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RESUMEN

La investigacion tiene como objetivo general el aplicar la metodologia PHVA para
incrementar la productividad del proceso productivo de filete de caballa en
BELTRAN E.I.R.L. - Chimbote 2021; para ello se establecié una metodologia del
tipo aplicada de disefio preexperimental asi mismo la muestra seleccionada es la
productividad del proceso productivo de filete de caballa en aceite vegetal. Los
resultados demostraron que existen una gran deficiencia en la realizacion de los
procesos productivos generando 5 problemas que abarcan el 80% de los errores
los cuales estan relacionados a la falta de control y estandarizacion; es por ello que
la productividad alcanza limites superiores muy bajos de 0,45 kg netos por kg bruto
cuando este debe estar dentro del promedio productivo; es asi que se aplica la
metodologia PDCA en donde el primer paso de planeacion se basé en las 5 W, el
segundo paso aplicé las metodologias de estandarizacion de actividades, el tercer
paso establecioé un registro de indicadores y el cuarto paso establecié el nivel de
aplicacion con sus respectivas observaciones. Por ultimo, al verificar el efecto sobre
la productividad se encontr6 un aumento entre el 20 y 30% en todas las
productividades analizadas ademas de una mejora en los limites superiores e
inferiores. Por ello la investigacion establece que la metodologia PHVA incrementa

significativamente la productividad de todos los procesos de la empresa.

Palabras clave: PHVA, Estudio de tiempos, Diagrama bimanual, 5W, EOQ,

Prondstico lineal.
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ABSTRACT

The general objective of the research is to apply the PHVA methodology to increase
the productivity of the mackerel fillet production process in BELTRAN E.L.R.L. -
Chimbote 2021; For this, a methodology of the applied type of pre-experimental
design was established, likewise the selected sample is the productivity of the
production process of mackerel fillet in vegetable oil. The results showed that there
is a great deficiency in the production processes, showing 5 problems that cover
80% of the errors, which are related to the lack of control and standardization; that
is why productivity reaches very low upper limits of 0.45 net kg per gross kg when
this must be within the productive average; This is how the PDCA methodology is
applied where the first planning step was based on the 5 W, the second step applied
the activity standardization methodologies, the third step established a record of
indicators and the fourth step established the level of application with their
respective comments. Finally, when verifying the effect on productivity, an increase
between 20 and 30% was found in all the productivities analyzed, in addition to an
improvement in the upper and lower limits. For this reason, the research establishes
that the PHVA methodology significantly increases the productivity of all the

company's processes.

Keywords: PHVA, Time study, Bimanual diagram, 5W, EOQ, Linear forecast.
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INTRODUCCION

El sector pesca en el &mbito internacional presenta una proporcion estable en
lo que respecta al uso de la materia prima en donde los 90 millones de
toneladas de pescado extraido del litoral marino a nivel mundial, 70 millones
se destinan al consumo humano en lo que respecta a enlatados, congelados
y venta artesanal; solo 20 millones son los destinados para la produccion de
harina de pescado para consumo indirecto (EUMOFA, 2021; p. 3), esta
dependencia en el consumo directo provoco una gran inestabilidad durante la
pandemia ya que paises como china redujeron el consumo de pescado fresco
en 10% para centrarse en el consumo de conservas aumentando las
importaciones en un 8 a 10%; esto no solo afecta a la compra y venta ya que
la nueva realidad implanta nuevas metas de calidad que deben ser cubiertas
por los productores de conservas (FAO, 2021); esto se repite en otras
regiones como la unién europea en donde su consumo promedio de pescado
a aumenta a 24 kg por persona anualmente, con una reduccion al 41% de
produccion nacional aumentando la dependencia de las importaciones en

donde destaca noruega con un 16% y Peru con un 2% (WWF, 2022; p. 15).

En el ambito nacional, en especifico la industria pesquera orientada a la
fabricacion de conservas, necesitan aumentar sus controles debido a que
tienen que cumplir con una gran cantidad de estandares; en especial para la
anchoveta (63%), atun (28%) y caballa (3%) que son las principales materias
primas de consumo directo, elementos los cuales abundan en el litoral
peruano (PNIPA, 2021; p. 32), es asi que las principales exportaciones se
hacen a China representado 613 millones de ddlares en ingresos; aun asi,
este no representan el primer mercado de exportacion en conservas punto
que lo ocupa EE. UU.; con una entrada de 35 millones de dolares (COMEX,
2021); esto demuestra que industria seguird creciendo pero con altos
estdndares de calidad, se pronostica que anualmente se tendra un
crecimiento del 13% esto se debe a la nueva normalidad que ha provocado
un continuo crecimiento del sector a partir de la disminucioén de inicios del
2020, teniendo inclusive un pico superior a otros afios antes de la pandemia

el cual ocurri6 a finales del mismo afio, por lo que se asegura la entrada de



nuevos competidores que ya sean medianos o pequefios los que deben seguir
este grado de exigencia por parte del mercado internacional y es por ello que
deben optar por la mejora continua para eliminar la gran parte de ineficiencias
en su gestion (INEI, 2021).

Por otra parte, a nivel local Ancash es la region méas importante en la
produccion de conservas ya que se tiene el 34% de la capacidad productiva
pesquera de todo el Pert y un 90% de la produccién de conversas por lo cual,
es de vital importancia optimizar los procesos del sector para que sirvan como
referencia en otras regiones que opten por este rubro (PNIPA, 2021; p. 20);
esto se ve intensificado por aumento de las exportaciones en el 2021 del
sector pesca en un 30% (IPE, 2021); asi mismo, esta actividad realizada en
Ancash representa un 8,5% de la economia nacional; en donde un crecimiento
del 40% en las exportaciones pesqueras de Ancash aumenta un 22% de las
exportaciones nacionales en el sector pesca (Ministerio de comercio exterior
y turismo, 2021; p. 84), esto presenta una gran importancia de este sector en
Ancash en especial Chimbote donde se concentran las principales

actividades.

La empresa conservera BELTRAN E.ILR.L., se encuentra ubicada en la
avenida Enriqgue Meiggs N° 1798; Florida Baja — Chimbote, realiza la
fabricacion de filete de caballa en aceite vegetal, en donde se encuentran
problemas en las actividades de la linea de cocido, se aprecian muchos
errores en la gestion productiva, iniciando con el proceso de recepcion de la
materia prima esta actividad al ser analizada demostr6 grandes cantidades de
fallos ya que los jornaleros al descargar las cubetas de pescado lo realizan de
manera apresurada y transportandolas de forma inadecuada hacia a las lineas
de fileteado, provocando asi pérdida de varios kilogramos en la materia prima
gue son descartados por contaminacion y no pueden ser reaprovechadas en
el mismo proceso, dado que la condicion del pescado ya no es apto para
continuar con el proceso y son desechados a otra actividad menos

beneficiosa.

Posteriormente, se realiza la actividad de coccion, los problemas son debido

al pescado mal cocinado por tiempo y temperatura de coccién inadecuada. El



proceso de fileteado, se observo la falta de experiencia por parte del personal,
ademas, se observa una mala gestion de la limpieza lo cual ocasiona de esta
manera pérdida del pescado, en efecto, provocando disminucion del
rendimiento de la materia prima. Otro factor problematico, ocurre en las
diversas mesas de fileteado, dado que el trabajador por querer acaparar una
mayor cantidad de materia prima provocaba el desborde del recurso
hidrobiologico de las mesas asignadas para su labor, esto provoca que una
gran cantidad de materia prima llegue a las fajas transportadores de residuos
sin estar en malas condiciones. Posteriormente, efectud el envasado, se
establecié que las envasadoras no han acumulado la suficiente experiencia
para evitar errores comunes, ocasionando que una gran cantidad de tiempo
en el envasado se retrase y que se produzcan mermas por no saber trocear

el pescado correctamente.

La importancia de este estudio radica en demostrar que a través de la
implementacion de la metodologia PHVA se lograra aumentar
significativamente la productividad de todos los procesos de produccion de
filete de caballa en la conservera BELTRAN E.I.R.L. Es por ello que este
proyecto de estudio tiene el siguiente problema de investigacion: ¢De qué
manera la aplicacion de la metodologia PHVA incrementard la productividad
del proceso productivo de filete de caballa en BELTRAN E.I.R.L - Chimbote
2021?, asi mismo, la justificacion del proyecto socialmente, se establece
como, que se implantaron mejores procesos productivos en el trabajo con el
objetivo de reducir las aquellas actividades que generan grandes cantidades
de tiempos muertos y no generan valor al producto, lo que permitirh aminorar
tanto la carga fisica como mental de los colaboradores. Para continuar se
presento la justificacion referida al medio ambiente, ya que, al mejorar los
procedimientos de trabajo del personal, se conseguira aminorar el pescado
residual del proceso que no cumple con los estandares de calidad, esto
aumentara la eficiencia de la empresa evitando la depredacion de la materia

prima.

Por otro lado, con lo que respecta a la justificacion en torno a lo econémico,

se muestra su importancia porque a partir de la correcta aplicacion de la



metodologia PHVA se conseguird reducir los desperdicios del pescado
entrante al proceso. Finalmente, se menciona la justificacion metodoldgica,
porque el estudio servira como ejemplo para que empresas del mismo sector
apliqgue programas de PDCA en funcion a las herramientas expuestas, las
cuales manifiesten deficiencias de igual o mayor magnitud que las

presentadas en este trabajo.

Como objetivo general se sostiene: Aplicar la metodologia PHVA para
incrementar la productividad del proceso productivo de filete de caballa en
BELTRAN E.L.R.L. - Chimbote 2021. Entre tanto, como objetivos especificos
se plantearon: Realizar un diagnéstico del proceso productivo de filete de
caballa en BELTRAN E.I.R.L. - Chimbote 2021, determinar la productividad
antes de aplicar la metodologia PHVA en el proceso productivo de filete de
caballa en BELTRAN E.L.R.L. - Chimbote 2021, implementar la metodologia
PHVA en el proceso productivo de filete de caballa en BELTRAN E.I.R.L. -
Chimbote 2021 y por ultimo, determinar la productividad después de aplicar la
metodologia PHVA en el proceso productivo de filete de caballa en BELTRAN
E.ILR.L. - Chimbote 2021. La hipétesis del estudio es: la aplicacion de la
metodologia PHVA incrementara significativamente la productividad del
proceso productivo de filete de caballa en BELTRAN E.I.R.L. - Chimbote 2021.



MARCO TEORICO

En el presente estudio se tienen los siguientes antecedentes
internacionales: Realyvasquez et al. (2018), en su articulo publicado en una
revista cientifica, tienen como objetivo general establecer una reduccion de al
menos un 20% en los errores que se presentan al momento de realizar un
proceso de soldadura industrial asi mismo incrementar en un 20% la actual
productividad de las tres dobles lineas de fabricacion de tableros electrénicos.
Para esto, emple6 un disefio metodoldgico preexperimental, dado que, evalud
en un principio la situacion actual de la empresa y en base a ello se identificd
que problemas existen en el proceso y las causas raices que provocan estos
eventos. Ademas, la muestra estuvo representada por el area de produccién
de tableros electrénicos. Entre los instrumentos empleados se considero:
diagrama de Pareto, diagrama de flujo y diagramas multiples. En base a todo
lo expuesto se implement6 el PDCA dado que es una metodologia que facilita
la deteccion de oportunidades de mejora y mediante el cual se logré que el
porcentaje de defectos disminuyeran. Los autores concluyen que, en funcion
a la implementacion del ciclo PDCA se consiguio reducir los errores en un
nivel superior al 65%, 79% y 77%, bajo los 3 modelos evaluados en la
investigacion. Ademas, se logré incrementar en un 19,72% la capacidad de

tres dobles lineas de produccion.

De la misma manera, Nugroho, Marwanto y Hasibuan (2017), en su articulo
publicado, expresaron como objetivo general el establecer las causas
principales de los defectos encontrados en los muelles helicoidales para
generar soluciones de mejora. Para esto emplearon una metodologia pre
experimental, aplicando el ciclo PDCA como estimulo para originar la
reduccion de los defectos. Ademas, la muestra estuvo conformada por los
tipos de motores que fabrica la empresa objeto de estudio. Entre los
instrumentos empleados se destacé: diagrama de analisis de procesos, tabla
de porcentajes de defectos y diagrama de Ishikawa. Se establecié como
resultados, que las medidas correctivas deben estar en funcién a los defectos
mas grandes que se presentan en el analisis previo, en base a o encontrado

la principal fuente de errores son del motor Wavi, ya que presento una tasa



de errores del 32% en todo el ritmo de trabajo. En seguida, se aplico el ciclo
PDCA ya que puede resolver los problemas encontrados y se procedi6 a
implementar medidas preventivas para reducir la frecuencia de errores en el
motor Wavi. Se concluye que por medio del PDCA se pudo solucionar los
errores mas frecuentes de los sistemas mas importantes de la empresa,
incluso, el rendimiento del motor aumentd en un 89,03%, debido a las nuevas

configuraciones que se determinaron.

Asi mismo, Heru, Sawarni y Humiras (2018), en su articulo publicado, tienen
como objetivo general disminuir la tasa de errores para los procesos de
pegado es por ello que sebe evaluar los errores mas dominantes y procesarlos
por la metodologia Kaizen a través de la metodologia PDCA. Para esto
emplearon una metodologia pre experimental, puesto que evalué el estado
inicial y final en cuanto a la reduccion de los defectos. Ademas, consideraron
como muestra el proceso de pegado. Entre los instrumentos empleados se
sostuvo: diagrama de Pareto, andlisis de los 5W1H y formato de plan de
accion. Obteniendo como resultado que, la implementacién del modelo PDCA
para la mejora continua de la empresa (Kaizen); esto permite eliminar todos
los defectos de manera continua una vez se presenten en la empresa. Bajo
este espectro se concluye que, con la implementacion del PDCA para la
mejora continua de la organizacion se logré bajar el porcentaje de errores en
un 1.52% y, ademas; se logré eliminar los errores relacionados al proceso de
placa en un 38%.

