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RESUMEN

La presente investigacion, tiene como objetivo general en determinar la
implementacion de la mejora continua mejora la productividad en el area de
seleccion de la empresa Cabze SRL, Lima 2021.La metodologia utilizado es de

tipo aplicado, con un enfoque cuantitativo y un nivel explicativo

Dado que el problema principal se centra en la baja productividad en el area de
seleccidn, se hizo un estudio para identificar y recolectar datos de los factores que
influyen en la problemética. Por ello, nuestra poblacion esta conformada por la
cantidad de kilogramo de menestras que se seleccionan por dia, los cuales seran

medidos durante 30 dias pre test y 30 dias post test.

En esta investigacion se hizo uso de la metodologia del ciclo deming para lograr
un proceso de mejora continua, luego de implementacion se obtuvieron resultados
positivos en cuanto a la productividad, eficiencia y eficacia. Los resultados en el
pre test fueron 43%, 86% y 51% respectivamente, durante el post test se

demuestra que los resultados incrementaron a 67%, 91% y 73%.

Palabra clave: Mejora continua, productividad, eficiencia y eficacia
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ABSTRACT

The general objective of this research is to determine the implementation of
continuous improvement, productivity improvement in the selection area of the
company Cabze SRL, Lima 2021. The methodology used is of an applied type, with

a guantitative approach and an explanatory level

Given that the main problem focuses on low productivity in the selection area, a
study was carried out to identify and collect data on the factors that influence the
problem. Therefore, our population is made up of the number of kilograms of beans
that are selected per day, which will be measured during 30 days pre-test and 30
days post-test.

In this research, the deming cycle methodology was used to achieve a process of
continuous improvement, after implementation, positive results were obtained in
terms of productivity, efficiency and effectiveness. The results in the pre test were
43%, 86% and 51% respectively, during the post test it is shown that the results
increased to 67%, 91% and 73%.

Keyword: Continuous improvement, productivity, efficiency and effectiveness.



[. INTRODUCCION

La globalizacién en el mundo se compromete en realizar una mejora continua, ya
gue no requiere necesariamente una inversion financiera especifica para poder
mejorar la baja productividad. Una opcidn es proponer una revision completa del
proceso, identificando problemas asociados con la reduccion de la productividad
y asegurando que el proceso seleccionado sea eficiente y efectivo, funciona bien,
beneficia a la unidad de negocio y no conlleva costes de valor afiadido. Se desea
la participacion de los empleados para mejorar la produccion y reducir el reciclaje.
(Andrade, 2017).

En el contexto mundial, el WEF (Foro Econdmico Mundial), la economia mundial
estd mal preparada para una recesion después de una década perdida para
mejorar la productividad, ya que las debilidades persistentes en los impulsores de
la productividad crecimiento, las principales causas culpables del desempefio
mediocre y fragilidad de la economia mundial durante la ultima década, el

crecimiento de la productividad comenz6 a desacelerarse como consecuencia.

Tabla 1. Productividad a nivel mundial en el sector comercial

Rank Economy Score! Rank Score
o Singapore 84.8
e United States 83.7
0 Hong Kong SAR 83.1
o Netherlands 82.4
° Switzerland 82.3
Q Jvapan 82.3
@ cemany 81.8
o Sweden 81.2
o Uimt;zd Kin?gdom HTZ
@ Denmark 81.2
0 Finland 80.2
@ Taiwan, China 80.2
@ Korea, Rep. 79.6

En la tabla 1, se muestra el ranking de los paises nhominados potencias, que

pertenecen al rubro comercial realizado en el 2018 dado que realizan una buena
1



organizacion y desarrollan de manera permanente la mejora continua, para asi ser

mas competitivos en el mercado.

La Camara.pe(2020), evalta la demanda y el abastecimiento de algunos
productos de los alimentos basicos en el Perq, el Centro de Comercio Exterior
(CCEX) de la Camara de Comercio de Lima (CCL), llevé a cabo el control sobre
las importaciones de menestras en el Peru ante la baja productividad y el bajo
consumo presentado, esto se debio ya que el Gobierno realizo el cierre de las
fronteras para las personas y mercaderias al exterior por causa de la COVID-19,
pero este no afectd a los alimentos de primeras necesidad, asi también como los
medicamentos del cual se observo a través de la plataforma Camtrade Plus que
la importacion de menestras en los meses de enero y mayo del 2020 se elevé a
US$39,19 millones, que genero el incremento a un 72% con respecto al periodo
del 2019.
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Figural. Importaciones de menestras segun su productividad

Se analiz6 que los volumenes adquiridos en el afio 2020 fueron de 57.749
toneladas, mientras en el 2019 solo se lleg6 a 37.019 toneladas, la causa principal
se debid a que la poblacion comenzd almacenar alimentos no perecibles ante un
posible desabastecimiento de alimentos debido a la coyuntura, ya que por

considerarse de primera necesidad suele a escasear estos alimentos.



Por ultimo, se identificé que en primer lugar se ubico las lentejas, debido a su gran

aporte en minerales para el cuerpo humano.
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Figura 2. Principales Menestras Importadas

En el contexto local, la empresa Cabze SRL, es una empresa importadora dedicada
al proceso de envasado, comercializacién y distribucion de granos, cereales y
legumbres, asimismo brindan servicios de transporte de alimentos, bienes, y otros

por carretera a nivel nacional.

Al igual que en otras empresas siempre va a presentar deficiencias en sus
procedimientos de trabajo, por tal motivo se comenz0 a realizar las evaluaciones
con la finalidad de identificar los motivos que afectan a la empresa y por
consiguiente se produce una baja productividad en el area de seleccion, de tal

manera que se llevé a cabo la matriz de observacion de las causas.



Tabla 2. Hoja de Observacion de las causas en la empresa Cabze SRL, 2021

Hoja de Observacion

Baja Productividad en el area de seleccion de Cabze SRL
N® CAUSAS

Falta de motivacion en los operarios

Falta de capacitacion

Materia prima defectuosa

3

4 Mala recepcion de materia prima

5 Falta documentacion de procedimientos
§ Mala seleccion de impurezas

- | Falta de mantenimienio de zarandas

Falta de limpieza

Falta de herramienta de medicidn

10 Falta de control al personal

11 Baja iluminacion

12 Ezpacios reducidos

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente, se iniciara la investigacion analizando cada causa que generan el
problema, para ello se realiza un diagrama de Ishikawa, dando a conocer las causas
mas resaltantes en relacion a las 6M (Mano de obra, Materiales, Método,

Maquinaria, Medicion y Medio Ambiente).
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa de la empresa Cabze SRL, 2021

BAJA

‘ PRODUCTIVIDAD

En la figura 3, se puede verificar las causas que ocasionan el problema de la baja

productividad en el area de seleccion de la empresa Cabze SRL, del cual se

organiz6 segun la metodologia de las 6M, ante ello se va analizar las causas para

obtener alternativas de solucion.

Tabla 3. Matriz de correlacién

T CAUSAS C1|C2| C3|C4|CH5(CE| CF| CB| CHB | C10) C11| C12 | INFLUENCIA
= Failta de control al personsal ) i ] 2 ] 3 3 0 1 a 1 17
c2 Falta de motivacion en los opararios o ol 3 o 3 o] al o 0 0 a el
=K Materia prima defeciuosa ol o i 0 1 4] i} [u] i} 0 0 1
c4 Mala recepoion de materia prima ol ol o o ol o al o a 0 1 1
= Falta da capacitacidn 11 a3l ol = 3| 2 3| 3 3 0 2 &2
o8 ala seleccidn da impurezas ol ol ol o q o al o a 0 0 1
o7 Falta de manterimiento de zarandas ol ol o ] i 3 2 0 0 0 0 3
©2 | Falts de limpieza ololo|lolo|lofo ol o] of 1 !
= Falta de herramienta de medicidn olaolalalalalal a 1l ol o 2
cio Falta documentacicn de procedimientos al 2| ol 3 3 3 3 3| 2 1] 2 24
= Baja iluminzcion olol ol ol o 2|0 al o 0 2
=12 | Espacios reducidos o|lolofloflaoa|lz|lo] 20| af o

TOTAL &

Fuente: Elaboracion propia




Luego de identificar las causas que influencian la baja productividad en el area de
seleccion de la empresa Cabze SRL, se realiz6 la Matriz de Correlacion para hallar
las causas mas importantes, e identificar la conexion que existen entre ellas, tal
como se muestra en la tabla 2. En ese sentido, la escala de relacion es la siguiente:

(O=ninguna relacion, 1= poca relacion, 2=mediana relacion y 3= alta relacion).

Tabla 4. Lista de causas de la matriz de correlaciéon

COoD. CAUSAS FRECUENCIA
c10 Falta documentacion de procedimientos 24
C5 Falta de capacitacion 23
c1 Falta de control al personal 17
c2 Falta de motivacion en los operarios G
c7 Falta de mantenimiento de zarandas §
c12 Espacios reducidos 4
Co Falta de herramignta de medicion 2
11 Baja iluminacion 2
C3 Materia prima defectuosa 1
Co Mala seleccion de impurezas 1
ca Falta de limpieza 1
C4 Mala recepcion de materia prima 1
TOTAL a7

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, en la tabla 4 se muestra la lista de causas de matriz de correlacién, cada

una con su respectiva puntuacion obtenida.



Tabla 5. Frecuencia de ordenadas para los valores de Pareto

FRECUENCIA |%FRECUENCIA
CoD. CAUSAS FRECUENCIA | %FRECUENCIA ACUMULADA | ACUMULADA 80-20
C10 Falta documentacion de procedimientos 24 28% 24 28% a0%
Ch Falta de capacitacion 23 26% 47 54% a0%
C1 Falta de control al personal 17 20% 64 T4% a0%
c2 Falta de motivacion en los operarios ] 7% 70 81% 20%
cy Falta de mantenimiento de zarandas ] 6% 75 a7% 20%
Cc12 Espacios reducidos 4 5% 74 G2% 20%
co Falta de herramienta de medicion 2 2% 21 04% 20%
C11 Baja iluminacion 2 2% a3 0G% 20%
C3 Materia prima defectuosa i 1% 84 O7% 20%
C6 Mala seleccion de impurezas i 1% a5 03% 20%
Ca Falta de limpieza i 1% a6 09% 20%
C4 Mala recepcion de materia prima i 1% a7 100% 20%
TOTAL a7 100%

Fuente: Elaboracion propia

El analisis de la tabla 5, nos ayuda a identificar las causas principales que se presentan en la empresa Cabze SAC, calculando el

porcentaje acumulado con los datos de los numeros de errores que presenta, asimismo aplicamos la ley del 80 — 20.
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Figura 4. Diagrama de Pareto de las causas que influyen en la productividad

El andlisis de la figura 4, nos ayuda a identificar las causas principales que presenta una mayor influencia ante la baja productividad
en el area de seleccion de la empresa Cabze SRL, calculando el porcentaje acumulado con los datos de los nimeros de errores

gue presenta, asimismo aplicamos la ley del 80 — 20.



