZ JORGE ROGER, LINARES LUJAN GUILLERMO
ALBERTO, docentes de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela
profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC -
TRUJILLO, asesores de Tesis titulada: "ESTRATEGIA DE CONTROL Y ELIMINACION DE
TIEMPOS MUERTOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA
PESQUERA HAYDUK S.A.C", cuyos autores son SANCHEZ HIRASAKI HIROCHY
MANFREDO, NARVAEZ MALDONADO FRANCIS ROSSELYN, constato que la
investigacion tiene un indice de similitud de 16.00%, verificable en el reporte de originalidad

del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

Hemos revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para

el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo cual
nos sometemos a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad César

Vallejo.

TRUJILLO, 06 de Diciembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma

ARANDA GONZALEZ JORGE ROGER . L.
Firmado electrénicamente

DNI: 18072194 por: JARANDA el 21-12-
ORCID: 0000-0002-0307-5900 2022 23:03:48

LINARES LUJAN GUILLERMO ALBERTO . -
Firmado electrénicamente

DNI: 40026086 por: GLINARESL el 09-12-
ORCID: 0000-0003-3889-4831 2022 15:43:04

Cddigo documento Trilce: TRI - 0476307
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