A su vez, Nguyen et. al (2020), en su articulo publicado, sostuvieron como
objetivo principal establecer un procedimiento adecuado para implementar la
metodologia PDCA, en las actividades relacionadas al proceso de envasado.
Para esto emplearon un disefio metodoldgico con enfoque pre experimental,
el cual se establecio por medio de la problematica principal, es asi que el punto
de mejora se determiné como la aplicacion del ciclo PDCA y se evaluaron los
resultados obtenidos. Asi mismo, la muestra estuvo conformada por el
proceso de envasado. Entre los instrumentos empleados se destaco: ficha de
plan de accion, ficha de verificacion, diagrama de Ishikawa y 5W1H.

Obteniendo como resultado que, se implementé un diagndstico inicial para



detectar los problemas mas importantes y de ese modo relacionarlos con las
soluciones adecuada que puedan reducirlos o eliminarlos. En la etapa para
verificar las mejoras se analizé y comparo los resultados finales; en la etapa
actuar en cambio se document6 todas las implantaciones realizadas y se
procedid a cuantificar el porcentaje de implementacion. Con la data obtenida
se concluye que, mediante la aplicacion del ciclo PDCA, se logran se aumenta

la productividad de la empresa y con ello la rentabilidad de la misma.

Igualmente, Jara (2017), en su tesis aprobada, sostuvo como objetivo principal
aumentar la productividad en todos sus factores para la fabricacion de cajas
de maracuyd, todo esto mediante la aplicacién de la metodologia de mejora
continua para una finca. Para esto emple6 una metodologia pre experimental,
ya que se evalud la productividad mediante un pre test y post test. Ademas,
la muestra estuvo conformado por los procesos de la produccion de
maracuya. Entre los instrumentos empleados se destacO: cursograma
analitico, diagrama de proceso, estudio de tiempos, diagrama de recorrido y
registro de productividad. Obteniendo como resultado que, una gran cantidad
de informacion referida a los procesos que estan relacionado con el
empaquetado y tratamiento de maracuyd; en base a esta informacion, se
detectd los problemas mas frecuentes y mediante los recursos disponibles se
establecieron alternativas de solucion todo por medio de la secuencia PDCA
como ente de referencia. Bajo este espectro se implantaron las mejoras
seleccionadas en los procesos de cosecha y post-cosecha; con el objetivo de
gue se sigan implantando mejoras de aqui a un fututo. Se establece como
conclusién, una variacion fuerte sobre la productividad que logra aumentar
este un indicador en un 51%. Por ultimo, se el proceso de cosecha se optimizo
en un 13% y se consiguidé un aumento de la rentabilidad en 75% sobre los

ingresos.

Asi mismo, Barrios (2016), en su tesis aprobada, sostuvo como objetivo
principal, establecer las mejoras en los procesos de elaboracién de chocolate
artesanal en el mercado de Quetzal realizado a través de la metodologia
PDCA que sera implantada en estas empresas productoras. Para esto empleo

una metodologia transversal — descriptiva, ya que se buscaba recopilar



informacién y proponer posibles alternativas de solucién. No obstante, se
consideré como muestra las empresas fabricantes de chocolates ubicadas en
la ciudad de Quetzal. Entre sus instrumentos empleados se destaco:
cuestionarios. Obteniendo como resultado que, un analisis que detalla y
compara los procesos de fabricacion de chocolates, para asi, brindar
soluciones detalladas en cada uno de los fabricantes sobre los errores que
presentan en el proceso de produccion. La autora concluye que, casi en la
totalidad de fabricantes para chocolates artesanales ubicados en la ciudad de
Quetzal no emplean una metodologia para la solucién de los problemas de
optimizacién encontrados en sus procesos de produccién. Ademas, las
empresas fabricantes de chocolate artesanal no cuentan con un sistema para
la deteccion y control de errores; lo que provoca que no se generen soluciones
inmediatas, desperdiciando recursos que son importantes para la empresa es

bajo esta perspectiva que se hace necesario el circulo de Deming.

También, Singh y Yadav (2016), en su articulo publicado, sostuvieron como
objetivo general reducir el tiempo de proceso, costo laboral y costo de
produccion. Para esto emplearon una metodologia pre experimental, con el
objetivo de evaluar si la produccion de placas incrementd a partir de la
aplicacion del estudio del trabajo. Ademas, como muestra se considero al area
de produccion de placas. Entre los instrumentos empleados se destaco:
diagrama de andlisis de proceso, diagrama de operaciones y estudio de
tiempos. Obteniendo como resultado que, en primer lugar, se determinaron
los problemas que causaban inconvenientes en la produccién de placas.
Luego, mediante la aplicacién del estudio de tiempos se logré un ahorro de 16
min elaborando 24 placas por minuto, incluso, se propuso elaborar 36 placas,
lo que supuso un ahorro de tiempo de 80 minutos. Los autores concluyen que,
se aumento la produccion de 5400 placas a 12000 placas laborando 8 horas
por dia, lo que signific6 un impacto positivo y muy significativo para la
empresa.

En lo que respecta a los antecedentes nacionales, Morales (2016), en su

tesis aprobada, Se tiene como objetivo general el aumentar la productividad

de la linea de envasado de agua embotellada para los bidones de 20 It en la



organizacion Industrias y Derivados S.A.C. Para esto emple6 un disefio
metodologico del tipo pre experimental, teniendo como muestra el proceso
productivo de agua embotellada en bidones de 20 litros. Entre sus
instrumentos se destaco: diagrama de Ishikawa, diagrama de recorrido,
diagrama hombre maquina, diagrama de analisis de procesos y registro de
productividad de materia prima. Se enmarca como resultado que, en primer
lugar, existen multiples problemas tanto productivos como de apoyo segun el
diagnéstico inicial realizado. En seguida, se recurrié a un analisis sobre los
tiempos y movimientos del proceso de lavado ya que el diagnostico inicial
determino que es el cuello de botella del proceso. Acorde a ellos, se propone
diferentes capacitaciones para los operarios y trabajadores que interactian
directamente con el producto; esto también es vital debido a que se necesita
concientizar sobre los nuevos recorridos y métodos que deben tomar al
momento de realizar su trabajo. Se concluye que, estos métodos implantados
logran aumentar la productividad de manera general en un 83,33% y el cuello

de botella disminuy6 de 4 minutos a 2,72 minutos.

Asi mismo, Diaz (2019), en su tesis aprobada, sostuvo como objetivo principal
incrementar los ratios de productividad para los procesos de envasado de
lavavajillas mediante la aplicacion del estudio de tiempos. Para esto emple6
una metodologia pre experimental, teniendo como muestra el area de
envasado de lavavajillas. Entre los instrumentos empleados se sostuvo:
estudio de tiempos, balance de lineas, diagrama de recorrido y andlisis
interrogatorio. Se establece los siguientes resultados, la evaluacién inicial
determino que el cuello de botella se ubica en el area de envasado esto se
debe principalmente por la gran cantidad de errores en esta area; es por ello
que se realizo un estudio de tiempos para establecer un tiempo estandar con
lo cual poder implementar un control mas exhaustivo, este resultado
determind un indicador de 13,73 segundos/pote. En seguida, se analizaron la
efectividad de cada una de las oportunidades de mejora para establecer la
frecuencia adecuada de produccion de lavavajillas. Se concluye que, las
nuevas mejoras implantadas en el proceso de produccion logran reducir el

tiempo para la produccion de cada pote de 13,73 segundos/pote a 12,40



segundos/pote, ademas, se la eficiencia aumento gradualmente en un 52,44%
a un 81,15%.

Finalmente, Gémez y Gonzalez (2016) en su articulo publicado, sostuvieron
como objetivo principal implementar un PDCA en una empresa dedicada a la
produccién de alimentos para animales de crianza con efectos de consumo
humano. Para esto emplearon una metodologia pre experimental, tomando
como muestra al area de produccién de Agroindustrias Kaizen. Entre los
instrumentos empleados se destaco: diagrama de Ishikawa, diagrama de
Pareto, matriz IPERC, AMFE y 5s. Se obtuvo como resultado, que al analizar
las ventajas de los estudios de implementacion de mejora continua sobre la
competitividad se escoge la metodologia PHVA debido a que toma muy poco
tiempo para implementarse, su inversion es minima y es sufrientemente
flexible para adecuarse a las caracteristicas de la empresa. Ademas,
definieron el problema principal y se plasmé un plan de accion. Para la
implementacion de la mejora se aplico la metodologia 5s y la matriz hiper C.
Los autores concluyen que en base al analisis de los errores con la posterior
implementacion se logran mejoras fundamentales en los niveles de eficiencia
de 50% a 70%, la productividad de mano de obra en un 9.92 a 13.2 y eficacia
de 71% a 93%. Por ultimo, se considera una reduccion de los tiempos muertos
de un 4%, de los indices de mantenibilidad en un 1.2% y de reprocesos en un
0.02%.

Alejo y Colan (2020), en su tesis aprobada, tiene como objetivo general
evaluar como la metodologia PDCA puede afectar los niveles de productividad
en el area de almacén, para lograr este punto se establecié un enfoque
cuantitativo del tipo no experimental ya que se requiere verificar el efecto de
una implementacion del PDCA sobre la productividad; la evaluacién inicial
determino una serie de errores que debe resolverse en almacén debido a la
falta de ordenamiento y clasificacién que dificulta las actividades, esto se
refleja en una productividad deficiente de 35,4%; bajo una correcta politica en
lo que respecta de almacenamiento que no genere desperdicios y evite
problemas de control; en conclusion, se pronostica una mejora del 46% en la

productividad ya que la eficiencia y eficacia son mucho mejores a lo esperado.
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Ortiz (2018), en su tesis aprobada, establece como objetivo general aplicar la
metodologia PDCA para la administracion e inspeccion de vigas en el area de
habilitado de la empresa Faminma Contratistas Generales S.A.C. con el fin de
aumentar su productividad; para lograr este objetivo la investigacion se realizé
por medio de una estructura aplicada y un disefio cuasi experimental, asi
mismo como se tomara la productividad en dos periodos de tiempo el
investigador establecié un tipo longitudinal; con respectos a los resultados en
funcién a los problemas encontrados durante la planificacion de la mejora se
procedio a establecer una correcta estandarizacion de las actividades, es bajo
esta aplicacion que se mejord la productividad de un 0,42 a un 0,74. Se
concluye que existe una mejora significativa y que existe un correlacion fuerte
entre las caracteristicas del PDCA y el aumento de la productividad de un
0,988.

En relacion a las teorias relacionadas al tema, en primer lugar, se detallé
acerca de la variable independiente, siendo esta, la metodologia PHVA,
también conocida como Ciclo de Deming, Ciclo de la Calidad o Mejora
Continua, es una metodologia que se centra en 4 etapas sucesivas: planificar,
hacer, verificar y actuar, y fue planteada por Walter Shewhart y desarrollada
por Deming en 1950 (Zapata, 2015; p.13). Entre tanto, para Cuatrecasas
(2010) el Ciclo Deming es aplicar la légica y hacer las cosas de forma
ordenada, concisa y correcta. Su uso no se limita exclusivamente a la
implantacion de la mejora continua, sino que una gran variedad de situaciones
y actividades (p. 67). Gracias a esta metodologia se garantiza que una
organizacién alcance su meta, empleando de forma racional y consciente sus
recursos como el personal, materia prima, insumos y la maquinaria utilizada

en los procesos (Bernal, 2013; p. 2).

Para Jaya, Planche y Guerra (2018) es fundamental mantener una sucesion
de pasos que permitan conllevar a cabo la mejora buscada y para ello, se
consideran cuatro etapas muy significativas (p. 9). La primera etapa es
Planificar que segun Basu (2018) implica la determinacion del problema, se
establecen los objetivos que se desean obtener, se fijan indicadores de control

y se definen los métodos o herramientas para lograr los objetivos establecidos
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(p. 85). La segunda etapa es Hacer, que implica realizar los pasos conforme
a la planificacion, procediendo a realizar los cambios necesarios para las
mejoras requeridas (Proafio, Gisbert y Pérez, 2017; p. 24). La tercera etapa
es Verificar que consiste en verificar los efectos y resultados que surjan
después de implementar las mejoras planificadas y finalmente la cuarta etapa
corresponde a Actuar, que consiste en garantizar el objetivo y realizar
correctamente; con cero defectos, impidiendo que el proceso esté fuera de

control (Cuatrecasas, 2010; p. 66).

Por otro lado, segun Moyano (2011) las etapas del ciclo PHVA pueden
definirse como la primera etapa, planificar, que consiste en investigar la
situacion actual, precisar el problema, buscar causas y proponer un plan para
mejorar. En la etapa, hacer, el autor expone que es necesario la instrucciéon y
capacitacion a los trabajadores, pues de ellos depende la manera de resolver
los problemas mediante soluciones practicas, la actitud de un trabajador es
una ventaja, continuando en la etapa, verificar, se analizan las modificaciones
y los efectos que estas tienen, después de haber implementado las mejoras
planificadas. Se comprueba para saber si se llegd al objetivo, y de no ser el
caso se inicia de nuevo con la planificacion hasta lograr el objetivo y por dltimo
en la etapa, actuar, luego de comprobarse si las modificaciones ejecutadas
alcanzan el objetivo deseado es importante hacer una generalizacion y

regularse mediante un registro apropiado (p.41).

Segun Gutiérrez (2014), el ciclo PHVA se puede definir operativamente como
la fijacibn de una serie de ocho pasos de accién, los cuales son lo
suficientemente genéricos para que cualquiera vea su relevancia. De esta
manera la planeacion, el analisis y la reflexion se haran un habito y gracias a
ello se reduciran las acciones por reaccion (p. 120). Los pasos son los
siguientes: Paso 1; definir y analizar la magnitud del problema, en este paso
se debe detallar y concretar con claridad los problemas que son importantes
y que estan afectando a la empresa, de tal manera que, se detalle el nivel del
problema, como y dénde se presento, asi mismo, dar a conocer como afectan
alos clientes y como influye en la calidad y la productividad de la organizacion.