Tabla 6. Frecuencia de macroprocesos

Conteo

Frecuencia

Causas

Macro proceso

76

23

Falta de capacitacion

24

Falta documentacion de procedimientos

4

Espacios reducidos

17

Falta de control al personal

Falta de motivacion en los operarios

Mala seleccion de impurezas

Mala recepcit'}n de materia prima

Gestion

Falta herramientas de medicion

Materia prima defectuosa

Calidad

Falta de limpieza

Baja iluminacion

o] | afps] ||

Falta de mantenimiento de zarandas

Mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia

[ I N B L B = b |

Tabla 7. Estratificacién de causas

Macroprocesoe | Frecuencia
Gestion 7
Calidad 2

Mantenimiento 3

Fuente: Elaboracion propia

3
2
Gestion Calid ad Mantenimients

Figura 5. Estratificacion de causas




En la figura 5, se observa la estratificacion de causas donde se agrupo segun los
macroprocesos de gestion, calidad y mantenimiento, se define que el mayornamero
de causas que generan la baja productividad en el area de seleccion de laempresa

Cabze SRL se encuentra en el macroproceso de gestion.

Tabla 8. Evaluacion de criterios

CRITERIOS DE EVALUACION
Solucional | Costode . 1y M TOTAL
ALTERNATIVAS | Proplema | ejecucion ejecucion
Ciclo Deming 3 2 3 3 11
Metodologia 5s 1 2 1 2 g
Kaizen 2 1 i Z T

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 8, se realizo la evaluacion de diversos criterios de evaluacién para lograr
obtener alternativas de solucion, del cual las 6ptimas fueron: Ciclo Deming,
Metodologia 5s y Kaizen, de esta manera poder llegar a la mejor solucién que luego
se ejecutara para la aplicacion al problema identificado como lo es la baja
productividad en el area de seleccién. Para las ponderaciones se establecieron de
la siguiente manera (0= nada bueno, 1= bueno, 2= muy bueno, 3= excelente). Por
ultimo, se establecié que la mejor opcion de aplicacion se inclina a la herramienta

de la mejora continua para solucionar el problema en la empresa Cabze SRL.

El problema general de la investigacion se define en ¢ Como la implementacion de
la mejora continua mejorara la productividad en el area de seleccion de la empresa
Cabze SRL, Lima, 20217, de ello se plantean los problemas especificos: ¢ Como la
implementacion de la mejora continua mejorara la eficiencia en el area de seleccion
de la empresa Cabze SRL, Lima, 2021? y ¢Como la implementacion de la mejora
continua mejorara la eficacia en el area de seleccion de la empresa Cabze SRL,
Lima, 20217

10



Una investigacion tiene como justificacion de forma practica cuando brinda
soluciones ante un problema, como también elabora un plan de accion que
contribuye a resolverlo (Bernal, 2010, p. 106).

La justificacion practica ayudara a solucionar un problema, con la aplicacion de los
conocimientos de la mejora continua se va a aumentar la productividad en el area
de seleccion de la empresa Cabze SRL.

Se justifica metodol6gicamente cuando se muestran nuevas estrategias o métodos
de trabajo, de tal forma que se considere confiable la metodologia (Bernal, 2010,
p.107).

La justificacibn metodologica del presente trabajo aporta procedimientos que se
usan como herramienta para un mejor avance en los procesos de la empresa Cabze
SRL.

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.40), nos indica que el nivel de
importancia para la justificacion econdmica, radica en la deficiencia que lleva una
organizacion sin definir un control de seguimiento a los activos, estos pueden
conformarlo como equipos, efectivo, muebles, etc.

Asimismo, se justifica a nivel econdmico en mejorar la productividad en el area de
seleccion, haciendo uso de la metodologia de la mejora continua (ciclo deming),
para asi evitar reprocesos de trabajo que tiene relacién con la mano de obra y
costos, asimismo toda empresa siempre busca obtener mejores ingresos y ser una
empresa rentable.

Toda investigacion debe poseer cierta importancia para la sociedad como
justificacion social, brindando beneficios que ayuden a tener un mejor estilo de vida,
ya sea de corto o largo plazo (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2017, p.40).

Esta investigacion tiene como justificacion social, busca tener mejores procesos,
lograr la satisfaccion de nuestros clientes, cumpliendo los parametros de calidad,
asimismo fomentar el aumento de puestos de trabajos, logrando ser una empresa
competitiva en el mercado.

El objetivo general del proyecto de investigacion es determinar la implementacion
de la mejora continua mejora la productividad en el area de seleccion de la empresa
Cabze SRL, Lima 2021. Por otro lado, los objetivos especificos son: Determinar que

la implementacion de la mejora continua mejora la eficiencia en el area de seleccién

11



de la empresa Cabze SRL, Lima 2021 y determinar que la implementacion de la
mejora continua mejora la eficacia en el area de seleccion de la empresa Cabze
SRL, Lima 2021.

La hipotesis general del proyecto de investigacion es la implementacién de la
mejora continua mejora la productividad en el area de seleccién de la empresa
Cabze SRL, Lima 2021. Posteriormente, las hipotesis especificas son: La
implementacion de la mejora continua mejora la eficiencia en el area de seleccion
de la empresa Cabze SRL, Lima 2021 y la implementacion de la mejora continua

mejora la eficacia en el area de seleccion de la empresa Cabze SRL, Lima 2021.
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I1.MARCO TEORICO

Durante la investigacion, la busqueda de diversas fuentes bibliograficas
relacionadas con temas de investigacion permiti6 desarrollar un analisis del
proyecto, utilizando estas referencias internacionales y nacionales mas relevantes.

Los antecedentes internacionales se presentan a continuacion:

Segun Antia (2018). En su estudio “Implementacion de un plan de mejora continua
para la empresa Microsoft dependiente finanzas Colombia aplicando el ciclo PHVA.
Tesis para optar al titulo de Ingenieria Industrial. Colombia: Universidad Catdlica de
Colombia. Facultad de Ingenieria. La finalidad de la elaboracién de este estudio
tiene como objetivo implementar una programacion basada en la mejora continua
produciendo que optimice todo el area de la multinacional Microsoft y finanzas,
logrando asi permitir a utilizar un método simple y funcional, que finalmente hara
gue logremos identificar aquellas razones que estan ocasionando el giro constante
de los operarios asi mismo se va a efectuar la metodologia de ciclo Deming. El
presente estudio es de disefio pre experimental, tipo aplicado y de proceso
metodologicos cualitativos que permitieron profundizar en las emociones y
representaciones de los empleados y directivos, ya que son bases fundamentales
en el desarrollo de la empresa. Al final concluyé que al implementar la metodologia
de mejora continua se extrajo resultados positivos, aun cuando implicé un
incremento en los costos, sin embargo, la inversion a mediano o largo plazo
significa mejores y mayores beneficios para la empresa. El aporte de esta
investigacion a nuestro estudio es para explicar como el compromiso de los

trabajadores influye de forma positiva a la correcta aplicacion de la mejora continua.

Realyvasquez, et al(2018), en su articulo " Applying the Plan-Do-Check-Act (PDCA)
cycle to reduce the defects in the manufacturing industry. A case study”, realizé un
estudio donde debido a la carencia de calidad de atencion al cliente y al
incumplimiento con la demanda de los productos manufacturados, lo cual lo termina
llevando a afrontar una situacion critica e incobmoda con los clientes y también a no
cumplir con la norma IPC-A-610E de aceptabilidad de componente electrénico. Por
tal razon es que su objetivo centrado en la que se basa esta investigacion es en

minimizar en un porcentaje del 20% todos los defectos encontrados mientras se
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realiza el proceso de soldadura. Ademas, se pretende incrementar en un 20% la
capacidad de las tres lineas de produccion dobles donde se procesan tarjetas
electrénicas. Luego de realizar un analisis exhaustivo, los investigadores obtuvieron
los siguientes resultados, gracias al método de ciclo PDCA los diagramas de Pareto
y el diagrama de flujo se utilizan como herramienta de apoyo. Por lo tanto, mediante
este estudio se tiene como resultado que los defectos encontrados tuvieron una
disminucién de 65%, 79% y 77% respectivamente en torno a los tres modelos de

los productos que fueron analizados.

Segun Kholif(2018).Menciona en su articulo “Implementation of model for
improvement (PDCA-cycle) in dairy laboratories” , tuvo como objetivo principal
implementar el ciclo PHVA para mejorar la calidad de los laboratorios lacteos. Asi
mismo este fue el método que se utilizd para poder estudiar e identificar la etapa
pre analitica de la muestra de leche de temperatura ultra alta. Luego de llevar a
cabo un extenso analisis los resultados mostraron una reduccion de 368 a 85 de
dichas muestras. Ademas, la reduccibn de muestras de leche contaminada
ocasiona el aumento de CP y esta aumenta la eficiencia y la eficacia en un (6.4 —
7.9) % y esto se da gracias a la metodologia PHVA. ElI CQI que en espafiol tiene el
significado de la mejora continua de la calidad, muestra una influencia positiva en
los laboratorios lacteos, debido a que agranda el grado de confianza en la garantia
ya sea de calidad o mejora.