Ademas, se debe tener esclarecida la magnitud del problema y la frecuencia

12



con que se presenta. Una técnica de vital importancia en este paso es el
muestreo de trabajo, el cual sirve para determinar estadisticamente el

porcentaje de aparicion de un determinado proceso (Marin, 2016; p.18).

El segundo paso, es buscar todas las posibles causas del problema, para ello,
todos los integrantes del equipo deben enfocarse en buscar y encontrar todas
las posibles causas que originan los problemas. Una herramienta de gran
utilidad en esta actividad es el diagrama de Ishikawa o diagrama causa -
efecto, que es empleada para descubrir las causas raiz de un problema y en
esta herramienta todas las causas posibles de un problema son tomados en
cuenta e intentan averiguar el motivo de cada causa que hace que el problema
suceda. Siguiendo con el tercer paso, se debe investigar la causa o el factor
mas importante. Por tal motivo, el autor resalta que se debe resumir la
informacion hallada en el anterior paso e incluso es preciso indagar cual de
todas las causas son consideradas las mas significativas dentro de la
organizaciéon (Gutiérrez, 2014; p. 121).

Teniendo en cuenta la causa o factores mas importantes, el autor prosigue
con el cuarto paso, donde explica que las medidas remedios deben buscar
eliminar las causas del problema, previniendo la recurrencia y garantizarla.
Para lograr esto se requiere de una técnica importante que va de la mano con
la mejora continua, la cual es la metodologia 5W1H, que para Villa, Pons y
Bermidez (2013) consiste en plantearse interrogantes para producir
estrategias de mejora, las preguntas de esta metodologia son: ¢Qué? ¢Por
qué? ¢Cuando? ¢Donde? y ¢Como? las cuales siempre apuntan a cumplir
con el ciclo PHVA, puede ser empleada para cualquier problema, ya que es
de caracter informativo, es decir, logra que la persona que la emplee se entere
de forma clara lo que pasa, y ayuda a resolver el problema con soluciones
adecuadas y correctas. Posteriormente, el paso cinco, consiste en poner en
practica las medidas remedios y llevarlas a cabo al pie de la letra del plan
elaborado anteriormente (p. 13). Por tal motivo, se debe considerar en este
paso los diagramas de procesos mejorados, entre las cuales se tiene:
cursograma analitico, que es una representacion grafica donde se visualiza la

trayectoria de un procedimiento sefialando cada actividad con su respectivo
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simbolo. Entre tanto, un cursograma analitico del operario, es una forma de
registrar todas las actividades que ejecuta un determinado trabajador
(Cruelles, 2013; p. 176). A su vez, un diagrama bimanual es un cursograma
en el cual se consignan las actividades desarrolladas por ambas manos del
operario indicando la relacion entre ellas y buscando redisefiar la tarea con
movimientos mas efectivos y sencillos (L6pez, Alarcon y Rocha, 2014; p. 102).

Asi mismo, se debe considerar que todo trabajador merece una jornada justa,
utilizando pasos estandares y efectivos para simplificar sus tareas. Por ello,
se debe efectuar el estudio de tiempos, en primer lugar, se estima el nimero
de observaciones necesarias, en seguida, se determina el tiempo promedio,
el cual es tiempo en el que se lleva a cabo una determinada tarea (Ruiz et al.,
2017; p. 4). A continuacion, se califica el desempefio del colaborador mediante
4 criterios pertenecientes al sistema Westinghouse, entre ellos: habilidad,
esfuerzo, condiciones y consistencia. Después, se calcula el tiempo normal,
el cual es el tiempo empleado por el colaborador para ejecutar las operaciones
elementales que componen una actividad, no existiendo retrasos por motivos
personales o situaciones inevitables, en efecto, trabajando a un ritmo normal

(Mosquera, Duque y Villada, 2008; p. 2).

Posteriormente, se estima las tolerancias, donde la tolerancia por pausas se
agrega al tiempo de un colaborador para que pueda reponerse de la fatiga
causado por el trabajo (Andrade, Del rio y Alvear, 2018; p. 4). Por dltimo, se
calcula el tiempo estandar definido como el tiempo necesario para adquirir
bienes en el area de trabajo, de acuerdo a las siguientes categorias: es un
trabajador con mayor cualidad he instruido, que labora a una velocidad normal
y que efectlia una actividad determinada (Lodofio y Ulfa, 2018; p. 87). Luego,
se tiene el paso 6, que consiste en revisar los resultados obtenidos, por tanto,
el autor indica verificar si las medidas remedios dieron resultados. Por ello, es
vital permitir el funcionamiento del proceso durante un tiempo determinado,
para que las modificaciones realizadas se puedan reflejar y mediante una
técnica estadistica, comparar el antes y después (Gutiérrez, 2014; p. 122). En
ese sentido, se procedera a realizar la variacion del % de tiempo estandar y

la variacion del % de actividades improductivas. Continuando con el penultimo
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paso, el autor sostiene que, si las soluciones dieron resultados favorables,
estas deben generalizarse para prevenir que ocurra un problema vy
garantizarlo, se debe estandarizar las medidas a lo largo de todo el proceso,
los escritos correspondientes y procedimientos. Ademas, el autor explica que
es necesario comunicar y justificar las medidas preventivas, y entrenar al
personal responsable de cumplirlas. En sintesis, se deberan plantear las

acciones correctivas correspondientes (Gutiérrez, 2014; p. 122).

En cuanto a la variable dependiente, se tiene a la productividad que para
Gutiérrez (2014) lo define como “La relacion entre la cantidad de productos
obtenidos en el proceso productivo y la cantidad de recursos empleados. Los
resultados pueden medirse en unidades producidas. Entre tanto, los recursos
pueden cuantificarse por niumero de trabajadores, tiempo total empleado,
materia prima” (p. 20). Entre tanto, McGowan, Andrews y Nicolett (2015),
mencionan que la productividad es el resultado que muestra un mayor
rendimiento a través de una mejor combinacion de los recursos utilizados
(p.12). Ademas, para Salazar (2016), la productividad se define como la
eficiencia de un sistema de produccion, es decir, el cociente entre el resultado
del sistema productivo y la cantidad de recursos utilizados (p. 26). La
productividad exige que se manifieste en primer lugar la eficiencia, al usar los
recursos sin desperdiciarlos, como: tiempo, materia prima, energia y capital,
de tal forma que, ayude a desarrollar las diferentes actividades de una manera
mas rapidas, sencilla y practica, en otras palabras, tratando de aprovechar al
maximo los recursos empleados en el proceso productivo (Parastoo, Amran y
Hamed, 2012, p.3). Por otro lado, segun Krajewski, Ritzman y malhotra (2013)
la productividad se mide mediante: Productividad de materia prima y
productividad de mano de obra. Por lo tanto, se tiene en cuenta la
productividad de materia prima; la cual tiene relacion con la producciéon
obtenida y los recursos empleados, en este caso la materia prima empleada
para el proceso de produccion. En definitiva, la productividad de materia prima
esta representado por la cantidad de kilogramos netos de conservas y la

materia prima empleada (p. 13).
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Del mismo modo, la productividad de mano de obra esta referida a la
capacidad del operador en realizar una funcion establecida empleando todos
sus conocimientos y sus herramientas para cumplir con el objetivo esperado.
Ademas, la productividad de mano de obra es considerada como un recurso
activo que se requiere en un proceso y determina el tiempo de duracion del
mismo, en otras palabras, es el indice de la produccién por persona u hora
trabajada (Krajewski, Ritzman y Malhotra, 2013; p.13). Por tal motivo, la
productividad de mano de obra se determinara mediante la relacion de los
kilogramos netos de conserva entre las horas hombres empleadas. Por ultimo,
la productividad de costo de mano de obra estara representado por la relacién

de los kilogramos netos de conserva entre el costo de mano de obra.
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METODOLOGIA
3.1. Tipo y disefio de investigacion

El actual trabajo de investigacion fue de tipo aplicada, segun lo manifestado
por Valderrama (2013) porque se emplean fuentes tedricas con la finalidad de
solucionar un problema que se presenta en un determinado entorno (p.161).
Por lo tanto, a través de la implementaciéon de la metodologia PHVA se
procedié a generar oportunidades de mejora con la finalidad de solucionar las
diversas deficiencias que se presentan en el proceso productivo de filete de
caballa en BELTRAN E.LR.L., ademdas, segin Hernandez, Fernandez y
Baptista (2014) el disefio de investigacion fue pre-experimental, dado que
existio un control minimo de la variable independiente (p.141). Por ello, se
trabajo con un grupo (proceso productivo de filete de caballa), al cual se le
aplico un estimulo (metodologia PHVA) que determiné la efectividad en la
variable dependiente (productividad), precisando un pre-test y post-test luego

de haberse aplicado el estimulo.
G: O1 2 X1 2> 02
G: Proceso productivo de filete de caballa en BELTRAN E.IL.R.L.

O1: Productividad antes de aplicar la metodologia PHVA en el proceso

productivo de filete de caballa
X1: Metodologia PHVA

O2: Productividad después de aplicar la metodologia PHVA en el proceso

productivo de filete de caballa
3.2. Variables y operacionalizacion

Para el reciente estudio se considera como variable independiente -
cuantitativa a la metodologia PHVA, la cual es conocida como ciclo Deming,
ciclo de la calidad o mejora continua, es una metodologia que se fundamenta
en 4 etapas: planificar, hacer, verificar y actuar, y fue planteada por Walter
Shewhart y desarrollada por Deming en 1950 (Zapata, 2015; p. 13). Entre
tanto, como variable dependiente - cuantitativa se sostiene a la productividad,

la cual es definida como: “La relacidon entre la cantidad de productos obtenidos
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en el proceso productivo y la cantidad de recursos empleados. Los resultados
pueden medirse en unidades producidas. Entre tanto, los recursos pueden
cuantificarse por niumero de trabajadores, tiempo total empleado, materia
prima” (Gutiérrez, 2014; p.20). Cabe sefialar que, la matriz de

operacionalizacion de variables se encuentra en el anexo 1.
3.3. Poblacién, muestray muestreo

Para Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), la poblacion es el conjunto de
todos los elementos a los cuales se refiere la investigacion o también como la
totalidad de elementos o individuos que tienen ciertas caracteristicas similares
y sobre las cuales se desea hacer inferencia (p.174). Por lo mencionado
anteriormente, la poblacion fue representada por la productividad de los 7
procesos productivos que se realizan en la linea de cocido en BELTRAN
E.I.LR.L., ademas, como criterio de inclusion se considerara la productividad
del proceso productivo de filete de caballa en aceite vegetal, ya que es el
producto que tiene mayor demanda y, por ello, genera la mayor cantidad de
kilogramos producidos. Incluso, se abarcaron los datos de productividad del
proceso objeto de estudio, en un periodo de 6 meses, es decir, 3 meses de
pre test (productividad inicial) y 3 meses de post test (productividad final),
cuyos valores fueron Utiles para el contraste de posteriores resultados. Entre
tanto, como criterio de exclusion se sostuvo la productividad de los demas

procesos productivos.

Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) la muestra es la parte de la
poblacién que se selecciona, sobre la cual se obtiene informacion para el
estudio y sobre la cual se efectuaran la medicion y observaciéon de las
variables objeto de estudio (p. 173). Por ello, se consider6 como muestra la
productividad del proceso productivo de filete de caballa en aceite vegetal. En
otro sentido, el muestreo no probabilistico es aquel en el que el indagador
elige a los eventos que estan aptos para ser analizados (Hernandez,
Fernandez y Baptista, 2014, p.176). Por tal razon, el muestreo del presente
estudio fue no probabilistico por conveniencia. Por ultimo, la unidad de analisis
estuvo representada por la productividad del proceso productivo de filete de
caballa de la linea de cocido en BELTRAN E.L.R.L.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Para, Herndndez, Fernandez y Baptista (2014), definen como técnicas al
grupo de instrumentos, medios, procedimientos y materiales a traves de los
cuales se efectu6 el método en una tarea especifica, para obtener un
resultado determinado. Por ello, las técnicas que se emplearon son:
observacion, analisis de resultados y andlisis documental (p.198). Por otra
parte, Hernandez, Fernandez y Baptista (2014) definen como instrumentos a
los recursos que el investigador puede utilizar para abordar problemas y
fenémenos y extraer informaciéon de ellos (p. 199). Por tal razén, los
instrumentos a emplear en el estudio son: formato de muestreo de trabajo,
formato de 5W-H, cursograma analitico, formato de hoja de analisis de tiempo,
formato de productividad de materia prima, de mano de obra y de costo de

mano de obra.

La validez, segun lo dicho por Hernandez, Fernandez y Baptista (2014), “Es
el nivel en que un instrumento realiza la mediciébn de la variable que el
investigador desea estudiar” (p. 200). Por ello, los instrumentos a emplear en
el presente trabajo de investigacion fueron validados por 3 ingenieros expertos
en el tema para su aprobacion (Ver anexo 18 - 20). Obteniendo una validez
del 100% para el formato de productividad de materia prima, 100% para el
formato de productividad de mano de obra y 100% para el formato de
productividad de costo de mano de obra. En definitiva, todos los instrumentos

tienen una validez perfecta.
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3.5. Procedimientos

Se tom6 como principal punto de accién al momento de realizar la
investigacion las teorias de las que se basaron cada instrumento de la
investigacion, a través de ella se seguiran los procedimientos adecuados
(anexo 23) para obtener los mejores resultados que resuelvan la problematica
establecida:

3.5.1. Diagnostico del proceso productivo de filete de caballa en
BELTRAN E.L.R.L. - Chimbote 2021

Para iniciar con el diagnostico se realiz6 un DAP, el cual muestra que existe
una gran cantidad de demoras en el proceso en especial las que estan
relacionadas con la organizacion de los trabajadores y equipos, esto debido a
una gran descoordinacion por parte de los supervisores; ademas, la falta de

una planificacion permite que muchos materiales no estén disponibles.

Tabla 1. Diagrama de analisis de procesos

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
Fecha de realizacién: 6/04/2022 Pagina "1-1"
Proceso: Latas de conserva de pescado de caballa | Ficha Numero: "1-1"
Tipo de diagrama: Hombre Un colab.orador
Material Un dino
Actividad Actual Aprobado por:
Cant. Tiempo
Operacion 17 896,0
Transporte 5 47,0
Demora 4 30,0
Inspeccion 4 262,0
Almacenamiento 1 -
Distancia Total 97
Tiempo total 1053,00
— - Actividades
Descripcion de Actividades Oper. Transporte. Demora | Inspeccion | Almacena. | Tiempo (min) | Distancia
Recepcién de materia prima X X 9,00 2
Seleccion y encanastillado X X 18,00 0,5
Transporte hacia la cocina X 5,00 10
Reajuste de temperatura X 5,00 0,5
Coccion X 85,00 1,5
Enfriamiento X 50,00 2
Trar?sporte hacia el proceso N 5,00 3
de fileteado
Ordenamlento de puestos « 10,00 1
de trabajo
Fileteado X 150,00 0,5
Carritos faltantes X 10,00 2
Envasado X X 190,00 0,5
Adlc'lon de liquido de « 50,00 15
gobierno
Formacién de vacio X 14,00 2
Segund'a adicién de liquido « 30,00 05
de gobierno
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Sellado X 45,00 2
Lavado externo 10,00 1,5
Estibar latas 20,00 8
Ajustar carritos dentro del
e; oo X 5,00 1
Esterilizado X 80,00 1
Transporte a zona de
enfriaFc)Jo X 15,00 20
Enfriado X 30,00 1
Tr.aslado azonade N 7,00 10
etiquetado
Limpieza externa en seco 40,00 0,5
Etiquetado 45,00 1
Empacado 30,00 2,5
Traslado al almacén X 15,00 15
Almacenamiento X 80,00 1
TOTAL 1053,00 97

Fuente: anexo 03

Para poder identificar los problemas mas frecuentes se realiza un diagrama

Pareto en donde se registraron todos los problemas que se presentaron en la

empresa; como se puede observar existen 5 problemas que conforman el 80

de todos los errores en la empresa, por lo cual al solucionarlos se puede

obtener un mayor impacto en la organizacion.

Tabla 2. Tabla Pareto de problemas frecuentes

%

Frecuencia % Acumulado

acumulado
Descoordinacion en las actividades
operativas 42 21% 42 21%
Desajuste de los equipos 42 21% 84 43%
Errores de calidad en el muestreo 36 18% 120 61%
Insuficiente de materiales (reposicién) 21 11% 141 72%
Contaminacion cruzada 21 11% 162 82%
Falta de capacitacion 6 3% 168 85%
Otros 6 3% 174 88%
Fallas de mantenimiento 4 2% 178 90%
Presencia de plagas 3 2% 181 92%
Falta de limpieza 2 1% 183 93%
Productos no registrados 2 1% 185 94%
Invasion de terceros a zonas de produccion 2 1% 187 95%
Atascamiento de canaletas 2 1% 189 96%
Falta de repuestos 2 1% 191 97%
Errores en programacion 1 1% 192 97%
Falta de personal 1 1% 193 98%
Herramientas dafiadas 1 1% 194 98%
Caida al piso de materia prima 1 1% 195 99%
Discusiones 1 1% 196 99%
Falta de supervision 1 1% 197 100%

Fuente: anexo 08
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Para identificar la causa de los problemas se utiliza el diagrama Ishikawa con el cual se pudo comprobar que la falta de
procesos correctamente definidos; la falta de una correcta distribucién de las rutas de transporte dentro de las areas; la falta
de planificacion e inspeccion deficiente de los procesos han permitido que existan una gran cantidad de tiempos muertos.
Bajo estos puntos se hace necesario un proceso mejor definido y planificado a través de herramientas correctamente

explicadas e implementadas.

Mano de obra Maquinaria Medio
No se establecen =
No existe guias para la puesta Falta de senalizacion
responsables :
en marcha del equipo
No se designa las zonas
- ” para cada area

Las actividades no estan

definidas en su totalidad
Falta de estandarizacion de actividades Descoordinacion en las
"| actividades operativas

No se camunica a liegada No se tienen indicadores
de los materiales No se definen kas actividades que adviertan
de estos problemas

Falta de una proyeccion adeacuada
Falta de un estudio

Materiales Método Medida

Figura 1. Diagrama Ishikawa — Descoordinacion en las actividades operativas
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3.5.2. Productividad antes de aplicar la metodologia PHVA en el proceso
productivo de filete de caballa en BELTRAN E.LLR.L. — Chimbote
2021

Se procede a realizar un analisis de la productividad, comenzando por la
materia prima (anexo 13); como se puede visualizar en el grafico los meses
de enero y febrero la productividad se mantiene, en diciembre es el mes con
menor indice alcanzando un 0,382; hay que sefalar que estos niveles pueden
ser facilmente mejorables debido a que existe muchos desperdicios por la
mala frecuencia en la inspeccién de los productos; los niveles méas altos
registrados son de febrero con un 0,450 esto se debe a que se contd con una
buena calidad en el pescado permitiendo que los errores de calidad sean

menores a lo esperado.

&= Diciembre = Enero Febrero

0.460 0.450

0.440

0.417
0.420
0.400

0.382 0380 0.380
0.380 =

PROMEDIO MENSUAL (KG/TM)

0.360

0.340

Promedio

Figura 2. Productividad de materia prima; diciembre 2021, enero-febrero 2022

(Kg netos/Kg brutos)

Con lo que respecta a la productividad de la mano de obra, encontramos que
febrero se obtiene un mayor nivel con un promedio de 15,81 kg por hora
hombre con un maximo en el mismo mes de 27,45 kg por hora hombre; este
es un buen nivel provocado principalmente por la baja cantidad de
trabajadores que se manejaron en ese tiempo que permiti6 una buena
coordinacion en las diferentes areas; este punto es la meta a la que se quiere
llegar con el proyecto al establecerlo como un promedio en lugar de un

maximo.
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E Diciembre = Enero & Febrero

30.00 27.45
25.00 =
20.00
15.00

10.00

5.00

PROMEDIO MENSUAL (KG/HORAS-HOMBRES)

0.00

Max Promedio

Figura 3. Productividad de mano de obra; diciembre 2021, enero-febrero 2022

(Kg/Horas—Hombres)

Con respecto a la productividad del costo de la mano de obra (anexo 15)
encontramos el mismo nivel de la anterior productividad; en donde el mes de
enero se presentd el menor indice en donde por cada 2,25 kilogramos se
invierte un sol en mano de obra. Otro punto resaltante es que en el mes de
febrero se tuvo un maximo registrado de 4,22 y un minimo de 1,18 la diferencia
mas resaltante entre todas las productividades; estas grandes diferencias se
deben a la poca estandarizacién de los procesos.

4.50 402 4.22

4.00 3.73
3.50
3.00
250 225 223
2.00
1.50

1.45 L1s 130
1.00
0.50
0.00
Min

[ Diciembre [@EEnero M@ Febrero

2.43

PROMEDIO MENSUAL (KG/S/)

Max Promedio

Figura 4. Productividad de costo de mano de obra; diciembre 2021, enero-
febrero 2022 (Kg/ S/.)
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3.5.3. Aplicacion de la metodologia PHVA en el proceso productivo de filete de caballa en BELTRAN E.I.R.L. — Chimbote

2021

Planear

Para iniciar con la aplicacion de la metodologia PHVA se procede a realizar un analisis de las causas raices obtenidos en el

diagrama Ishikawa; bajo esta evaluacion se enmarco las caracteristicas del problema con el fin de determinar la solucion mas

Optima; como se puede observar existen multiples causas que tienen acciones correctivas iguales, debido a que su consecuencia

afecta a un mismo sector en especifico, por lo cual se hace necesario agruparlas para ahorrar recursos Utiles para la organizacion

y no afectar a la programacién productiva en general.

Tabla 3. Evaluacién por medio de la 5W

corte

funcion a errores

promedio

Problema Causa raiz éQué? éQuién? éCuando? éPor qué? éComo? Consecuencia Accidn correctiva
. - . . . . Durante el proceso de . . Definir frecuencias Disminucién de la
Errores de calidad en No se realizan inspecciones Las inspecciones no se realizan a Personal de - No se determina la frecuencia . ) . Cronograma de
X . A recepcién, envasado y R L de inspeccién en calidad de productos . R
el muestreo del trabajo tiempo calidad de inspeccién inspecciones

Descoordinacién en
las actividades

No se establecen

Se asignan incorrectamente las

Supervisores

Durante el inicio de

No se conocen las actividades

Determinar las
responsabilidades de

Pérdida de tiempo para
el desarrollo de las

Cuadro de

X responsables actividades a realizar en planta actividades L . responsabilidades
operativas supervision actividades
. - o . Determinar las Disminucion de la
Errores de calidad en No se establecen No se distribuyen correctamente Técnicos de Durante la tomay Colaboradores con las mismas - . Cuadro de
L . P . responsabilidades de calidad de productos I
el muestreo responsables las actividades calidad analisis de muestras responsabilidades R responsabilidades
toma de muestras promedio
Descoordinacién en . . . s . - . .
L No existe guias para los La puesta en marcha demora mas Alinicio de las No se conocen los tiempos y Definir una secuencia . . Diagrama hombre-
las actividades R Operador L. X Perdidas de tiempos .
X equipos de lo esperado actividades orden para realizarlos adecuada maquina
operativas
. . . - . Durante las actividades - . .
Desajuste de los No se realizan los ajustes a Las actividades no estan . . - Definir una secuencia . . Diagrama hombre-
. . o Operador que realiza cada No se organizan las actividades Perdidas de tiempos .
equipos tiempo correctamente optimizadas equipo adecuada maquina
. . . Durante las actividades . . - . .
Desajuste de los Falta de estudio de los ciclos . . X No se estudia los tiempos de Definir los tiempos . . Diagrama hombre-
. . No se conoce los ciclos de ajuste Operador que realiza cada . - Perdidas de tiempos .
equipos de ajuste . ajuste de ajuste maquina
equipo
Descoordinacién en . . . . - . . . S
L No se asignas zonas para El area de trabajo no esta Personal de Durante la actividad Las zonas han perdido su . L . Perdidas de tiempos y Distribucion de
las actividades . o - . - . Asignacion de dreas .
X cada drea delimitada planta productiva designacion con el tiempo choques dreas (planta)
operativas
Cantidad insuficiente Mal ordenamiento de No se asignan espacios para Personal de Durante la actividad Los estudios de areas iniciales Asignacion de dreas Perdidas de tiempos y Distribucion de
de materiales materiales almacenar materiales planta productiva estan desfasados g choques dreas (planta)
Errores de calidad en e . El area de trabajo no esta Personal de Durante la actividad Los estudios de areas iniciales . L . Perdidas de tiempos y Distribucion de
Mala distribucion de espacios S - . Asignacion de dreas .
el muestreo delimitada planta productiva estan desfasados choques areas (planta)
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Contaminacion No se conoce los correctos Los espacios para recorrido no Personal de Durante la actividad Las zonas han perdido su Asignacion de dreas Perdidas de tiempos y Distribucién de
cruzada desplazamientos estan delimitados planta productiva designacion con el tiempo g choques areas (planta)
Descoordinacion en . No se conocen las actividades que L . . Evaluacion de
. Falta de estandarizacién de R q Personal de Durante la actividad No se ha realizado un estudio . . . . .
las actividades L se deben seguir durante todo el - . L tiempos para cada Perdidas de tiempos Estudio de tiempos
X actividades planta productiva serio sobre las actividades L
operativas proceso actividad
. . . No se puede controlar el L . . Evaluacion de
Desajuste de los No se tienen tiempos de p~ - Personal de Durante la actividad No se ha realizado un estudio . . . . .
. desempefio del trabajador en - . . tiempos para cada Perdidas de tiempos Estudio de tiempos
equipos control - . planta productiva serio sobre los tiempos o
funcioén al tiempo actividad
. . No se conocen las actividades que L . . Evaluacion de
Errores de calidad en Falta de actividades R q Personal de Durante la actividad No se ha realizado un estudio . . . . .
. se deben seguir durante todo el - . L tiempos para cada Perdidas de tiempos Estudio de tiempos
el muestreo estandarizadas planta productiva serio sobre las actividades L
proceso actividad
. . . No se establecen procedimientos - . . L L.
Desajuste de los No existe guia para las . p . Personal de Durante la actividad No se han realizados estudios Evaluacion de . . Evaluacion
. L estandarizados, ni se analizas la K Perdidas de tiempos R
equipos actividades L planta productiva detallados macroprocesos bimanual
efectividad de los actuales
L L No se establecen procedimientos L . . " -
Contaminacion Falta de evaluacién de los . p . Personal de Durante la actividad No se han realizados estudios Evaluacion de . . Evaluacion
estandarizados, ni se analizas la . Perdidas de tiempos R
cruzada macroprocesos L planta productiva detallados macroprocesos bimanual
efectividad de los actuales
Descoordinacién en - . . . L. L.
L Falta de proyeccion de No se puede realizar compras de Personal de Durante la fase de No se han realizado estudios de Evaluacion de la . . Proyeccién de la
las actividades : . Perdidas de tiempos
X materiales manera exacta almacén compras la demanda demanda demanda - EOQ
operativas
. Pedidos de repuestos no se . RN - L.
Desajuste de los . X No se encuentran repuestos Personal de Durante la fase de No se tienen un pedido éptimo Evaluacion del . . Proyeccién de la
X ajusta a las necesidades del . , X R . Perdidas de tiempos
equipos equipo cuando se necesitan almacén compras de materiales pedido optimo demanda - EOQ
. . = No se realizan analisis de la . . L L .,
Cantidad insuficiente . X No se encuentran materiales y Personal de Durante la fase de No se tienen un pedido éptimo Evaluacion del . . Proyeccion de la
R cantidad de materiales y X , X R . Perdidas de tiempos
de materiales repuestos repuestos cuando se necesitan almacén compras de materiales pedido optimo demanda - EOQ
Cantidad insuficiente No se planifican los Materiales se piden de Personal de Durante la fase de No se tienen un pedido éptimo Evaluacion del Perdidas de tiempos Proyeccién de la
de materiales materiales emergencia almacén compras de materiales pedido optimo P demanda - EOQ
Errores de calidad en . Tiempos largos para reponer Personal de Durante la fase de No se tiene un inventario de Evaluacion del . . Proyeccién de la
Falta de herramientas . . X R . Perdidas de tiempos
el muestreo herramientas almacén compras emergencia pedido optimo demanda - EOQ

Descoordinacion en

L . o No se puede dar seguimiento a las | Supervisores Después de cada No existe un responsable de Establecer registros . Registro de
las actividades No se tienen indicadores - L X . No se registran errores L
X actividades en planta actividad productiva control periddicos indicadores
operativas
Desajuste de los . . No se puede dar seguimiento a las | Supervisores Después de cada No existe un responsable de Establecer registros . Registro de
. No se tienen ratios - L X . No se registran errores A~
equipos actividades en planta actividad productiva control periodicos indicadores

Fuente: Elaboracion propia
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Con las acciones correctivas seleccionadas se procede a priorizar cada una
de ellas; con lo cual se obtiene que la distribucion de planta es la que tiene
mayor efecto en los problemas de la empresa, seguido de la proyeccion de la
demanda y cronograma de inspecciones; aun asi, la diferencia de puntos
entre el primero y el ultimo no es muy grande porque se puede indicar que
cada una de ellas tiene un gran efecto sobre la empresa.