Los autores La Verde, Roca y Pugliese (2019), en su articulo “Quality assurance in
planning a radon measurement survey using PDCA cycle approach: what
improvements?”, este articulo tiene como base demostrar la eficacia de
implementar la metodologia de mejora continua PDCA (Planificar, Hacer, Verificar,
Actuar) en la gestion de un laboratorio analitico. A comparacion de las empresas
privadas en los laboratorios de las universidades es muy frecuente encontrarse con
la problemética de pérdidas en los insumos, en la gestion de inventarios y una baja
calidad de servicio. Debido que el método de mejora continua esta basado en todo
un orden de como estar mejorando constantemente, dandose a entender que esta
vinculado a la planificacion, implementacion, inspeccion y constante mejoramiento

de los procesos. Ademas, que la mejora continua es un método practico y de simple
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aplicacion es por ello que se utiliza para realizar algunas mejoras y también
transformaciones en todo el procesamiento de medicidn de la concentracion del gas
radon. Al final concluyo que la aplicacion del ciclo de Deming da a conocer los
procesos, instrumentos 0 aparatos que requieren mayor atencion para poder ser
mas eficientes dando como referencia el registro de todos los mantenimientos,
comunicacion de riesgos, gestion de materiales e equipos y analisis de muestras.
Por ultimo, el aporte de este articulo a la investigacion es mas de conocimiento y
verificacion que hay antecedentes de la aplicacién detallada de la metodologia

Deming y como esta influye positivamente en las empresas o0 procesos.

Segun Santander (2019). En su tesis “Analisis del proceso productivo de calzado y
propuesta de mejora continua para incrementar la productividad en la empresa
Dicasso”, de la Universidad de Guayaquil, Ecuador, para obtener el titulo de
Ingenieria Industrial. Tuvo como objetivo el andlisis del proceso productivo de
calzado, asimismo identificar los problemas que afectan a la productividad en la
empresa DICASSO y proponer la implementacion de mejora continua. Fue un tipo
de investigacion exploratorio que a través de las herramientas de los diagramas de
Ishikawa y Pareto concluyeron que la distribucion inadecuada de la planta es una
de las causas principales que afecta econémicamente de forma directa a la
empresa, generando que la eficiencia sea de un 86% en base a los procesos y que
la produccién sea de solo 112 pares de sandalias en un tiempo de 8 horas y que la
empresa para cubrir algunos pedidos paga sobretiempos a sus trabajadores
generandose mas gastos econdmicos .sin embargo , después de la aplicacion de
la mejora continua se disminuyo la distancia del recorrido del material , también se
optimizo los procesos obteniendo un aumento de 14 a 19 pares de sandalias por
hora e incrementando la productividad en un 26.3%. Este estudio, en base a la
mejora continua aportd en promover la observacion detallada de los procesos vy fijar
si el tiempo empleado en la produccion podria sufrir mejoras positivas para asi

poder eliminar gastos innecesarios y lograr incrementar la productividad.

A nivel nacional, Ramirez (2018), en su tesis que esta titulada como “Aplicacién del
plan de mejora continua en el proceso de disefio de vidrio blindado para aumentar

la productividad en el area de ingenieria desarrollo de laempresa AGP Peru S.A.C.,
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Lima 20 18”. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo,
Facultad de Ingenieria. Este estudio fue elaborado con el objetivo de determinar
como la aplicacion de la mejora continua en el proceso de vidrio blindado aumenta
la productividad en el area de ingenieria y desarrollo de la empresa AGP Per(, ya
gue presentan problemas que estdn generando sobrecostos en el procesamiento
del producto, demoras para la entrega del producto en el tiempo establecido,
generando como consecuencia inconformidad en los clientes, todo esto también se
debe al aumento de actividades innecesarias en el proceso, de igual forma su
poblacion de estudio fue el periodo en el que se dio el procesamiento del disefio de
vidrio blindado el cual fue 20 semanas. Tiene un disefio de estudio Pre experimental
y es de tipo aplicado, porque el autor tiene como finalidad aplicar sus conocimientos
aprendidos en realizar una mejora y por ende deducir sobre los problemas
originados. Ademas, logro a través de la aplicacién de la mejora continua un
aumento en la productividad de un 20.15%, ya que lo que tenia al principio que era
un 70.70% paso a un 90.85%. Asi mismo su eficiencia se incrementé del valor que
tenia al principio, ya que era de un 88.15% y paso a un 95.50%, esto en fundamento
del proceso de disefio de vidrio blindado y que esto se dio conveniente debido a
gue brindo capacitaciones al personal, perfeccionando el desarrollo de labores
diarias y la reduccion de actividades innecesarias. Por otro lado, la eficacia de
80.45% incremento a un 95.20% en base al proceso de vidrio blindado, y se dio
porque se actualizaron nuevos métodos de disefio y al nuevo ambiente laboral.
Concluyendo que la correcta aplicacion de la metodologia de mejora continua ha
sido de beneficio no solo técnico sino también econdmico para la empresa, ya que
el progreso en torno a la productividad se evidencia en la empresa mediante el
aumento de sus ganancias. Por ultimo, este estudio fue de aporte significativo al

correcto analisis de las dimensiones con las que se va a evaluar la mejora continua.

Marifias (2018), en su proyecto de investigacion que tuvo como nombre titulado
‘Implementacién de la metodologia de mejora continua para incrementar la
productividad de la empresa calzado Ego’s,2018”. Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo, Facultad de Ingenieria. Este estudio
tuvo como objetivo incrementar la productividad en la empresa calzado Ego’s

mediante la implementacién de la metodologia de la mejora continua. Por otro lado,

16



el tipo de disefio que utilizo para su investigacion fue pre experimental, el método
gue empleo fue el deductivo y una investigacion de tipo experimental. Ademas, que
agarro como poblacion la productividad final del total de docenas que se produjeron
y de muestra 16 muestreos de los tiempos de lo que demora en producirse las
docenas de calzado. Aparte aplicé otras mejoras en base a la calidad como el
diagrama de Pareto, Ishikawa, 5s y redistribucion. Al finalizar todo ese proceso de
aplicaciéon tuvo como resultado una reduccion de 67 minutos en el tiempo total, en
lo cual se baso6 para decir que hubo un incremento de la productividad en torno a la
mano de ora en un 8.34%, influyendo positivamente en que la productividad total
del area del proceso de armado incremento en 0.79%. Concluye al final que a través
del estudio de hipdtesis la cual tiene como argumento basico las pruebas de
Wilcoxon y Shapiro Wilk que al final presentaron una valoracion que no excede al
0.05 (p<0.00), dando asi una aceptacion de la hipotesis que a través de la aplicacion
de la metodologia de mejora continua se producira un incremento en la
productividad de la empresa Calzado Ego’s. Por Ultimo, esta investigacion da un
aporte que hace de prueba a que la metodologia de mejora continua aplicada a
diversas areas o actividades seran de gran ayuda para incrementar la productividad
en las empresas, debido a que en nuestra investigacion a través de la

implementacion de la mejora continua buscamos el incremento de la productividad.

Grados y Obregén (2018). Implementacion del ciclo de mejora continua Deming
para mejorar la productividad en el area de logistica de empresa de confecciones
KUYU S.A.C. LIMA-2016. El presente articulo de investigacion tuvo como motivo
determinar de que manera la implementacion del ciclo Deming mejora la
productividad en el &rea de logistica de la empresa de confecciones KUYU S.A.C.,
La metodologia utilizada por los autores fue pre experimental y tipo cuantitativo ,
debido a que recolectaron los datos de antes de implementar la metodologia en el
area donde se efectuara el estudio y posteriormente de haber aplicado la
metodologia , llevando estos datos a un grado de comparacion para asi poder
deducir si tuvo un efecto positivo la implementacion en la productividad del area de
estudio. La investigacion tuvo una poblacion de estudio constituida por un tiempo
de siete meses en los cuales sucedieron treinta y tres despachos y once de ellos

gue se dieron en el periodo de tres meses se utilizaron como muestra.
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Para finalizar este estudio los autores concluyeron que hay una existencia de
conexion significativa entre la mejora continua y la mejora de la productividad en el
area de logistica, debido a que los resultados obtenidos mediante la prueba de T-
student se obtiene el valor p de 0.005. Para finalizar este estudio dio un aporte
significativo en cuanto a la aplicacién de la metodologia en un area o un proceso

especifico de una empresa.

Para Antonio, Nufez y Gutiérrez (2019). En su articulo “Aplicacioén del ciclo Deming
para la mejora de la productividad en una empresa de transportes”, tuvieron como
objetivo determinar mediante la aplicacion del ciclo Deming mejora la productividad
en todos los procesos en una empresa de transporte. Ademas, el disefio de su
investigacion fue pre experimental, nivel explicativo y de enfoque cuantitativo,
tomando como muestra la productividad de los procesos que se ejecutan en toda
la empresa en un lapso de 12 meses. Asi mismo sus instrumentos de recoleccion
de datos fueron el Ishikawa, check list basado en el nivel del cumplimiento del
Sistema de Gestion de Calidad y sus técnicas fueron la observacion y un analisis
de datos que estaban previamente documentados. Obtuvieron como resultado de
su investigacion que la aplicacién de la metodologia Deming provoco un incremento
en la productividad de 17.08%, llevandolos a concluir que la aplicacion de la mejora
continua influye de manera directa en la optimizacion de la productividad.
Finalmente, el aporte de este articulo a este proyecto se basa en la confiabilidad de
gue la metodologia aplicada de forma correcta tiene un efecto positivo y que si logra

incrementar la productividad.

Casas (2019), Aplicacion de metodologia Kaizen para incrementar la productividad
de la empresa de calzados Remos S.A.C., 2019. Tesis (Titulo en Ingenieria
Industrial). Lima: Universidad Cesar Vallejo. Facultad de Ingenieria. Este estudio
gue tiene como base la mejora continua tuvo como objetivo aplicar la metodologia
Kaizen para incrementar la productividad de la empresa de Calzados Remos
S.A.C.. Por lo cual se utilizé una metodologia de tipo de estudio aplicado, ya que a
fin de solucionar su realidad problematica emplea la mejora continua a través de la
metodologia Kaizen, esta aplicacion tuvo como herramientas de recoleccion de

datos: diagrama Ishikawa, encuestas, estudios de tiempos, poka yoke, distribucion
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de planta, 5s, diagrama de Pareto, estudio de tiempos. Obteniendo a través de la
aplicacion de la metodologia como resultado mejoras en el proceso de la
produccion en un 78%, de la misma manera disminuyeron las paradas de maquina
innecesarias en un 53%, del mismo modo se redujo el tiempo del recorrido de la
produccion en un 46%, por otro lado dentro del area de cortado se observo una
disminucién del tiempo en un 16%, igualmente en el area de acabado y armado se
dio una reduccion del 10% , teniendo como efecto mediante la suma de todos
resultados el incremento en un 11% en la productividad. La hipétesis de este
estudio fue aceptada debido a que mediante la T-student se obtuvo una
confiabilidad del 95% en cual proporciona un valor p<0.05, como resultado de la
investigacion implementar la metodologia de mejora da un aumento en razén a la
productividad en la empresa de Calzados Remos S.A.C. Parafinalizar este estudio
dio un aporte de los instrumentos necesarios para identificar las causas que

ocasionan el problemay asi poder tomar acciones correctivas acertadas.