Tabla 4. Priorizacion de propuestas de mejora

Evaluacion: 5=Relacién directa, 4=Relacion fuerte, 3=Relacién indirecta, 2=Sin relacién, 1=Relacion indirecta

Errores de Cantidad Contaminacién | Desaiuste de Descoordinacion
calidad en el | insuficiente de ) X en las actividades TOTAL
. cruzada los equipos .
muestreo materiales operativas
Distribucion de areas 3 3 5 3 3 17
(planta)
Proyeccién de la
demanda - EOQ 2 > 2 2 > 16
Cronograma de 5 2 3 2 2 14
inspecciones
Registro de 3 3 2 3 3 14
indicadores
Diagrama I?ombre- 5 5 5 5 5 13
maquina
Evaluacién bimanual 2 2 4 2 3 13
Estudio de tiempos 2 2 2 3 3 12

Fuente: Elaboracion propia
Hacer

Como se indic6 en el cuadro anterior la primera accion de mejora que se debe
implementar es la distribucion de planta, para ello se considera un
procedimiento simple en donde se establecen las areas de operaciones en
donde tanto operadores como personal encargado realiza sus labores; en
tanto a las areas asignada para las inspecciones se considerd el espacio
optimo para la toma de muestras, el dimensionado se realiz6 en torno a la
seguridad del inspector; por ultimo, se establece las zonas para el
desplazamiento del personal y terceros que visiten la planta esta evitara en
gran medida la contaminacién entre areas criticas de esterilizado y corte,

puntos los cuales manejan gran cantidad de microorganismos.
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Figura 5. Definicion de areas en la planta (Traslados, Inspecciones y

operaciones)

El segundo paso de la aplicacion de este punto se basa en la sefializacion de
cada una de las areas y la capacitacion de los colaboradores para seguir el
dimensionado seleccionado; asi mismo se registrara cualquier anomalia que
evite que se trabaje dentro de estas areas, con el fin de dar un completo

seguimiento y permitir formar una nueva cultura.
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Para continuar con la aplicacion se realiza un analisis de la demanda de los materiales, para la realizacion de las actividades
diarias; cabe resaltar que no se analiza la cantidad de entrada pescado para ser procesado ya que no depende directamente de
la empresa, asi mismo este estudio esta enfocado en planear la compra de elementos indirectamente relacionados con el proceso,
para asi evitar demoras provocadas por la falta de stock. Asi mismo, el resultado del analisis es el prondstico lineal que permite a

la empresa realizar planificaciones a largo plazo con un minimo de error.

Tabla 5. Prondstico de la demanda de materiales en almacén

Demanda en la operacion . Prondstico Lineal
. Desviacion
Und | Set | Oct | Nov | Dic | Ene | Feb A Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago
estandar
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Materiales del personal
Mascarilla Und | 395 | 360 | 389 | 370 | 329 | 340 26 325 | 314 | 303 | 292 | 281 | 270
Guantes Und | 48 48 45 54 46 49 3 49 49 50 50 50 50
Botas de trabajo Und | 24 18 29 11 10 29 9 18 18 17 17 17 16
Mandil Und 19 20 15 10 17 20 4 16 16 15 15 15 15
Materiales generales para planta
Etiquetas Cajas | 501 | 608 | 424 | 542 | 558 | 639 77 611 | 630 | 649 | 667 | 686 | 705
Latas Cajas | 2085 | 1881 | 1635 | 2105 | 2004 | 1822 179 1875|1861 | 1848 | 1834 | 1821 | 1807
Cloro Cajas | 29 23 27 20 27 29 4 26 26 27 27 27 27
Jabas Und 24 17 19 21 17 23 3 20 20 20 20 20 19
Herramientas
Cuchillo Und | 12 11 17 19 12 20 4 20 21 22 24 25 26
Depdsitos de plastico Und | 19 13 18 16 19 27 5 24 26 27 29 31 32
Repuestos
Cocina Und 5 9 6 5 9 6 2 7 7 7 7 8 8
Sistema de envase Und 9 8 5 5 10 8 2 8 8 8 8 8 8
Esterilizado Und 5 6 6 7 7 10 2 10 11 11 12 13 14

Fuente: area de almacén
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Uno de los elementos que se ve beneficiado por la realizacion de un

pronostico es el calculo del EOQ, en el cual se asigna los costos de

almacenamiento y pedido por afio para ser registrado en una misma unidad;

como se puede visualizar se tiene que realizar un pedido en las cantidades

mencionadas, la mayor parte de estos se realizardn una vez por mes excepto

por las etiquetas latas y cloro que se deben realizar una vez por semana segun

lo proyectado.

Tabla 6. Elaboracion del EOQ

Costos de almacenamiento

Anual (soles)

Costo de personal 32000
Costos de mantenimiento 5000
Utiles varios 500
Costo por servicios Total Participacion 13620
Internet y movil 2400 30% 720
Servicio eléctrico 43000 30% 12900
Total 51120
Espacio en el almacén (m2) 60
Costo por (m2) 852

Costos de area de compras

Anual (soles)

Costo de personal 24000
Utiles varios 500
Costo por servicios Total Participacion 5260
Internet y movil 2400 40% 960
Servicio eléctrico 43000 10% 4300
Total 29760
Numero de pedidos realizados al afio 380
Costo por pedidos 78

Fuente: area de almacén

Demanda - Costo de almacén
anual m2 ut|||fados por unidad enun | EOQ Pedidos
por unidad o
proyectada afho esperados

Materiales del personal
Mascarilla 3968 0,005 4,26 382 10
Guantes 588 0,01 8,52 104 6
Botas de trabajo 225 0,05 42,6 29 8
Mandil 193 0,07 59,64 22 9
Materiales generales para planta
Etiquetas 7219 0,09 76,68 121 59
Latas 22578 0,09 76,68 215 105
Cloro 315 0,25 213 15 21
Jabas 239 0,09 76,68 22 11
Herramientas
Cuchillo 228 0,05 42,6 29 8
Depdsitos de plastico 282 0,09 76,68 24 12
Repuestos
Cocina 84 0,09 76,68 13 6
Sistema de envase 91 0,09 76,68 14 7
Esterilizado 112 0,09 76,68 15 7

Suma 1005 269

30



Para el cronograma de inspecciones se realiza como primer paso la
evaluacion de los errores de muestreo; los cuales se clasifican en deteccion
temprana y tardia en funcién a que parte del proceso se ubica el error, con
este punto en mente se establece la frecuencia en que aparece cada error
para determinar el cronograma de inspecciéon punto que tiene una tasa del
95% de efectividad debido a la cantidad de inspecciones impuestas en una
hora de trabajo; la cantidad para la toma muestras se baso en la proporcion
de materia prima enviada a reproceso con el fin de mantener un constancia

en la ejecucién de esta actividad.

Tabla 7. Evaluacion de errores de muestreo

N° KG
Error de temperatura 6 26
Fallo en cierre 20 127
Elementos extranos 27 177
Contaminacion externa 28 182
Falta de densidad 5 33
PH fuera de los pardmetros 7 48
Otros analisis fallidos 9 60
Abolladuras 17 98
Deteccion temprana 76 500
Deteccidn tardia 43 251
Total 119 751
Horas trabajadas 362
kg perdidos por hora (kg/hr) 2,07
Error por hora - DTE 0,21
Error por hora - DTA 0,12
Error por hora - Total 0,33
Tasa de inspeccidon 1-99 DTE 3,99
Tasa de inspeccion 1-99 DTA 2,26
Tasa de inspeccion 1-99 TOTAL 6,25
Toma de muestra (gr) 332

Fuente: anexo 6

Bajo lo anteriormente sefialado se propone el siguiente cronograma de
inspeccion, su disefio esta basado en los indices de frecuencia es por ello que
se divide en secciones de 5 minutos hasta alcanzar la hora de trabajo esto se
repetird multiples veces durante todo el proceso y se registraran en los
formatos oficiales de la empresa, ya que son necesarios para mantener las

certificaciones existentes.
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Tabla 8. Cronograma de inspecciones

5/10 |15 [20|25(30(35/40/45(50]55

60

Toma de
Recepcidon | muestras

de materia | Analisis

prima Resultados y

Deteccion observaciones
temprana Toma de
muestras

Fileteado |Analisis
Resultados y
observaciones
Toma de
muestras

Sellado | Analisis

Resultados y
observaciones

Toma de
Deteccid muestras
eteccion - P
, Esterilizado | Analisis
tardia

Resultados y
observaciones

B Toma de

Almacén

muestras
de P

Analisis

producto

. Resultados y

terminado .

observaciones

Fuente: anexo 6
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El siguiente paso consta de la realizacion del diagrama hombre-maquina en donde se registran todas las actividades realizadas

por el operador durante la puesta en marcha del equipo y su posterior monitoreo; esto resulta crucial ya que actualmente existen

problemas en el control de temperaturas las cuales se realizan con poco tiempo provocando errores que terminan por una nueva

ejecucion; esto a su vez puede permitir que mas adelante se realice un reproceso, por lo que con el nuevo disefio de procesos se

puede indicar cuando realizar la actividad y ahorrar una gran cantidad de recursos.

Tabla 9. Resumen del diagrama hombre-maquina

Coccién
Resumen Tiempo de ciclo Accion Ocio Utilizacion
Actual | Propuesto | Ahorro | Actual | Propuesto | Ahorro | Actual | Propuesto | Ahorro | Actual | Propuesto | Ahorro
Hombre 200 138 31% 170 124 27% 30 14 53% | 85,0% 89,9% | 4,9%
Cocina 1l 500 138 31% 150 129 14% 50 9 82% | 75,0% 93,5% | 18,5%
Cocina 2 150 117 22% 50 21 58% | 75,0% 84,8%| 9,8%
Envasado
Actual | Propuesto | Ahorro | Actual | Propuesto | Ahorro | Actual | Propuesto | Ahorro | Actual | Propuesto | Ahorro
Operador 1 80 62 23% 60 52 13% 20 10 50% 75% 84% 9%
Operador 2 80 62 23% 60 52 13% 20 10 50% 75% 84% 9%
Dosificador de liquido de gobierno 60 51 15% 20 6 70% | 75% 89% 14%
Exhausting 80 57 9% 60 51 15% 20 6 70% 75% 89% 14%
selladora 60 46 23% 20 11 45% 75% 81% 6%
Lavadora 60 46 23% 20 11 45% 75% 81% 6%
Esterilizado
Tiempo de ciclo Accidén Ocio Utilizacion
Resumen Actual | Propuesto | Ahorro | Actual | Propuesto | Ahorro | Actual | Propuesto | Ahorro | Actual | Propuesto | Ahorro
Hombre 200 146 27% 150 132 12% 50 14 72% 75% 90% 15%
Autoclave 1 150 136 9% 50 10 80% 75% 93% 18%
Autoclave 2 200 146 27% 150 130 13% 50 16 68% 75% 89% 14%
Autoclave 3 150 124 17% 50 22 56% 75% 85% 10%

Fuente: anexo 7
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Otro punto del proceso que necesito mejora es el proceso de fileteado, punto

que genera muchos errores en especial para los nuevos ingresos; con el

analisis se pudo reducir gran cantidad de operaciones que no son necesarias

en la mayoria de los casos se redujo hasta un 20%, por lo que en su totalidad

se logré una reduccion del 25%; asi mismo se agreg6 una nueva inspeccion

realizada por el colaborador con el fin de disminuir el nGmero de errores.