Segun Benites, et al.(2020), en su articulo “Application of the PHVA cycle to
increase productivity in the Frescor production area of ARY Servicios Generales
S.A.C”. El presente articulo tiene como finalidad incrementar la productividad
mediante el ciclo PHVA, por ello que los autores desarrollan un estudio de tipo
experimental, ya que la aplicacion de esta técnica se aplicara a todos los operarios
del &rea de estudio. Luego de analizar, los investigadores tuvieron los siguientes
resultados, la productividad tanto como la mano de obra de materia prima,
aumentaron en un 27% y 33% respectivamente. Posteriormente los autores
concluyeron que la aplicacién del ciclo PHVA permite elevar la productividad de las
organizaciones. Por ultimo, esta investigacion te demuestra que la aplicacion del
ciclo PHVA elevar la productividad laboral, asi como la implementacion laboral la
mejor de la productividad de la materia prima.

En cuanto al marco conceptual de la variable independiente, se consultd por

diversas fuentes, se logro obtener lo siguiente:

El autor Rajadell (2019, p.218), describe que la mejora continua tiene como base a
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las personas, debido a que son ellas las que encuentran los problemas y se utilizan
medidas correctivas para asi crear un sistemas mas productivo y eficiente.
Ademas, habla de otros objetivos que son:
e Reducir los reclamos o incrementar la satisfaccion de los clientes.
e Mejorar los estandares de calidad.
e Poner en mejoramiento continua la gestion y los conocimientos adquiridos
por las organizaciones.
e Optimizar al maximo los recursos humanos, logrando su participacion y
compromiso en el logro de los objetivos trazados; todo esto es posible
mediante la estimulacion que causa la motivacién en base a su desempefio

laboral, logrando un ambiente laboral 6ptimo.

Segun Millard (2018), habla de la mejora continua como una metodologia que las
empresas deben implementar para descubrir los puntos exactos donde deben
incrementar mejoras ya sea en productos, procesos 0 servicios. Ademas, que
identifica a la mejora continua con 6 principios basicos que son:

Principio 1: las mejoras no requieren de cambios exagerados, ni costosos, ni que
parezcan inalcanzables; muy por el contrario, se deben basar en cambios pequefios
gue den seguridad a que se puede lograr facilmente.

Principio 2: las ideas que nos puedan proporcionar los trabajadores son muy
valiosas, ya que ellos estan relacionados y conocen los problemas que afectan
directamente a la empresa.

Principio 3: La aplicacion de la mejora debe de ser econdmica, con ello nos
referimos a no hacer grandes gastos.

Principio 4: La participacion y responsabilidad de los trabajadores respecto a la
mejora continua.

Principio 5: La retroalimentacion continua de la mejora.

Principio 6: La potencialidad de la mejora continua se basa en que es medible y

repetible.

En relacién a las dimensiones del PHVA, para poder aplicar correctamente la
metodologia se la divide en cuatro fases que describen su aplicacion, las cuales

son:
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Planear. En esta etapa se propone objetivos que se desea alcanzar con la
metodologia y se establece su desarrollo para lograr su cumplimiento, del mismo
modo se hace un estudio de los recursos que se tienen para lograr resultados que
cumplan el grado de satisfaccion y los requisitos deseados por la organizacion y los
clientes. Asimismo, se tiene que identificar la matriz FODA de la organizacion (ISO
9001:2015, 2015, p.x).

Hacer: Se tiene que aplicar lo que se propuso en la etapa planear (ISO 9001:2015,
2015, p.x).

Verificar: Se va a llevar a cabo el seguimiento de las transformaciones que se den
en la serie, los bienes o servicios; también se hara estudio del cumplimiento y sus
resultados de las acciones que se propusieron llevar a cabo para lograr la ejecucion
de las exigencias deseadas por la organizacion y los clientes.

Actuar: Se da un andlisis a los resultados y se genera mejoras para lograr
enriquecer el desempefio de las actividades que lo necesiten (ISO 9001:2015,
2015, p.x)

Organizacion
Yy su

contexto X D>
(‘] ——, .'.I
P l \ Satisfaccion

\ del cliente
Requisitos ‘
del chente —p- —3

Necesidades y A I
expectativas
de las partes

Interesadas
pertinentes
(4)

' Resultados
del SGC

Proyectos y
Servicios

Figura 6. Ciclo PHVA y relacién con el ISO 9001:2015

Por intermedio de la figura 6, se da a conocer las distintas fases por las que se
desenvuelve la mejora continua en base a la normativa dada por el sistema I1ISO
9001:2015, en la cuales se puede apreciar que para el inicio de la aplicacion del
sistema de calidad se toma como referencia de ingreso a las condiciones de los

clientes, las exigencias y proyecciones de las partes interesadas y la organizacion
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y su entorno; del mismo modo tiene como saliente al sistema de calidad, debido
gue presenta planes y servicios, asimismo esta la satisfaccion del agente y para
terminar el logro del sistema de gestion de calidad, Asimismo se define que la

mejora continua toma el control del liderazgo para toda empresa.

Para Gutiérrez (2014), la aplicacion de la metodologia PHVA se define en las
siguientes etapas:

1. Etapa Planear, se inicia en el problema donde se realizara la metodologia, luego
se evaluara las causas encontradas para asi buscar alternativas de soluciones,
ademas se planifica nuevos procedimientos para llegar a la meta establecida, y esta
detalla en cuatro pasos que se muestra posteriormente.

Paso 1, se realiza la medicién en cuanto al problema, ya que una vez identificado
se definira los esfuerzos a trabajar para el desarrollo del problema.

Paso 2, se realiza la recoleccion de las causas, para posteriormente implantarlo en
un diagrama de Ishikawa, asimismo se hace uso de la lluvia de ideas para la
busqueda de la solucion del problema, para ello se toma en cuenta al trabajador de
forma directa, puesto que se ve involucrado en los procesos que mantiene la
empresa, de ello se definiré si va bien el proyecto.

Paso 3, se dedica a la busqueda de las causas principales, ya que analizando el
desarrollo anterior se debe ver la relacion que influye en el problema, ante ello
aparece el desarrollo del diagrama de Pareto.

Paso 4, se debe de tomar control para las causas principales, asimismo con
respecto al paso anterior se debe hacer el andlisis de las causas encontradas,
posterior a ello se debe hacer uso de la metodologia del 5 Porqués, para asi llegar
a identificar la causa principal de estas.

Luego se arma el diagrama de Gantt para conocer el paso a paso de las actividades
y ver el recurso utilizado para cada mejora. Se debe plantear de igual manera una
maniobra que logre eliminar a raiz cada causa, para evitar la presencia de este
nuevamente. Por otro lado, de debe definir los objetivos de forma clara para cada
plan de solucién, para tener el costo- beneficio de la empresa.

En este paso, se propone la creacion de un plan de accion, tomando en cuenta que
este no realiza ningn cambio de operacion, del cual se debe realizar el analisis del

plan de accion que trae como consecuencia, con el objetivo se podra corregir el
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plan de accion.

2. Etapa Hacer, se realiza el desarrollo y el cumplimiento segun la etapa anterior,
realizando la inspeccion de los recursos usados, asimismo se debe cumplir con el
periodo estimado para la medida de correccion.

Paso 5, en este paso se debo de hacer el seguimiento del plan trazado segun el
paso anterior, conservando el control y registrando los posibles problemas a

presentarse.

3. Etapa Verificar, hacer el seguimiento segun el plan de accion propuesto.

Paso 6, inspeccionar los resultados, de tal forma que se desea cumplir con los
objetivos trazados, para ello se muestra la prueba del pre- test para posterior ver
reflejado el desarrollo del post — test.

4. Etapa Actuar, se desea confirmar que las mejoras sean constantes y duraderas,
para ello se definen en 2 ultimos pasos:

Paso 7, se debe tomar la prevencién del problema mas frecuente presentado, para
ello se realiza la revision del cumplimiento segun lo planteado en la etapa anterior,
de llegar a cumplirse se desea ver alternativas para la sostenibilidad del servicio al
largo plazo, llevando el control y hacer efectivo esta metodologia.

De no llegar a conseguir el resultado esperado, de deberéd llevar nuevamente el
analisis buscando otras alternativas para un mejor resultado, ademas se debe de
considerar que estos problemas no vuelvan a presentarte o se reduzca.

Para la aplicacion sea constante, se debe de tomar en cuenta al personal para todo
el informe documentario, donde se deje detallado las actividades asignadas a cada
una de ellas.

De no poseer un buen resultado, se debera de volver a evaluar nuevamente.

Paso 8, conclusién, aqui se deja almacenado toda la documentacién con respecto
a los pasos anteriores, donde se consiguio los resultados estimados, asimismo de
desea obtener otras mejoras en los puntos que declinaron o no cumplieron con el

indicador para la resolucion del problema.
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Asimismo en la métrica del PHVA en cada etapa se medira el nivel de cumplimiento,
donde se calculara de la division del valor de evaluacion y el valor que se establecio
al inicio de cada etapa, finalmente ser multiplicado por el 100%, para el valor de
forma porcentual. Para la medicion del nivel de cumplimiento se realizara el célculo

con la siguiente formula:

PO

NC=_—_ X100
PE

Donde:

NC = Nivel de Cumplimiento
PO= Puntaje Obtenido

PE= Puntaje Esperado

Para Singh y Singh (2018, p.28), La mejora continua ayuda a tener la conexion entre
procedimientos que implica el buen desarrollo dentro de la empresa, del cual se
hace presencia la calidad de producto, para cumplir la satisfaccion del consumidor,
asimismo evalua el desarrollo de la eficiencia junto a la ganancia.

Para Gisi (2018. p.195), indica que la mejora continua es la base principal para abrir
nuevas oportunidades en toda empresa del cual se debe de realizar un estudio

previo, tomando en cuenta los parametros para su medicion.

Con respecto al marco conceptual de la variable dependiente se obtiene:

La productividad se centra en los resultados obtenidos dentro de un procedimiento
0 sistema, ya que al incrementar la productividad se logrard buenos resultados
trazados, considerando los recursos usados para su ejecucion, asimismo sus

componentes lo conforman la eficiencia y eficacia (Gutiérrez, 2014, p.20).

Segun Zaharah, Mohd y Kartini (2019, p.203). La productividad fomenta la relacion
efectiva para determinar la produccion del método, el valor de los precios, uso de
método, el trabajo en proceso, entrega del pedido a tiempo y el nivel de inventario,

considerado como un motor que genera ganancias.
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Para Banziger y Suter (2017, p.10). La productividad toma un papel fundamental
en toda organizacion, ya que evalla las acciones trazadas por la empresa, para

poder cumplir de forma efectiva las metas y objetivos.

Al respecto, Bailey (2016, p.15). Menciona que la productividad es importante para
mejorar el ciclo de vida de una empresa, y también tiene como objetivo aumentar
el retorno de la inversion mediante la mejora de los recursos utilizados por la
empresa.

Segun Reyes (2015, p.14), se define la productividad como un indicador que mide
los recursos usados para la producir bienes o servicios, por ello tiene relacién con

los recursos o servicios.

Para Lépez (2013, p.16), indica que la productividad tiene la capacidad de realizar
la medicion que se presenta en la produccion junto con el tiempo, del cual lo
conforman las maquinas y personas, realizando el consumo y a su vez este genera

costo, convirtiéndose en rentabilidad.

Para los autores Parastoo, Rasli y Hamed (2012, p.551), la productividad desea
realizar cambios de mejora de las actividades que ya existen de forma continua, y
se centra en realizar cambio dia a dia, ya que el objetivo principal es siempre

mejorar.

Segun Grifell, Lovell y Sickles (2018, p.83), la productividad estd conformado por
tres pilares, el primero se destaca como el compromiso laboral, el cual esta
relacionado entre la comunicacion con los agentes que realizan las actividades;
asimismo se considera la interrelacién de comunicaciéon en la empresa. Como
segundo pilar, esta la integracion, donde la produccién busca la optimizacién de
recursos. Como tercer pilar, estan los sistemas de procesos, donde se plantea la

importancia de la tecnologia, de esta manera se notara mejores resultados en base

a la eficiencia en los procesos.
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de la investigacion

Segun Valderrama (2013, p.164), la investigacion es aplicada debido que el objetivo
es la aplicacion de conocimientos de forma directa, con la finalidad de solucionar
los problemas identificados, asimismo busca satisfacer las necesidades y presentar
beneficios en la sociedad.

Para conocer el tipo de investigacion, el presente proyecto pertenece a la
investigacion aplicada, ya que al realizar la aplicacion de la mejora continua en la
empresa Cabze SRL., se tiene como finalidad mejorar la productividad, logrando

cambios de mejora para la solucién de las causas que afectan en el area de trabajo.

Enfoque de investigacion

Para Naupas, et al. (2018, p.140), el enfoque cuantitativo recopila datos y el estudio
de datos para lograr responder cuestionarios de investigacién y ensayar hipétesis
planteadas de manera previa, asimismo hace mediciones de variables e
instrumentos de investigacion, usa la estadistica descriptiva e inferencial,
formulacion de hipoétesis estadisticas, etc.

Para mejorar la productividad, se utiliza la herramienta de la mejora continua, donde
se hard uso de indicadores numéricos que demostraran los cambios de forma

positiva.

Alcance o nivel de investigacion

Para Arias (2016, p.26). La investigacion explicativa se dedica a encontrar la
relacion causa — efecto; por otro lado, los estudios explicativos se ocupan de la
resolucién de las causas, asimismo de efectos siguiendo la justificacion de
hipotesis.

En cuanto al alcance o nivel de la investigacion es explicativa, dado que se dedicara

a estudiar las variables y poder responder las causas de los problemas.
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Disefio de investigacion

Sanchez, Reyes y Mejia (2018, p.55). Los disefios pre experimentales son el disefio
de un grupo, para luego hacer la evaluacion del disefio pre test, posterior ello se
realiza el post test con un solo grupo. Por lo tanto, el disefio de investigacion es pre
experimental, dado que la cantidad por kilogramo de menestras por dia es menor
a la cantidad programada, se planteara corregir las causas identificadas con la

ayuda de la variable independiente (mejora continua).
3.2 Variable y operacionalizacion

Mejora continua (Variable independiente)

Es el conjunto de actividades que se realizaran para mejorar el cumplimiento de la
organizacion en términos de calidad, competitividad y productividad, igualmente
recomienda que la mejora continua debe ser aplicada continuamente en toda

empresa (Gutiérrez, 2014, p.64).

En cuanto a su definicidbn operacional, la mejora continua serd evaluado en 4

dimensiones, las cuales son: Planear, Hacer, Verificar y Actuar.

Planear: Se logra identificar el problema donde se realizara la metodologia, de tal
manera que se analizard4 cada causa para llegar a obtener una posible solucién,
para ello se tomara procedimientos para alcanzar las metas proyectadas (Gutiérrez,
2014, p.120).

P

R
|p=—_ X 100
TP

Donde:
IP: Identificacién de problemas
PR: Problemas recurrentes

TP: Total de problemas

Hacer: En esta etapa se ejecuta lo planeado, llevando a cabo el control para la

utilizacion correcta de los recursos, asimismo se busca cumplir con los tiempos
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pronosticados para el desarrollo de las medidas correctivas (Gutiérrez, 2014,
p.120).

AE
AR= X100

AP
Donde:

AR: Actividades realizadas
AE: Actividades ejecutadas
AP: Actividades programadas

Verificar: Se estima comprobar o ratificar que lo ejecutado coincida con lo planeado.
(Gutiérrez, 2014, p.120).

PS
PR= X100
TPR

Donde:
PR: Procesos revisados
PS: Procesos satisfactorio

TPR: Total de procesos

Actuar: Se debe garantizar que la mejora aplicada sea duradera, asimismo conlleva

a analizar los resultados para cumplir con la mejoria. (Gutiérrez, 2014, p.120).

_ Ttx100
TE

E

Donde:
E: Estandarizacion
TC: Tareas cumplidas

TE: Tareas estandarizadas

Productividad (Variable dependiente)
Es el proceso donde se involucran actividades y elementos, donde se hace uso de
la mejoria, se tiene preferencia por optimizar recursos o tenerlos de igual manera

para asi poder conseguir los mismos o en mayor cantidad los resultados (Fontalvo,

2017, p.50).
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En cuanto a su definiciébn operacional, la productividad tiene como dimensiones a

la eficiencia y la eficacia, de tal forma que se hara uso ficha de recoleccion de datos.

Eficiencia

La eficiencia viene ser conexion de los recursos utilizados con los resultados
logrados, ademas se conoce como eficiencia al menor uso de recursos llegando a
cumplir la misma meta trazada en la organizacion, de la misma manera que se

obtenga la misma meta con el minimo recurso (Fontalvo, 2017, p.51).

.. . Tiempoutilizado
Eficiencia= x100

Capacidad del tiempo

Eficacia
La eficacia busca lograr cumplir los objetivos o metas, asimismo define como la

capacidad de poder conseguir lo que uno se propone (Fontalvo, 2017, p.51).

Unidades producidas

x100

Eficacia=——
Unidades programadas

3.3 Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion

Segun Robles (2019, p.5), la poblacién se representa en un grupo de unidades,
personas, objetos o eventos, se define segun sea el interés o medida a estudiar.
Para el presente proyecto de investigacion, la poblacién esta conformada por la
cantidad de kilogramo de menestras que se seleccionan por dia en el area de

seleccion dentro de la empresa Cabze SRL.

Para el proyecto de investigacion, se delimitara el estudio de la poblacion, para ello

se toma los criterios de seleccion, del cual se define dos tipos de criterios:

Criterios de inclusion: Para Pardal y Pardal (2020, p.157), es todo aquello que se
define como poblacién, comparaciones, variables y resultados, que pertenecen a la

investigacion.

29



En la poblacion, se toma en cuenta la operacion ejecutada en el area de seleccion
de la empresa Cabze S.R.L, asimismo se considera 6 dias a la semana, que abarca

de lunes a sdbado en el horario de 7a.m a 5p.m.

Criterios de exclusion: Son las condiciones o caracteristica que tienen los
colaboradores de casos, pese que cumplen con los criterios de inclusién tiene
diferentes caracteristicas del cual no se debera considera en la muestra (Arias,
Villasis y Miranda, 2016, p.204).

En la poblacion, no se consideran los dias domingos y feriados declarados por el
estado.

Muestra
Para Boza y Manjarez (2016, p.211), la muestra esta conformada por un
subconjunto de observaciones tomados dentro de una poblacién del cual se va a
estudiar.
En la presente investigacion, la muestra serda la misma que la poblacion, ya que se
determind a la cantidad de kilogramo de menestras que se seleccionan por dia, en

un periodo de 60 dias laborables (30 dias en el pre test y 30 dias del post test).

Muestreo

Para Otzen y Manterola (2017, p.227). El propésito del muestreo es la investigacion
relaciones entre la variable "Y" en la poblacion "Z" y la distribucion de esta variable
muestra de investigacion.

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p.176), el muestreo no probabilistico,
se dirige a la eleccion de elementos que no dependen de la probabilidad, sino de la
naturaleza del estudio o de las causas relacionadas con el objetivo del investigador.
El presente estudio es de muestreo no probabilistico, debido que el tamafio de la
muestra esta representado en pequefas cantidades, asimismo se define que el

muestreo sera de tipo por conveniencia.
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Unidad de anélisis

Medina (2016, p.409), es la segmentaciéon del conjunto de unidades, de tal forma
gue no pierda su caracteristica, asimismo tiene como finalidad de realizar una
herramienta de resolucion ante las cuestiones que se formulan.

En el proyecto de investigacion se considera como unidad de analisis a la cantidad

de kilogramos de menestras realizados en el area de seleccion.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas

Segun Caro (2019, p. 57) menciona que las técnicas empleadas para la
recopilacion de informacién son medios, instrumentos y mecanismos que forma de
la utilidad para recopilar informacion que posteriormente se une a otras

informaciones de forma organizada y en base a un objetivo especifico.

Observacion directa

Para Baena (2017, p.72). La observacion directa es la recopilacién de informacion
por parte del propio investigador sin tener que trabajar en temas relacionados, por
ello aprovecha su observacion. La técnica utilizada en el proyecto de investigacion
es la observacion directa, ya que lleva una relacién con su realidad, que tal manera

gue logre identificar y analizar los acontecimientos que suceden.