Tabla 10. Diagrama bimanual del proceso de fileteado

Diagrama bimanual

Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 de 1
Operacion: fileteado
Lugar: Operaciones
Fecha: 21/04/2022
Descripcion de Mano Izquierda T D S | P T E S | Descripcion de Mano
Derecha
Transportar bandeja y canastilla X N Transportar bandeja y
con pescado canastilla con pescado
Colocar canastilla en mesa de N Colocar bandeja y canastilla
corte en mesa de corte
Levanta canastilla con pescado X Vaciar pescado
Dejar canastilla lejos del X N Dejar canastilla lejos del
proceso proceso
Seleccionar pescado X Separar pescado
Coger pescado X X Coger cuchillo
Coger pescado X Corte de cabezay cola
Limpiar pescado (Con
Coger pescado X X Cuc%illog) (
Girar el pescado X Quitar huevera y tripas
Limpiar pescado (Con
Coger pescado X X Cuchillo)
Coger pescado X X Abrir pescado
Coger pescado X X Dejar cuchillo
Coger pescado X X Sacar espina de pescado
Coger pescado X X Coger cuchillo
Limpiar pescado (Con
Coger pescado X X Cuchillo)
Coger pescado X X Dejar cuchillo
Coger pescado X X Limpieza con la mano
Dejar en bandeja X X Ordenar pescado en bandeja
Repetir hasta que llene la Repetir hasta que llene la
bandeja bandeja
Limpiar residuos de la mesa con X Limpiar residuos de la mesa
la mano con la mano
Levantar bandeja con pescado X Levantar bandeja con
pescado
Llevar a zona de inspeccién X X Llevar a zona de inspeccion
Sostener para ser M X Sostener para ser
inspeccionado inspeccionado
Llevar a zona de pesado X X Llevar a zona de pesado
Esperar turno X X Esperar turno
Dejar pescado para ser pesado X Dejar pescado para ser
pesado
Traslado a zona de
Traslado a zona de envasado X X
envasado
Dejar bandeja en envasado X Dejar bandeja en envasado
Repetir todo el proceso Repetir todo el proceso
Resumen
. Actual Propuesto % de Mejora Observaciones
Método
1zq. Der. 1zq. Der. 1zq. Der.
Operaciones 13 22 8 16 -38% -27%
Transportes 6 8 6 7 0% -13%
Esperas 3 1 1 1 -67% 0%
Sostenimiento 14 5 11 2 -21% -60%
Inspecciones 0 0 1 1 "+1 "+1
Totales: 36 36 27 27 -25% -25%

Fuente: Planta de produccion
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Para culminar con la mejora de los procesos se calculd el tiempo estandar

esto permitio que las actividades de control se realicen con mayor efectividad;

como se puede observar el estudio se realiz6 bajo distintas unidades de

analisis en la que prepondera las cajas y las jabas. EI mayor tiempo indicado

lo realiza el etiquetado de latas con 700 segundos es por este motivo que la

operacion se realiza con varios colaboradores. Otro punto que se menciona

en la aplicacion del estudio de tiempos es que se podra realizar capacitaciones

en aquellos trabajadores que no cumplan el tiempo estandar; este

seguimiento sera continuo y determina el desempefio de cada trabajador.

Tabla 11. Resumen del calculo de tiempo estandar

Unidad de Tiempo Tiempo
Actividad andlisis | Promedio | Valoracién | normal | Suplementos | estandar
Recepcion de 5 1094,2 113 | 1236 1,1 1360
materia prima Camidn
Seleccion y 42,16 0,99 41,7 1,16 48,42
encanastillado Jaba
Transporte hacia la 17,8 1,02 18,2 1,09 19,79
cocina Jaba
Reajuste de
. 260,6 1,1 287 1,08 309,6
temperatura Equipo
Transporte hacia el 17,56 0,82 14,4 1,13 16,27
proceso de fileteado Jaba
Ordenamiento de
) 272,6 1,04 284 1,15 326

puestos de trabajo Jaba
Fileteado Jaba 624,32 1,1 687 1,13 776
Ajustar carritos . 166,04 0,91 151 1,13 170,7
dentro del equipo Carritos
Estibar latas Carritos 480,04 1,05 504 1,09 549,4
Traslado a zona de . 17,44 1,06 18,5 1,09 20,15
etiquetado Carritos
Limpieza externa en . 101,04 1,08 109 1,12 122,2
seco Caja
Etiquetado Caja 656,12 0,98 643 1,09 700,9
Empacado Caja 100,12 1,02 102 1,12 114,4
Traslado al almacén Pallet 17,2 1 17,2 1,13 19,44

Fuente: Planta de produccion
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Verificar

Para el siguiente paso de la metodologia se procede a realizar un seguimiento de los procesos mediante un registro de

indicadores en donde cada uno se refiere a una actividad de mejora aplicada para este estudio; se establece una frecuencia

mensual para rellenar este registro con el fin de aplicar correcciones de ser necesario y terminar la aplicacion de cada uno

de los métodos implantados.

Tabla 12. Registro de indicadores — abril 2022

Registro de indicadores

Encargado

ler elemento

Mes

N° | Fecha Numero de errores Tiempo entre el inicio de proceso y el Numero de veces que se encuentran | Numero de ajustes de Horas hombre Tiempo de preparacion Proyeccion de la

de calidad primer lote de productos (min) materiales en el almacén temperatura de equipos demanda

2do elemento
. . . . . . . Personal fuera de areas Tiempo total de
N° | Fecha Horas trabajadas Tiempo estandar (ciclo) Numero de pedidos TN de ingreso 'u femp " Demanda real
designadas produccién
Indicadores
Errores por horas .. . . . ) Ajustes por tonelada de Errores de Rapidez de la Efectividad del

N° | Fecha p_ Efectividad del tiempo de ciclo Efectividad del almacén e P N p.', z . i .

trabajadas producto desplazamiento preparacion de equipos pronostico

Niveles

Muy bueno <=0,05 I 0,99a1,01 1a0,9 I <=0,7 Mads de 400 I 0,001 a 0,002 | +/- 0,00 a 0,05
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Bueno 0,05a 0,25 0,95a 1,05 0,9a0,75 0,7a2 400 a 300 0,002 a 0,005 +/-0,05 a 0,10
Normal 0,25a0,5 0,90a 1,10 0,75a0,50 2a5 300 a 200 0,005 a 0,01 +/-0,10a 0,20
Malo 05al 0,80a 1,20 0,50a 0,25 5a10 200 a 100 0,012 0,02 +/-0,20 a 0,50
Muy malo >=1 <=0,80 - 1,20>= 0,25a0 mas de 10 menos de 100 Mas de 0,02 +/-mas de 0,50
Fuente: anexo 13y 15
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Actuar

Para este ultimo paso se realiz6 un analisis de las medidas implantadas con
el fin de establecer futuras mejoras; es por ello que se cred el siguiente
formato que registra las modificaciones realizadas y su porcentaje de
cumplimiento; esto sirve principalmente para ejecutar correcciones en el
procedimiento y asi aplicar un nuevo ciclo de PDCA de manera mas eficiente

con una cultura fortalecida.

Tabla 13. Formato de procesos mejorados

FORMATO DE PROCESOS MEJORADOS
PROCESO MEJORADO
N° PROCESOS MODIFICACIONES R: Realizado

0,
INEFICIENTES X: No Realizado &

1
2
3
4
5
6

Fuente: elaboracion propia

En la siguiente formato se establece la finalidad de cada una de las
herramientas aplicadas y los puntos que necesitan ser mejorados, esto es un
punto vital ya que con el poco tiempo que se tuvo para la implantacién muchos
aspectos necesitan ser perfeccionados en un préximo ciclo de la metodologia
PDCA,; con el fin de seguir el principio basico de la mejora continua; claro esta
gue a estos puntos se le deben agregar aquellas observaciones obtenidas de

la etapa de verificacion a 3 meses de ser implantadas.

Tabla 14. Formato de acciones correctivas

FORMATO DE ACCIONES CORRECTIVAS
o ACCIONES
N CORRECTIVAS FINALIDAD OBSERVACIONES
1
2
3
4
5
6
7

Fuente: elaboracion propia
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3.5.4. Productividad después de aplicar la metodologia PHVA en el
proceso productivo de filete de caballa en BELTRAN E.l.LR.L. —
Chimbote 2022

Después de haber aplicado las acciones de mejora se realizé un analisis de
los meses de marzo-mayo del 2022 (anexo 13-15); como se puede observar
se evidencia un ligero incremento de la productividad y en el caso de la
materia prima la productividad se mantiene constante dentro de un promedio
de 0,52 kg netos por kilogramo bruto procesado; asi mismo el maximo
alcanzado fue en el mes de mayo con 0,65 esto se debe principalmente a que
los trabajadores ya se estan acostumbrando al nhuevo método de trabajo y
distintos cambios realizados, hay que resaltar que la mejora todavia no se
completa en su totalidad con solo 3 meses ya que es necesario unos 6 meses

como minimo para entender el efecto.

= Marzo = Abril Mayo

0.700 0.650
0.63 0.610

o

0.600 | — |

0.549

E = 0.523 0.519
S~ =
g 0.500 0.460 E=
=
> 0.400
(7]
2
w
= 0.300
)
a
s 0.200
o
o
e 0.100
0.000 _ _
Min Max Promedio

Figura 6. Productividad de materia prima, marzo-mayo 2022 (Kg netos/Kg

brutos)

Este efecto también aplica a la productividad de la mano de obra ya que la
mayor parte de los trabajos realizados, se estan cumpliendo oportunamente e
inclusive los errores se han reducido significativamente debido a que las
inspecciones pueden evitarlo de manera oportuna; bajo estos cambios se
consiguio una productividad de 19,83 en promedio y un maximo de 31,79 kg
por hora hombre invertida en el mes de abril; este gran indice se debio a la
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aplicacion del diagrama hombre-maquina en donde los procesos de puesta en

marcha se realizan con mayor efectividad.

= Marzo = Abril = Mayo

35.00
ﬁ 30.00
g
25.
) 5.00 22.28
=
2 ¥ 20.00
3 <
2
= Q 15.00
o
&  10.00
w
3
Q 5.00
o
0.00 = =

Min Max Promedio

Figura 7. Productividad de mano de obra; marzo-mayo 2022 (Kg/Horas—

Hombres)

La productividad con respecto al costo demostré un gran incremento igual que
la anterior gréfica, esto se debe a que tanto la figura 7 como la 8 tienen como
principal factor el tiempo para la realizacion de actividades; como se puede
visualizar en el mes de mayo se alcanzé un alto indice promedio de 3,43 kg
por sol invertido en mano de obra; el punto mas alto se encuentra en abril con
4,89 kg por sol invertido, este indice es crucial para asegurar el precio final del

producto.
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Figura 8. Productividad de costo de mano de obra; marzo-mayo 2022 (Kg/
Sl.)

La comparacion final de las productividades mostro un incremento continuo
en los ultimos meses en donde el promedio aumento entre un 20 y 30%; en
cambio en los minimos registrados existe un aumento de 50% esto indica una
disminucién de errores inesperados que afectan al proceso; del mismo modo
encontramos un aumento en el maximo del 40% en la productividad de
materia prima la cual es afectado directamente por el desempefio de los
trabajadores que estan siendo monitoreados y capacitados con la nueva
metodologia de trabajo.

Tabla 15. Comparacion de productividad antes y después

ANTES DESPUES

% diferencia
Dic Ene Feb Prom | Mar Abr May Prom

- Min 0,382 | 0,380 | 0,380 | 0,381 | 0,450 | 0,450 | 0,460 | 0,453 | 19,09%

Productividad

de materia | 1.y 0,449 | 0,439 | 0,450 | 0,446 | 0,630 | 0,610 | 0,650 | 0,630 | 41,26%
prima

Promedio | 0,421 | 0,417 | 0,417 | 0,418 | 0,523 | 0,519 | 0,549 | 0,530 26,70%

L Min 9,432 | 7,677 | 8,418 | 8,509 | 13,567 | 9,308 | 15,406 | 12,760 49,96%
Productividad

}?e h(t))ras Max 24,222 | 26,110 | 27,451 | 25,928 | 26,640 | 31,795 | 27,628 | 28,688 10,64%
ombres

Promedio | 14,619 | 14,492 | 15,815 | 14,975 | 19,833 | 19,828 | 22,279 | 20,647 37,87%

Min 1,451 | 1,181 | 1,295 | 1,309 | 1,432 | 1,432 | 2,370 | 1,745 33,29%

Productividad
de costos Max 3,726 | 4,017 | 4,223 | 3,989 | 3,261 | 4,892 | 4,250 | 4,134 3,64%

Promedio | 2,249 | 2,229 | 2,433 | 2,304 | 2,129 | 3,051 | 3,427 | 2,869 24,53%
Fuente: anexo 10-15
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3.6. Métodos de analisis de datos

Para el andlisis de datos se opt6 por la estadistica descriptiva en la cual se
define como un analisis de la base de datos por medio de modelos netamente
matematicos en los que se encuentran la moda, media, etc (Hernandez,
Ferndndez y Baptista, 2014; p. 574). Bajo este contexto se analizan los
resultados del muestreo de trabajo, las productividades antes y después, los
resultados del tiempo estandar y las actividades no productivas, todo por
medio de los promedios realizados; asi mismo un analisis de lo descrito en los
formatos de deteccidon de causas y propuestas de solucion; la totalidad de los
datos seran procesados por medio del programa Microsoft Excel.

Para el analisis de la hipoétesis se uso la estadistica inferencial la cual se define
como una técnica para manifestar deducciones sobre la relacién entre 2
variables con el fin de comprobar una hipétesis (Hernandez, Fernandez y
Baptista, 2014; p. 574); es asi que para detectar la relacion causal entre las
variables tomando la metodologia PHVA como una variable dicotomica y la
productividad como una variable numérica; se utiliza la T de student para
determinar los cambios de antes y después de aplicar la mejora. Toda esta
evaluacién se hace por medio del programa IBM SPSS.

3.7. Aspectos éticos

El reciente estudio se desarroll6 de acuerdo al codigo de ética de la
Universidad César Vallejo, en cumplimiento de los articulos establecidos en la
Resolucion de Consejo Universitario N°0275-2020/UCV. Por ello, conforme al
articulo 7°, de la publicacion de las investigaciones, los autores otorgan el
consentimiento para la publicacién de los resultados cuando finalice el
estudio, cumpliendo con la normativa y politica editorial del medio donde sera
publicado. Ademas, de acuerdo al articulo 8° responsabilidad del investigador,
los autores se comprometen a mantener una conducta de respeto durante el
inicio y término del trabajo de investigacién. Por altimo, de acuerdo al articulo
9°, que indica la politica anti plagio, los autores evitaron cualquier tipo de
plagio, por lo cual la investigacion sera sometida al programa turnitin, para
identificar las coincidencias con fuentes que sirvieron de guia para el

desarrollo de la misma.
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RESULTADOS

Primer Objetivo: Realizar un diagndstico del proceso productivo de filete de
caballa en BELTRAN E.I.R.L. — Chimbote 2021

Un andlisis detallado de los problemas mas frecuentes demostré que la
cantidad de segundos perdidos por cada uno de ellos es alarmante; bajo cada
actividad se encontré que los errores en la calidad de los productos tienen una
consecuencia mas grande, esto debido a los reprocesos que se tienen que
realizar; esto es seguido de la descoordinacion de los trabajadores los cuales
no tienen actividades estandarizadas provocando que los esfuerzos se
pierdan has ser correctamente ordenados, asi mismo esta misma
descoordinaciéon provoca que no existan lugares de trabajo correctamente

asignados terminado en conflictos internos.

Tabla 16. Evaluacién de tiempos inactivos por problema (segundos)

Descoor- Ajuste Falta de Errores
N° Actividad : - de ; de Contaminacion | Total
dinacién . materiales .
equipos calidad | cruzada
L Eﬁ;ipc'on de materia 27 0 166 166 149 508
2 | Seleccidon y encastillado 114 0 222 366 84 786
3 | Coccion 703 0 685 749 462 2599
4 | Enfriamiento 290 950 967 1359 1685 5251
5 | Fileteado 2494 0 0 2476 0 4970
6 | Envasado 1017 0 1204 1873 565 4659
Adicion de liquido de 230 258 0 1454 1666 3608
7 | gobierno
8 | Formacion de vacio 286 263 219 144 192 1104
Segunda adicion de 0 205 366 527 104 1202
9 | liguido de gobierno
10 | Sellado 230 463 298 518 497 2006
11 | Lavado externo 113 0 245 31 50 439
12 | Estibar latas 299 0 100 302 479 1180
13 | Esterilizado 267 1394 370 706 605 3342
14 | Enfriado 97 328 141 694 653 1913
15 Is_lerzsleza externa en 648 0 374 457 513 1992
16 | Etiquetado 412 0 0 984 412 1808
17 | Empacado 377 0 95 627 1057 2156
Total 7604 3861 5452 13433 9173 39523
% 19% 10% 14% 34% 23% 100%

Fuente: anexo 04
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Segundo objetivo: Determinar la productividad antes de aplicar la
metodologia PHVA en el proceso productivo de filete de caballa en BELTRAN
E.l.R.L. — Chimbote 2021

La evaluaciéon de productividad inicial demostrO que existe una clara
deficiencia en el cumplimiento de las metas organizaciones en mayor parte
las relacionadas con la productividad de la mano de obra tanto en tiempo
como en costo se logra un indice de 50% a 60%; en tanto a los niveles
alcanzados con la capacidad disefiada se puede encontrar una deficiencia en
todos los niveles de productividad en donde ninguno logra superar el 70%;
esto se debe principalmente a que no existe un control adecuado sobre los

factores productivos de la empresa ya que generan multiples errores.

Tabla 17. Evaluacion de productividad pretest

Promedio Produccién | Cumplimiento | Produccién | Cumplimiento
esperada % disefiada %

Diciembre| 0,4212 0,45 93,60% 0,68 61,94%

Productividad ) .
de materia | Enero | 0,4169 0,45 92,63% 0,68 61,30%
(I?';':;I ) Febrero | 0,4174 0,45 92,76% 0,68 61,39%

g

Promedio | 0,4185 0,45 93,00% 0,68 61,54%

11 o) 0,

Productividad Diciembre 14,62 28 52,21% 31 47,16%
demanode | Enpero 14,49 28 51,76% 31 46,75%

obra

(Kg/Horas— | Febrero | 15,81 28 56,48% 31 51,02%
Hombres) | o o edio| 14,98 28 53,48% 31 48,31%
Diciembre 2,25 4,5 49,98% 5 44,98%

Productividad . .
de costo de Enero 2,23 4,5 49,54% 5 44,59%
manode | foprero | 2,43 4,5 54,07% 5 48,66%

obra (Kg/ S/.)

Promedio 2,30 4,5 51,20% 5 46,08%

Fuente: anexo 14
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Tercer Objetivo: Aplicar la metodologia PHVA en el proceso productivo de
filete de caballa en BELTRAN E.I.R.L. — Chimbote 2021

Con respecto al tercer objetivo se evalla la implantaciéon en funcion a los 2
altimos pasos de la metodologia PDCA; en los cuales se desarrollaron
distintos formatos para dar un seguimiento de las mejoras implantadas. Con
respecto al mes de abril se puede observar que las medidas implantadas
estan haciendo efecto en donde se alcanza un nivel de bueno o superior en 5
de 7 indicadores; aun asi, es necesario seguir mejorando para perfeccionar el
proceso; es por ello que en el analisis del mes de mayo se ve una ligera mejora
en donde los 7 indicadores presenta un nivel bueno o superior pero se
mantiene la misma cantidad de “Muy bueno”; para lograr este nivel se hace

necesario repetir el ciclo nuevamente, con el fin de perfeccionar los métodos.

Tabla 18. Resultados de la etapa de “Verificacion”

1 er elemento Abril Mayo 2 do elemento Abril Mayo
Numero de errores de calidad 5 3 Horas trabajadas 40,75 30
Tiempo entre el inicio de . .
proceso y el primer lote de 76 72,5 Tiempo estandar 76 76
. (ciclo)
productos (min)
Ndmero de veces que se .
encuentran materiales en el 6 7 Numgro de 7 7,25
- pedidos
almacén
Numero de ajustes de 130 102,5 TN de ingreso 107 |104,57
temperatura
Personal fuera de
Hora hombre 2702 2946 areas designadas 5,75 3,5
Tiempo de preparacion de 19 13,5 Hora hombre  |2701,75| 2946
equipos
Proyeccion de la demanda 752 752 Demanda real 741,75 | 757,25
) Abril Mayo
Indicadores — — — —
Resultado | Calificacion Resultado Calificacion
Numero de errores de calidad 0,1175 Bueno 0,097 Bueno
Tiempo entre el inicio de
proceso y el primer lote de 0,9975 Bueno 0,954 Bueno
productos (min)
Ndmero de veces que se
encuentran materiales en el 0,8975 Normal 0,964 Bueno
almacén
Numero de ajustes de 1,2400 Bueno 1,023 Bueno
temperatura
Hora hombre 0,0150 Muy bueno 879,146 Muy bueno
Tiempo de preparacion de 0,0375 Normal 0,005 Bueno
equipos
Proyeccion de la demanda -0,0175 Bueno 0,005 Bueno

Fuente: anexo 16-17
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Con respecto a la etapa actuar, se visualiza que la mayor parte de las mejoras
en esta investigacion han sido implantadas casi en su totalidad, aun asi,
existen partes que necesitan ser mejoradas para cumplir con los objetivos de
cada una de las herramientas; esto se debe principalmente que las mejoras
mencionadas necesitan un seguimiento de mas de 6 meses para considerarse

implantados ya que generan errores por la falta de experiencia.

Tabla 19. Formato de procesos mejorados — completado

FORMATO DE PROCESOS MEJORADOS
PROCESO MEJORADO
N° PROCESOS MODIFICACIONES R: Realizado

)
INEFICIENTES X: No Realizado &

Traslados de un

Designacion de areas
punto a otro -

1 L para  movimiento  del R 80
contaminacion
personal
cruzada
r'\g?)fégfss’ y Proyectar demanda vy
2 herramientas pedir !o minimamente R 100
necesario

insuficientes

Falta de control en
3 |lapuestaen marcha
de los equipos
Procesos de
fileteados con | Analisis sobre los
errores (nuevos | procedimientos bésico
ingresos)

No se tienen un
5 |correcto control de
los procesos

Gran cantidad de
errores en el
muestreo por una
reaccion tardia
Fuente: elaboracion propia

Ofrecer una guia sobre los
procedimientos basico

Control por medio de

estudio de tiempos R 100

Realizar un cronograma
de inspecciones basado R 80
en fallos

El siguiente formato aplicado en la investigacion establece las observaciones
gue parten de la falta de experiencia en la aplicacién; es bajo este espectro
gue se alinea con lo establecido en el cuadro anterior en donde muchas de
las mejoras no se cumplen en su totalidad y solo alcanzan un 80%; al resolver
los problemas de sefalizacion; capacitacion y comunicacion; se pretende
alcanzar el 100% de la aplicacion; pero debido a que se llegé al daltimo punto
del método se hace necesario volver a aplicar el ciclo PDCA, para resolver

estos errores.
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Tabla 20. Formato de acciones correctivas — completado

FORMATO DE ACCIONES CORRECTIVAS

realizar una correcta planeacion

0 ACCIONES
N CORRECTIVAS FINALIDAD OBSERVACIONES
Las areas estan
Mantener alineados los | designadas y
1 Distribucion de |procesos en un &rea en|comunicadas, aun asi,
areas (planta) |especifica; para evitar el cruce | hace falta una
entre areas sefializacion mas
detallada
Definir la cantidad de materiales
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Cuarto Objetivo: Determinar la productividad después de aplicar la
metodologia PHVA en el proceso productivo de filete de caballa en BELTRAN
E.l.R.L. — Chimbote 2021

Las productividades alcanzadas luego de aplicar el PDCA son muy favorables
debido a que el proceso productivo es mas ordenado y estd correctamente
definido provocando que los errores disminuyan rapidamente; es por ello que
la productividad para la materia prima supero las expectativas de la
organizacién alcanzando un 115% de cumplimiento; en los otros tipos de
productividades se han superado el 70% de cumplimiento; con respecto al
cumplimiento disefiado se ha alcanzado un 60% en todos los niveles lo que
implica que se estad usando correctamente los recursos de la empresa; se
establece que estos porcentajes seguirdn aumentando debido a que se
pretende continuar con el ciclo de mejora continua eliminando los errores de

la implementacion inicial.

Tabla 21. Evaluacion de productividad post-test

Promedio Produccién | Cumplimiento | Produccién | Cumplimiento
esperada % disefiada %
Marzo 0,52 0,45 116,19% 0,68 76,89%
Productividad
de materia Abril 0,52 0,45 115,40% 0,68 76,37%
prima Mayo 0,55 0,45 121,90% 0,68 80,67%
(Kg/TMm)
Promedio| 0,53 0,45 117,83% 0,68 77,98%
Productividad | Marzo 19,83 28 70,83% 31 63,98%
demanode | ppr 19,83 28 70,82% 31 63,96%
obra
(Kg/Horas— Mayo 22,28 28 79,57% 31 71,87%
Hombres) | promedio| 20,65 28 73,74% 31 66,60%
Productividad | Marzo 2,13 4,5 47,31% 5 42,58%
de costo de Abril 3,05 4,5 67,79% 5 61,01%
mano de
obra (Kg/ Mayo 3,43 4,5 76,17% 5 68,55%
s/.) Promedio| 2,87 4,5 63,76% 5 57,38%

Fuente: anexo 13-15
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Contratacion de hipotesis

Por ultimo, para comprobar estadisticamente la mejora de la productividad se
agrega la data al programa SPSS, mostrando resultados que indica una
mejora superior a la media basado en la t de student donde la mas afectada
es la productividad de la materia prima; por otro lado, la sig bilateral esta por
debajo de 0,05 en todos los casos esto determina un aumento significativo y
estable entre los dos periodos es por ello que se comprueba la hipotesis en
donde la aplicacién de la metodologia PHVA incrementarda significativamente
la productividad del proceso productivo de filete de caballa en BELTRAN
E.l.LR.L. - Chimbote 2021.

Tabla 22. Contrastacion de hipotesis

Diferencias emparejadas
. 95% de intervalo Sig.
. Desviacion Media de confianza de la t gl (bilateral)
Media . de error : :
estandar ) diferencia
estandar - -
Inferior | Superior
PMA_Despues -
PMA_Antes ,11286 ,06283 ,00970 | ,09328 | ,13244 |11,641| 41 ,000
PHH_Despues -
PHH_Antes 5,67143| 8,01493 1,23673 | 3,17380 | 8,16906 | 4,586 | 41 ,000
PCMO_Despues
- PCMO_Antes ,56595 1,22476 ,18899 | ,18429 | ,94762 | 2,995 | 41 ,005

Fuente: IBM SPSS
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DISCUSION

Para el desarrollo del primer objetivo especifico, se utilizé el diagrama de
analisis de proceso con el fin de iniciar el diagndstico, el cual present6
demoras en especial las que estan relacionadas con la organizacion de los
trabajadores y equipos; siendo en total 4 actividades en el proceso de
conserva de pescado de caballa, lo que equivale a 30 minutos. En este punto,
se coincide con Singh y Yadav (2016), ya que en su investigacion partieron
de un analisis del proceso a través del mismo instrumento, presentando una
demora de dos horas, dado que la tasa de produccion mas baja hizo que el
producto se retrase para el siguiente proceso, asi misma dicha tasa es menor,
por ende no era adecuada en el mercado global competitivo; es entonces que
ambas investigaciones mostraron la realidad de un problema que estaba
afrontando la empresa haciendo uso de una importante herramienta, y que en

muchos casos se pasa por alto estos retrasos.

Después, se procedid a la identificacion de los problemas que eran los mas
frecuentes para la empresa por medio de un diagrama de Pareto, donde se
tuvo como resultado que eran un total de cinco: descoordinacién en las
actividades operativas, desajuste de los equipos, errores de calidad en el
muestreo, cantidad insuficiente de materiales y contaminacién cruzada; que
conformaron el 80 de todos los errores; Realyvasquez et al. (2018), también
aplico este diagrama en su trabajo de investigacion, en este caso los
principales defectos detectados en el proceso de soldadura por ola, y que
representaron el 80,8%, estos fueron puente de soldadura, componente
dafado, componente faltante, componente equivocado, componente
levantado, soldadura en exceso, componente invertido, soldadura
insuficiente; pertenecientes al area de Acabado Manual. Por lo sefialado, los
dos trabajos investigativos demostraron que cada empresa de estudio tenia
diversos problemas por solucionar, generando un impacto positivo a las

organizaciones al plantear alterativas de accion eficientes.