Guia de Revisiébn Documentaria: Su aplicacion esta basada en formatos de guia de
observacion que es donde se detalla todo lo observado en la empresa, pero con

todo su enfoque o que esté vinculado al area de seleccion.

Revisiéon de Analisis Documentaria: Para su elaboracion se hara utilidad de archivos
y documentos que la empresa ha obtenido mediante historiales de érdenes de

seleccidon y los indicadores de productividad que se hallan en la zona de seleccion.

Instrumento
Los instrumentos son las herramientas que nos sirven para la toma de informacion

de los datos que se requieren. Segun Valderrama (2015, p.195), los instrumentos
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forman parte importante en el ambito material que se utilizan para la recoleccion y

el almacenamiento de informacion.

En la siguiente investigacion para poder recaudar informacién, la herramienta a
utilizarse es la ficha de registros para recopilar los datos necesarios en base las
variables definidas y la balanza utilizada para el pesaje de los sacos con el producto
terminado o escogido.

Validez

La validez es la medida en que se utiliza la herramienta para averiguar a cual se
define (Azocar, 2009, p.1).

Para ello se hara uso de un juicio de expertos del cual se presenta a profesionales
en ingeniera industrial de la Universidad César Vallejo, es un documento donde se
presenta la variable de la mejora continua como independiente y la productividad

como dependiente.

Tabla 9. Juicio de Expertos

Apellidos y nombres Pertinencia | Relevancia | Claridad
Mgtr. Benites Rodriguez, Le6nidas Rimer Sl Sl Sl
Mgtr. Zefia Ramos José de la Rosa Sl S Sl
Mgtr. Rodriguez Alegre, Lino Rolando S S Sl

Fuente: Elaboracion propia

Confiabilidad

Hace referencia a la exactitud con que un instrumento hace los calculos para
pretender realizar la medicién (Delgado, 2017, p.44)

La confiabilidad para las mediciones va estar respaldado por un documento que
realiza el registro de la cantidad del volumen que se avanza en el area de seleccién,
ademas el instrumento que se va a utilizar es la balanza, que lleva ficha técnica del

fabricante.
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3.5. Procedimiento

Situacion Actual de la empresa

La empresa Cabze SRL, esta localizado en el distrito Los Olivos, tiene 10 afios de
haber iniciado en el sector agroindustrial. Hoy en dia trabaja de la mano con el
programa Qali Warma siguiendo sus normativas de calidad y también hace

exportaciones en el interior y exterior del pais.
e envasado y comercializacion de granos.
e envasado y comercializacion de menus andinos.
e la produccion de harinas deshidratadas.
e produccion de frutas deshidratadas.

Base Legal:
e Razon Social: Empresa CABZE SRL

e R.U.C: 20529389885

e Representante Legal: Edwin Zelada Cabanillas.

e Actividad Econémica:
-Proceso de envasado.
-Comercializacion y distribucion de granos, cereales y legumbres.
-Servicio de transporte de bienes, alimentos y otros por carretera a
nivel nacional.

Contacto:

Pagina web: https://cabze.com.pe/nosotros/
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Figura 7. Ubicacién geogréfica de la empresa Cabze SRL
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Misién:

“Somos una empresa dedicada a la comercializacién, envasado y al transporte de
productos de alimentos importados y nacionales con altos indices en los estandares
de calidad y de beneficios nutricionales altos para nuestros consumidores.”

Vision:

“Ser una empresa lider de la industria alimentaria en el Peru, con el apoyo de
personal especializado y el uso de modernos equipos e infraestructura que nos

permita consolidar nuestras operaciones y el desarrollo de nuevos mercados.”

Objetivos Estratégicos:
La empresa Cabze S.R.L., es una empresa emprendedora que en busca de lograr
sus objetivos ha elaborado estrategias y metas claras que tiene como finalidad
posicionarse entre los mejores del mercado.
e Cumplir con todos los requisitos deseados y los estandares de calidad
requeridos por su cliente, logrando su satisfaccion al adquirir sus productos.
e Cumplir a tiempo o con anticipacion la entrega de la lista de pedidos de todos
sus clientes.
Servicios:
e envasado y comercializacion de granos.
e envasado y comercializacion de menus andinos.
e la produccién de harinas deshidratadas.
e produccidn de frutas deshidratadas.
Valores corporativos:
o Confianza
¢ Respeto
¢ Responsabilidad
¢ Puntualidad
¢ Honestidad
o Lider

La empresa diariamente esta transportando productos terminados (envasados) a
diferentes puntos del Peru, pero si en el transporte se diera el caso de encontrarse

con productos que ya caducaron o son de un lote equivocado se hace una
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devolucion inmediata, asi mismo se supervisa antes de hacer el despacho que no

se encuentre otros productos peligrosos o contaminantes que podrian alterar los

productos en su transporte a su destino final.

Andlisis FODA de laempresa

Riquelme (2016), menciona que la palabra FODA esta conformada por las iniciales

de los términos de los analisis internos (Fortalezas y Debilidades) y externos

(oportunidades y Amenazas), ademas de ser una herramienta de la planificacion

estratégica (parr.5).

Tabla 10. Analisis FODA de la empresa Cabze SRL

Fortalezas Debilidades

» Ubicacion estratégica en todo el » Sector dependiente de las
pais. estaciones y los climas del afio.
Variedad de productos. » Empresa familiar.

» Conocimiento extenso del » Concentracion de su demanda en
mercado. lima.

» Reconocimiento de la marcay la » Falta de valor agregado a sus
calidad del producto por el productos.
programa Qali Warma (programa » Limitada variedad de proveedores
del estado peruano). de materia prima.

» Personal capacitado en la
comercializacién y envasado de
productos alimenticios.

» Autorizacion sanitaria emitido por
SENASA.

Oportunidades Amenazas

» Expansion de su mercado al » Surgimiento de nuevas empresas
extranjero. agroindustriales.

» Aumentar productos con valor » Presencia de alteraciones en los
agregado. cambios climaticos.

» Incrementar variedad de nuevos » Mercado altamente exigente en los
productos en el portafolio de estandares y cumplimiento de las
productos. normas de calidad 1SO.

» Aumento de nuevos mercados con » Aparicion de plagas y enfermedades
consumidores de alimentos que gue alteran la calidad de la materia
generen valor nutricional. prima.

Fuente: Elaboracion propia
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Organigrama de la Empresa

Graficamente se muestra la estructura organizacional de la empresa Cabze SRL

ubicado en los Olivos.

ORGANIGRAMA CABLZE

GERENTE GENERAL
EDWIN CABANILAS ZELADA
CEL9GLT0393%

gerencia@cabze.com,pe

ADMINISTRACION

Qlinda Zelada Obiitas
CEL972869777

Operarics estbadores practicantes

Figura 8. Organigrama de la empresa Cabze SRL — Los Olivos
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CORREQ: ventas@cabzecompe vetas cabrecom.pe
(0 DAD
GABRIELA VALIENTE
CEL 957312501
contabilidad@cabee.compe
JEFE DE CALIDAD
STEFANY ZEVALLOS
CEL: 950927256
calidad@cabre com.pe
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Recursos Humanos

La empresa esta constituida por un Gerente General, un administrador general y

dos administradores de acuerdo a la localizacion de las oficinas, dos jefes de ventas

y un contador. También tiene un jefe de planta y un jefe de calidad que trabajan a

la par con el coordinador de exportaciones, 6 practicantes de las carreras de

ingenieria que tengan relacion con la produccion alimentaria y 25 operarios en

distintas ocupaciones dentro de la empresa.

Descripcion del proceso actual

El presente estudio se llevd a cabo en el area de seleccion de la empresa Cabze

SRL, ya que no disponible de buenas herramientas para las mediciones de cada

actividad que se realiza.

Diagrama de anélisis de proceso de seleccién de legumbres

EMPRESA CABZE SEL Cuadro Resumen
PROCESO ACTUAL
OPERACION ANALIZADA: MEJORA AEINMDADES N T(horas) %T
. O Operacién 73.3 6424
| Inspeccién 1 01 174
PROCESO: SELECCION
= Transporte 4 15 1
METODO: ACTUAL D Operacién combinada 2 1.25 1
ELABORADO POR : ANA VANESSA D Demors g g =
LUISPE RANIURA ~7 Almacenaje 2 38 33%
Total 13 114.15 1002
N Descripeidn Actividades
o | = | O D | v |[Ttheas
1 Recepciér? de materia e 1
prima ~
2 TransfporAle azona de & 05
umigacién
3 Fumigacién 72
Transporte a control de -
4 o o[ 0.25
Almacenar en zona de S ——l
3 control de MP b = 24
& Transporte a'I:area de e e 0.25
seleccidn
7 | Limpiezay Tamizado 0.2
8 | Deteccién de metales ) 01
3 Seleccién Manual 1
10 Envasado 0.1
" Transponte a PT —e__| 05
12 Almacén e 14
13 Despacho o 0.25

Figura 9. Diagrama de analisis de procesos actual en la empresa Cabze SRL
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Recepcion de materia prima

La materia prima al llegar a la empresa es recepcionada, posteriormente puesta en
balanza para comprobar si su peso es el solicitado, luego pasa por inspeccion para
ver las cualidades en la que esta llegando y describir si el producto esta limpio o
tiene gran cantidad de impurezas (granos defectuosos, cuerpos extrafios, cuerpos
contrastantes, piedras, cabellos etc.). Después se entrega los resultados de la
inspeccion a la parte administrativa de calidad, la cual da la autorizacion sobre el

rétulo de aceptacion en caso de que este conforme con el producto.

Fumigacién de la materia prima

La materia prima después de ser aceptada es apilada por los trabajadores en
parihuelas para posteriormente pasar por el proceso de fumigacion con fusfato de
aluminio con la finalidad de eliminar y prevenir la contaminacion de la materia prima
por plagas, normalmente se aplica 6 pastillas para una tonelada que son colocadas
en cada esquina de la parihuela y se registra la actividad.

Almacenamiento de materia prima

La fumigacion tiene una duracion minima de 3 dias en donde el producto es cubierto
completamente y bien sellado con el plastico ya que este tiene que cubrir todo el
producto hasta el piso y se tiene que reforzar pegandole con cinta para que no haya
espacio libre que pueda estar en contacto con el ambiente y el fumigado haga
efecto. Ademas, se debe colocar una hoja de identificacion y pegarla al producto

para asi poder saber cuando termina su almacenamiento por fumigacion.

Limpiezay Tamizado

La materia prima ya fumigada se coloca en las zarandas se tiene como finalidad
hacer el proceso de limpieza de la materia prima separando de las piedras,
impurezas, materia extrafia, etc. Asimismo, las zarandas incluyen su propio

tamizador y este debe estar adecuado al tamafio del grano a escoger.

Deteccion de metales
Esta actividad se realiza mediante la utilizaciéon de imanes los cuales tienen como

objetivo atraer restos de partes metalicas en el producto terminado.
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Seleccion Manual

Este proceso se describe como la revision manual que aplican las operarias del
area de seleccion a la materia prima seleccionando granos enfermos, apolillados,
picados o defectuosos para luego ser puestos en tazones que seran revisados para
ver si la merma escogida es tiene el adecuado parametro de conformidad del

producto seleccionado.

Envasado
El producto que es terminado de seleccionar es envasado y cocido en sacos de

50kg, por ultimo, es rotulado y se lleva a registro los sacos que se van avanzando.

Almacenamiento de producto terminado

El producto terminado del &rea de seleccion es almacenado y rotulado a una
temperatura de 30°C en parihuelas de acuerdo a su variedad y la humedad 6ptima
para los granos es de 13-14%.

Despacho

El producto terminado almacenado es dirigido de acuerdo a la hoja de
requerimiento de produccion del dia al &rea de fraccionamiento, donde se procede
a otro proceso productivo de la empresa que es el fraccionar por cantidades de
250G, 500G o 1KG.

Reproceso

Esta etapa se da por dos problemas que afectan a la empresa, ya que es cuando
un cliente hace devolucion de la mercaderia ya sea porque el producto presenta
caracteristicas no deseadas o no cumple los requisitos deseados y también se da
cuando en el area de fraccionamiento donde pasa por una segunda supervision se
encuentra que el producto no fue bien seleccionado y lo regresan al area de

seleccién para su correcta seleccién (se llega a veces a encontrar el producto con
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piedras y gran cantidad de producto partido o sucio que sobrepasan la ficha técnica

gue sigue la empresa).

RESUMEN
Actividad Cantidad
Operacion 4

Combinada 2
TOTAL 6

[ INICIO ]

Recepcion de MP

Fumigacion

Seleccion manual

Envasado

[
e Limpieza y tamizado

! Despacho

(o)

Figura 10. Diagrama de operaciones del proceso
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INICIO

1

©

RESUMEN
Actividad Cantidad
Operacidn
Transporte
Inspeccién 1
Combinada 2
Almacenamiento 2
| TOTAL 12

w o~

Recepcdn de MP

Transporte a zona de fumigacion

Fumigacion

Transporte a control de MP

Almacenar en zona de control de MP

Transporte al 3rea de seleccion

Limpieza y tamizado

Deteccion de metales

Seleccion manual

Envasado

Transporte a PT

Almacén de PT

Despacho

i

Figura 11. Diagrama de analisis de proceso

41



Pre Test (VARIABLE INDEPENDIENTE)

Tabla 11. Ficha de registro de la variable mejora continua

| rocmmoas o) | mooucossie | UFIAKS) | el
310572021 12150 5805 2115 50%
4/05/2021 13500 7424 2025 5%
510572021 24300 9994 476.9 43%
610572021 24300 9600.8 490.0 42%
71052021 24300 19824 149.2 82%
810572021 12150 2496.9 3218 23%
10/05/2021 12150 J675.6 282.5 33%
11/05/2021 12130 Jeagd 2794 4%
1210572021 12130 7944 140.2 67%
131052021 15150 4320 361.0 3%
14/05/2021 24300 15200 3033 fid%
15/05/2021 12150 8736 11338 73%
1710512021 24300 11040.3 442.0 47%
18/05/2021 24300 11020 4427 47%
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19/05/2021 12150 7267.5 162.8 61%
20/05/2021 18225 10080 2715 7%
21/05/2021 24300 12016 409.5 51%
221052021 12150 G144 200.2 52%
24/05/2021 18225 8160 3355 47%
25/05/2021 24300 12672 3876 54%
2600542021 30375 11016.5 645.3 38%
27105/2021 12150 4320 261.0 38%
28/05/2021 24300 216409 88.6 89%
29/05/2021 24300 10226 469.1 44%
31/05/2021 18225 G415 38937 37%
1/06/2021 13500 79634 184.6 G0%
2106/2021 24300 16450.6 2616 G9%
062021 24300 17890.5 2137 75%
4/06/2021 18225 9032 306.4 51%
5062021 24300 103594 464.7 45%

TOTAL 570675 292622 4 9268.4 53%

Fuente: Elaboracion propia

Ante las etapas de la mejora continua se muestra el nivel de cumplimiento, del cual refleja un bajo valor con un promedio de 53%,
se nota claramente que hay inconvenientes durante las actividades del trabajador, que no se esta logrando cumplir con los objetivos

trazados en el area.
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Para obtener los datos de la productividad en la empresa antes de implementar la mejora multiplicamos la eficiencia con la eficacia,

como se muestra en la tabla 10.

Tabla 12. Ficha de registro de datos para la variable productividad

HORA —_ UNIDADES UNIDADES

FECHA e — EMPLEADD Pnngﬁ?[:;nnn PFIDDUE}IDAS[K MERMA (Kg) EFICACIA EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
3/05/2021 07:00:00 17:00:00 B 12150 5805 211.5 48% 67% 32%
4/05/2021 07:00:00 17:00:00 B 13300 7424 2025 a5% 89% 49%
5/05/2021 07:00:00 17:00:00 B 24300 9994 4756.9 41% 89% 37%
6/058/2021 07:00:00 17.00:00 7 24300 9600.8 490.0 40% T8% 31%
7/05/2021 07:00:00 17:00:00 B 24300 10824 149.2 82% 89% 73%
B/05/2021 07:00:00 17:00:00 9 12150 2496.9 321.8 21% 100% 21%
10/05/2021 07:00:00 17.00:00 8.9 12150 3673.6 282.5 30% 094% 29%
11/05/2021 07:00:00 17:00:00 8.5 12150 3668 275.4 32% 94% 30%
12/05/2021 07:00:00 17:00:00 B 12150 7944 140.2 65% 89% 58%
13/05/2021 07:00:00 17.00:00 B 15150 4320 361.0 29% 89% 25%
14/05/2021 07:00:00 17:00:00 B 24300 15200 303.3 53% 89% 56%
15/05/2021 07:00:00 17:00:00 7.5 12150 B736 113.8 72% 83% 60%
17/05/2021 07:00:00 17:00:00 7 24300 11040.3 4420 45% 78% 35%
18/03/2021 07:00:00 17:00:00 8.5 24300 11020 4427 45% 94% 43%
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19/05/2021 | 07:00:00 17:00:00 8 12150 7267.5 162.8 60% 89% 53%
20/05/2021 | 07:00:00 17:00:00 8 18225 10080 2715 55% 89% 49%
21/05/2021 | 07:00:00 17:00:00 8 24300 12016 409.5 49% 89% 44%
22/05/2021 | 07:00:00 17:00:00 75 12150 6144 200.2 51% 83% 42%
24/05/2021 | 07:00:00 17:00:00 8 18225 8160 335.5 45% 89% 40%
25/05/2021 | 07:00:00 17:00:00 8 24300 12672 387.6 52% 89% 46%
26/05/2021 | 07:00:00 17:00:00 8 30375 11016.5 645.3 36% 89% 32%
27/05/2021 | 07:00:00 17:00:00 8 12150 4320 261.0 36% 89% 32%
28/05/2021 | 07:00:00 17:00:00 8 24300 21640.9 88.6 89% 89% 79%
20/05/2021 | 07:00:00 17:00:00 7 24300 10226 469.1 42% 78% 33%
31/05/2021 | 07:00:00 17:00:00 8 18225 6415 393.7 35% 89% 31%
1/06/2021 | 07:00:00 17:00:00 8 13500 7963.4 1846 59% 89% 52%
2/06/2021 | 07:00:00 17:00:00 6 24300 16450.6 261.6 68% 67% 45%
3/06/2021 | 07:00:00 17:00:00 7 24300 17890.5 213.7 74% 78% 57%
4/06/2021 | 07:00:00 17:00:00 % 18225 9032 306.4 50% 78% 39%
5/06/2021 | 07:00:00 17:00:00 8 24300 10359.4 464.7 43% 89% 38%

50% 86% 43%

Fuente: Elaboracion propia
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PRODUCTIVIDAD
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Figura 12: Diagrama de dispersion del pre test de la variable productividad

La productividad durante los 30 dias de estudio en promedio fue de 43%, por ello se
propondran mejoras en el area de seleccion, para ello aplicaremos la mejora continua

(ciclo deming) para mejorar la productividad.

Asimismo, se analizar4 las dimensiones de la variable dependiente donde se

observara el comportamiento de cada una.

Tabla 13: Eficiencia Pre Test

TIEMPO TIEMPO
DIA EMPLEADO ESTIMADO EFICIENCIA
1 B 9 67 %
2 8 9 89%
=3 8 9 89%
4 7 9 T8%
5 8 9 89%
B 9 9 100%
4 8.5 9 94%
8 8.5 9 94%
9 8 9 89%
10 8 9 89%
11 8 9 89%
12 7.5 9 83%
13 7 9 78%
14 8.2 9 94%
15 8 9 89%
16 8 9 89%
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En la eficiencia pre- test, durante 30 dias se puede determinar que los tiempos
empleados son menores en comparacion al tiempo estimado, del cual perjudica para
llegar al objetivo de los kilogramos programados. Del cual se puede decir que son en

promedio 86% eficientes.

EFICIENCIA

12084
1008
0% ._/
B0%
0%

20%

12 34567 8 9101112131415 161718192021 2232425262728 2930

Figura 13: Diagrama de dispersion del pre test de la dimension eficiencia

La eficiencia actia de menor irregularidad, ya que hay dias que se cumplieron la
mayoria de las actividades programadas, pero igual manera es baja al realizar la

medicion
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Tabla 14: Eficacia Pre Test

UMDADES | UMIDADES

O | ppocRamanas|proDUCiDas | EFI-AC1A
1 12150 £a05 48%
2 13500 7424 Egag
3 24300 9994 #1%
n 24300 96008 0%
5 24300 19824 B2,
6 12150 24969 21%
7 12150 6756 0%
8 12150 3888 325,
9 12150 7944 65%
10 15150 4320 29%
1 24300 15200 63%
12 12150 8736 72%
13 24300 110403 45%
14 24300 11020 a5
15 12150 72675 60%
16 18225 10080 Soag
17 24300 12016 49%
18 12150 6144 51%
19 18225 5160 45%
20 24300 12672 £
21 30375 11016 5 6%
) 12150 4320 6%
73 24300 21640.9 3%
74 24300 10226 7%
25 18225 6415 355
2% 13500 7963 4 Ego;
77 24300 164506 68%
28 24300 178905 74%
29 18225 0032 5%
30 24300 103504 3%
TOTAL 570675 292622 4 5%

El estudio de la eficacia del pre test a la cantidad de unidades programadas(kg), se

muestra que no se realizaban las actividades estimados, ya que realizando la

comparacion se logra ver resultados inferiores en cuento a las unidades

producidas(kg), de los 570675kg solo se llegd a seleccionar 292622,40 kg, llegando

a un promedio de eficacia a 51%.
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EFICACIA
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Figura 14: Diagrama de dispersion del pre test de la dimension eficacia

La eficacia actla de manera irregular, ya que no cumplié la unidad programadas por
dia, del cual se presentd inconvenientes que dificultaron llegar a la meta.

Propuesta para la implementacién de la mejora continua

En esta etapa se tomaran en cuenta la recopilacion de informacion existente
anticipadamente de implementar la metddica de la mejora continua, para
posteriormente hacer una comparacion con la informacién que se logra deducir

después de efectuar la implementacion.

Fase I: Planear

Paso 1: Identificar la probleméatica

Se realiz6 un estudio de datos del area de seleccion y sus procesos en los cuales
se obtuvo que entre los dias del periodo mensual de Mayo — Junio se trazaba un
objetivo de produccién diaria por operaria , pero que muchas no llegaban ni al
pronéstico de la meta planteada y esto era debido a que presentaban demasiados
reprocesos, demora en la seleccion de granos por una mala seleccion de mermas;
ante ello las operarias también mencionaron que la baja iluminacion afectaba a que
no pudieran identificar claramente los granos a seleccionar, también se pudo
observar que al no haber una ficha de registro de datos no sabian dénde estaban
los sacos escogidos o0 cuantos sacos ya estaban escogidos, provocando que varios
sacos sean vueltos a ser seleccionados.

Paso 2: investigar todas las causas posibles
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Para el proceso de las posibles causantes generadoras del descenso de la
productividad registrada en el area de seleccion se hizo utilidad del diagrama de
Ishikawa (6M) y una lista de las posibles causas que han ocasionado la

problemaética.

Paso3: Identificar las causas de mayor impacto

Para este estudio de la identificacién de la causa que tiene mayor impacto y que
afecta a la productividad se utilizé el diagrama de Pareto para poder deducir el
dilema mas critico y de esta forma tomar medidas correctivas que provoguen su

eliminacién o disminuyan su impacto negativo.

Paso 4: Establecer un plan de accion

Después de haber encontrados las causas mas criticas se empleara una medida
correctiva la cual estara basada en un plan de accion que tendra como finalidad
implementar mejoras en el area que se esta haciendo el estudio y poder aplicar
acciones que certificaran el acrecentamiento de la productividad.

Para la elaboracion del plan de accién se debe tomar en cuenta el tiempo que sera
necesario para cada actividad y la fecha que se espera iniciar a aplicar el plan de

accion en cada causa critica que afecta la productividad.

Tabla 15. Ficha de plan de accion

Plan de accion RESFOMSABLE Recursos a ufilizar
Fecha de Tiempo |(Horas/ Costo
inicio estimado |hombre

Hacer una hoja de prioridad y condrol | Supervisor 170772021 & dias 16 SM1,313.40

de acuerdo a los productos que s&  |Encargado
necesiten primero

Capacitacion a los ingenieros v a las (Vanessa Quispe /[ 18/07/2021 4 dias 4 5197272
operarias sobre el formato de Capacitador

evaluacion de producto terminado

Capacitacion de la seleccion de Vanessa Quispe | 200072021 1 semana T S1,017.80
granos a las operarias

Concientizacion de la importancia del [Vanessa Quispe (21/07/2021 2 dias 3 S/ 1.735.04
orden en el area de trabajo

Frogramas de incentiva Vanessa Quispe | 300072021 1 dia 4 5272976
TOTAL 35 S8, TT3T2

Fuente: Elaboracion propia
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Para la elaboracién del plan de accién se tomé como medida correctiva la
elaboracion de una hoja de registro de prioridad y control de acuerdo a los productos
necesarios en el area de fraccionamiento, considerando un tiempo estimado de 8
dias, ademas tendra 16 horas hombres y el costo que se estima es de 1,318.40
soles.

La capacitacidn a los ingenieros y a las operarias (6 ingenieros practicantes) sobre
el formato de evaluacion de producto terminado con validez del formato dispuesto
por el programa del estado QALI WARMA tendra un tiempo estimado de 4 dias
dandole 1 hora/ dia de acuerdo al dia en que este planificado, tendra un costo de
1972.72 soles.

La capacitacion de la seleccion de granos a las operarias (40 operarias que laboran
en la empresa) se empleara con la finalidad que las operarias sean mas 6ptimas en
el ambito de seleccidn de mermas y no seleccionen granos sanos erroneamente, todo
este proceso tendra una duracion de 7 horas y se realizard en el transcurso de una

semana, teniendo un costo de 1,017.80 soles.

La concientizacion de la importancia del orden en el area de seleccion (se realizara
a casi todo el personal operativo de la empresa) se dara para poder optimizar los
recursos que se tengan en el area, asi mismo aprovechar el tiempo perdido por
volver a escoger un producto que ya se selecciond, logrando optimizar la
productividad del area y crear una cultura de orden y limpieza en todos los
empleados; este proceso tendra una duracion de 8 horas y sera dada en el plazo de

8 dias, tendra un costo de 1,735.04 soles.

Programas de incentivo en la empresa, con ello se busca lograr que los empleados
se sientan mas comprometidos con su trabajo, esto se efectuara por cada meta
lograda, para ello el empleado debera realizar una meta mensual y asi este terminara
ganandose premios o reconocimientos, se plantea llevarse en realizacién ahfin de
mes y con todos los trabajadores.

Fase 2: Hacer

Paso 5: Implementar el plan de accion

En esta etapa se dard la realizacion de todo lo planificado en la fase anterior
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(Planear), poniendo en accioén las actividades planificadas para lograr reparar las
causantes de los problemas encontrados en el proceso de seleccion dentro de la
empresa CABZE SRL. Ademas, se llevara un control de registros y evaluaciones de
problemas que se vayan suscitando mientras se va llevando a cabo la

implementacion de las actividades planeadas.

Fase 3: Verificar

Paso 6: Revisar los resultados obtenidos

Se llevara verificacion del cumplimiento del plan trazado para lograr los objetivos que
se consideraron lograr en la etapa de la planificacion, para ello se hara una

comparacioén de los datos obtenidos en la fase de pre-test y los datos que se estan

obteniendo en el post-test, la cual se llevara a cabo por el tiempo de 6 semanas para

corroborar que los resultados obtenidos son duraderos.

Fase 4: Actuar

Paso 7: Evitar la repeticion del problema

Se llevara a determinacion si los resultados que se buscaban obtener en la primera
fase(Planear) se lograron, de haberse realizado se procedera a la estandarizacion
de las modificaciones que se han realizado en el proceso, para la realizacion de esta
etapa se llevara a cabo estudios previa documentacién de registros obtenidosen los
procesos ya ejecutados con anterioridad los cuales seran la base para que los
problemas existentes inicialmente no vuelvan a ocurrir 0 disminuyan, asi mismose
busca que los cambios realizados que dan resultados Optimos se vuelvan
permanentes. Para lograr tener un nivel de cumplimiento 6ptimo en esta etapa se
buscara que tanto la organizacibn como los empleados que la conforman se
involucren y comprometan.

En esta fase se trazaran acciones que seguiran desarrollandose continuamente para
lograr mejores objetivos los cuales se separaran en realizar una lista de prioridad de
acuerdo a los productos que se necesitan al instante, capacitacion detallada sobre
el formato de evaluaciébn de producto terminado a los nuevos ingenieros,
capacitacion detallada de la seleccion de granos a las operarias de seleccion,
capacitacion detallada de la importancia del orden en el area de trabajoa todo el
personal del area del trabajo y proveer de incentivo a los operarios por logros

alcanzados.
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Paso 8: Conclusion

En esta etapa se dard documentacion de las fases que se dieron con anterioridad
para llevar a realizacidn los objetivos planteados inicialmente, para asi poder
estudiar como mejorar los procesos que no llegaron a cumplir satisfactoriamente las
expectativas deseadas desde un principio, generandose asi el reinicio del ciclode

mejora continua con las causas mas significativas que ocasionan el problema.

Ejecucion de plan de accion

Implementacion de formatos de control de materia entrante y saliente

El proposito de esta implementacion tiene como objetivo llevar el control de sacos
entrantes y salientes del &rea de seleccién los cuales apoyaran a llevar el control
continuo del producto ya sea por turno, por dia o mensualmente. Ademas, estos
formatos seran de apoyo para que pronostiquen los sacos necesarios y el tiempo de
demora para substraer un producto terminado del area de seleccion, para luego estos
recursos ser utilizados para completar una orden de compra con fecha de entrega
mas proxima en el menor tiempo posible.

El desarrollo y el modelo de formato son propuestos por los encargados de la
investigacion, pero sera evaluado y tendra la aprobacion de un supervisor encargado
por la empresa. El cual recibird un pago de 1,200.00 soles por su aporte, apoyo,
capacitacion y control de que se esté utilizando adecuadamente el formato por todas
las partes involucradas o personas encargadas del area.

Para empezar este formato sera utilizado por los responsables de la implementacién,
pero luego cada uno de los encargados del area de seleccién sera capacitado del uso
adecuado y optimo del formato para evitar errores, ya que estos formatos seran

archivados como muestras de obtencién de materia de producto terminado.
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Figura 15. Pre y Post formatos de implementacién

Implementacion de capacitaciones a los ingenieros y operarias sobre fichas
Qali Warma

Tiene como proposito de mantener y gen