Luego, se aplicd el formato de muestro de trabajo, mediante el cual se
demostré la cantidad de segundos perdidos durante el proceso que

comprendia nueve etapas evaluadas desde la recepcion de materia primas
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hasta el empacado, con diez observaciones para cada una de estas,
encontrando que los errores de calidad representan el 34% del tiempo perdido
total, seguidamente era la contaminacién cruzada con el 23%, por ultimo fue
la descoordinacion con el 19%; de igual forma Jara (2017) evalud el proceso
de cosecha, que abarcaba ocho actividades, iniciando con la identificacion del
fruto en el piso hasta llegar al traslado de sacos con fruto para el acopio, con
cinco toma de tiempo o muestra; teniendo un tiempo promedio general de 29
minutos con 7 segundos, siendo las actividades de recojo del fruto y la
colocacion del fruto en el balde las que mas tiempo toman; es por ello que en
ambas investigaciones se analiza con precision los tiempos para poder tener

un resultado de andlisis de datos confiable.

En relacion con lo anterior, se hizo uso del diagrama de Ishikawa con el cual
se pudo comprobar que la falta de procesos correctamente definidos; la falta
de una correcta distribucion de las rutas de transporte dentro de las areas; la
falta de planificacion e inspeccion deficiente de los procesos han permitido
gue existan una gran cantidad de tiempos muertos. Bajo esto, se hace
necesario un proceso mejor definido y planificado a través de herramientas
correctamente explicadas e implementadas; en base a ello, se tiene similitud
con Barrios (2016), ya que utilizé6 el mismo diagrama para establecer las
causad sub causas de su problema general el cual fue la consistencia
incorrecta de la mezcla en la produccion de chocolate artesanal, teniendo
como causas: averia en el molino, personal no capacitado, mala calidad del
cacao, no se agrego la cantidad adecuada de los ingredientes; es entonces
qgue, en ambos estudios se llegé a fondo del problema, es decir, encontrar la

causa raiz para poder dar una solucion oportuna.

Con respecto, al segundo objetivo, se utilizé formatos para hallar la
productividad de materia prima, en los meses de enero y febrero del afio 2022
la productividad se mantiene, en diciembre registré una diminucién a 0,382,
pero los niveles mas altos registrados son de febrero con un 0,450; respecto
a la productividad de la mano de obra, en febrero se obtiene un mayor nivel
con un promedio de 15,81 kg por hora hombre con un maximo en el mismo

mes de 27,45 kg por hora hombre y finalmente en la productividad del costo
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de la mano de obra se tuvo el mismo nivel de productividad que la anterior,
siendo el mes de enero donde se presentd menos indice, es decir que por

cada 2,25 kilogramos se invierte un sol en mano de obra.

Otro punto resaltante es que en el mes de febrero se tuvo un maximo
registrado de 4,22 y un minimo de 1,18; Morales (2016) a diferencia de la
presente investigacion solo analizé la productividad de materia prima y de
mano de obra desde el afio 2011 al 2015, de acuerdo a la primera en el afio
2011 se registré el mayor porcentaje de productividad con un 80% y en el afio
2015 la menor con 68.97%; y en la productividad de mano de obra en el afio
2012, 2013y 2014 fue de 12 und/horay en el 2011 fue de 17 und/hora, siendo
esta la mayor. Se tuvo que realizar una evaluacioén histérica acerca del
indicador de productividad, como lo hicieron las dos investigaciones para

poder determinar en cuanto incrementa luego de la propuesta de mejora.

En el tercer objetivo, se inicié con la etapa de planear, partiendo de un andlisis
de las causas raices obtenidas en el diagrama Ishikawa; bajo esta evaluacién
se sefiald las caracteristicas del problema con el fin de determinar la solucién
mas Optima, se obtuvo que la distribucion de planta es la que tiene mayor
efecto en los problemas de la empresa, seguido de la proyeccion de la
demanda y cronograma de inspecciones; por su parte Heru, Sawarni y
Humiras (2018), de igual forma uso6 el formato de 5 W-H a partir de la
identificacion de dos principales problemas en su trabajo de investigacion,
estos fueron el atasco de la placa que ocurre en la etapa del proceso de
alimentacion y la caida de la placa que ocurre en la etapa del proceso de
tornillo de pvc, teniendo como consecuencia aumento en la tasa de desechos;
el desarrollo de esta herramienta estuvo a cargo de un operador con
experiencia en el proceso de pegado, ya que este estaba en la capacidad de
hacer una lluvia de idea para obtener algunas causas posibles del problema

hasta encontrar la causa raiz.

Seguidamente, se usé el diagrama bimanual, el cual sirvié para identificar
aguellas etapas durante el proceso que necesitan mejorar, como fue la etapa
de fileteado, en donde se genera muchos errores en especial para los nuevos

ingresos; con el andlisis se pudo reducir gran cantidad de operaciones que no
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son necesarias en la mayoria de los casos se redujo hasta un 20%, por lo que
en su totalidad se logré una reduccion del 25%; asi mismo se agregd una
nueva inspeccion realizada por el colaborador con el fin de disminuir el nimero
de errores; se tiene similitud con Diaz (2019), ya que también usé la
herramienta del diagrama bimanual para evaluar el area de envasado de
lavavajillas en pasta, donde determiné que la etapa que méas tiempo toma para
su ejecucion es la de llenado, y como alternativa de solucion planted
capacitacion al personal y revisiones constantes por parte de un supervisor
para verificar el correcto procedimiento, ademas del peso adecuado para cada
pote.

Asi mismo, se hizo de un cursograma analitico del operario, con la finalidad
de conocer la trayectoria del proceso que realiza el trabajador por medio de
simbolos; se coincide con Jara (2017) que realiz6 el mismo procedimiento
para el proceso de cosecha teniendo un tiempo total de 2:24. Luego de esto,
se procedio6 a hacer uso de la hoja de analisis de tiempos, donde se tuvo ocho
observaciones o toma de tiempo para cada elemento, este ultimo fue 3; en el
proceso productivo; lo mismo sucede en el trabajo de Diaz (2019), dado que
us6 un formato de toma de tiempos para el envasado de lavavajillas en pasta,
en este caso el numero de observaciones fue de 10, y la cantidad de etapas
evaluadas fueron cinco a lo largo de la linea, estos tiempos se tomé en
segundos para luego ser pasados a minutos; es decir que en ambas
investigaciones hicieron uso de un instrumento confiable y que les permita

tener orden en su informacion.

Posteriormente, se hallé el tiempo estandar a través de un formato de
variacion, indicando la unidad de andlisis, promedio, valoracién, tiempo
normal y suplementos; teniendo como resultado que el mayor tiempo lo realiza
el etiquetado de latas con 700 segundos, debido a ello se plantes realizar
capacitaciones en aquellos trabajadores que no cumplan el tiempo estandar,
este seguimiento sera continuo; de igual forma Morales (2016) hizo toma de
tiempo en el proceso de produccion de agua de mesa, para poder hallar el
tiempo estandar, en el formato usado se analizé también el tiempo promedio,

pero a diferencia de la presente investigacion se incorporo la calificacion de
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desempefio, monotonia mental y fisica, y tuvo como resultado que la etapa de
lavado tiene el mayor tiempo estandar, este fue de 2.72 minutos; entonces, en
los dos trabajos se logré identificar la operacion que toma mas tiempo en su

ejecucion, con la finalidad de enfocar la mejora en ello y poder disminuirlo.

Ahora bien, se us6 el formato de variacién de actividades no productivas, el
cual ayud¢ a identificar aquellas labores por parte del operario que no agregan
valor al proceso productivo, ya sea por demoras, falta de estandarizacion, falta
de material, y poder implantar mejoras para erradicar estas actividades; en el
caso de Nguyen et. al (2020), hizo uso de un flujograma en el proceso de
envasado, para que se logre definir las actividades que no son productivas;
es decir, que en las dos investigaciones optaron por un instrumento diferente,
pero que le brindd el fin comun que se plantearon, sin embargo, se puede
afirmar que un formato o ficha establecido da mayor claridad en los resultados

y mejor comprension.

Con respecto a la etapa de actuar del PDCA, se realizé un andlisis de las
medidas implantadas con el fin de establecer futuras mejoras; para lo cual la
mayor parte de ellas han sido implantadas casi en su totalidad, como por
ejemplo, en el proceso ineficiente de materiales, repuestos y herramientas
insuficientes se realiz6 la modificacion de proyectar demanda y pedir lo
minimamente necesario; aun asi, existen partes que necesitan ser mejoradas
para cumplir con los objetivos de cada una de las herramientas, ya que se
lleg6 al 80% de la mejora; se coincide con Nugroho, Marwanto y Hasibuan
(2017),dado que las tres mejoras propuestas hicieron un cambio significativo,
especialmente por la planitud de la bobina, ademéas que en el defecto de
ondulado al observar los datos anteriores, para | - unidad antes de la mejora
se promedio en 53,1 | - unidad y después de la mejora disminuyd un 23% a
12,4 | — unidad; esto se traduce a que la aplicacibn en ambos trabajos de
investigacién se realizdé de manera correcta y eficiente, lo cual se refleja en los

resultados de mejora.

A continuacion, mediante el uso de un formato de acciones correctivas, se
establecio la finalidad y observaciones por cada una de estas, para lo cual en

la proyeccién de la demanda — EOQ, registro de indicadores y estudio de
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tiempos, no se indic6 ninguna observacion ya que fue aplicado en su totalidad,
en las cuatro acciones restantes; Gomez y Gonzalez (2016) también
establecio acciones correctivas en el proceso de produccién de alimentos
balanceados, estos fueron: ubicacion de los extintores, compras de EEP,
charlas de 05 minutos acerca de salud y salud en el trabajo, dejando en claro
gue cada una de estas, deben ser monitoreadas por una persona capacitada
e ir analizando el avance de mejoramiento en base a los objetivos; en
resumen, estas acciones refuerzan los resultados ya obtenidos para lograr lo

planteado en su totalidad para ambas investigaciones.

Para el cuarto objetivo, se realiz6 un analisis de los meses de marzo-mayo del
2022, en el caso de la materia prima la productividad se mantiene constante
dentro de un promedio de 0,52 kg netos por kilogramo bruto procesado; asi
mismo el méaximo alcanzado fue en el mes de mayo con 0,65; en la
productividad de la mano de obra se consiguié 19,83 en promedio y un
maximo de 31,79 kg por hora hombre invertida en el mes de abril; la
productividad con respecto al costo demostré un gran incremento en el mes
de mayo con 3,43 kg por sol invertido en mano de obra; el punto més alto se
encuentra en abril con 4,89 kg por sol invertido; estos resultados guardan
similitud con Gémez y Gonzalez (2016), ya que en la productividad hora-
hombre se obtuvo un aumento de 0.80 productos por h-h empleado en los tres
ultimos meses, también la productividad de hora-méaquina incrementé en el
mes de julio con 44.63 unidades producidas por cada hora maquina usada, y
en la productividad total se concluyé que se alcanzé en los dos primeros

meses.

Asi mismo, se hizo una comparacioén final de las productividades mostrando
un incremento continuo en los ultimos meses en donde el promedio aumento
entre un 20 y 30%; en cambio en los minimos registrados existe un aumento
de 50% esto indica una disminucién de errores inesperados que afectan al
proceso; del mismo modo se encontré un aumento en el maximo del 40% en
la productividad de materia prima; lo mismo sucede en el articulo de
investigacion de Singh y Yadav (2016) porque realizaron una comparacion del

antes y después de la implementacién, obteniendo que la velocidad de
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produccion de la maquina de fundicién fue de 36 placas por minuto y que
aumentd de 5400 a 12000 placas terminadas en un dia; entonces se afirma

gue en los dos casos la aplicacién impactd positivamente a la empresa.

Finalmente, para comprobar estadisticamente la mejora de la productividad
se agrega la data al programa SPSS, mostrando que la sig bilateral esta por
debajo de 0,05 en todos los casos; Realyvasquez et al. (2018) tuvo como
conclusién que el ciclo PDCA es una herramienta que facilita la deteccion de
oportunidades de mejora de la productividad, por ende se comprueba la
hipétesis que la aplicacion de la metodologia PHVA incrementara
significativamente la productividad del proceso productivo de filete de caballa
en BELTRAN E.I.R.L. - Chimbote 2021.
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VI.

CONCLUSIONES

1. Se determind que la empresa tiene 5 problemas fundamentales que

encierran el 82% de los errores que ocurren en todo el proceso; de este
modo se analizan individualmente encontrando que los errores de
calidad pierden la mayor cantidad de tiempo con un 34%; seguido de
la contaminacion cruzada con un 23%; aun asi, cada problema no
disminuye de un 10% por lo que se tomé en consideracion todas las
causas encontradas en el diagrama Ishikawa relacionadas a la falta de
control y estandarizacion.

Los niveles de productividad demostraron una gran deficiencia ya que
se alcanz6 un maximo de 0,45 en la materia prima, cuando este nivel
debe estar dentro del promedio; por otro lado, en las productividades
de la mano de obra los minimos alcanzados son preocupantes con un
7,42 evidenciando errores criticos en el proceso; esto afecta
directamente a la productividad en el costo que se encuentra entre 4-1
kilogramo por sol invertido.

Se demostré que seguir los pasos de la implementacion PDCA es
fundamental, ya que el planeamiento inicial a través de las 5W permitio
disefiar una correcta aplicacion en los puntos afectados, asimismo el
punto de control permite realizar cambios a los pasos implementados
de la estandarizacion y por sobre todo la etapa de actuar permite seguir
mejorando las metodologias implementadas ya que muchas de ellas
alcanzaron un 80% de su efectividad.

Se notd un incremento de la productividad luego de la aplicacién debido
a que varios de los maximos fueron alcanzados dentro del rango
promedio obteniendo en la materia prima un 0,549 kg neto/kg bruto; en
tanto la mano de obra no se tiene una gran brecha entre el minimo y el
promedio lo que facilita la planificacion. Se estableci6 una mejora
significativa entre el antes y después en donde el promedio aumenta
en un rango del 20 al 30% y los maximos obtenidos alcanzan hasta un
40% de mejora; asi mismo con el aumento de los minimos de un 20%
se asegura una reduccion de los errores mas criticos de la

organizacion.
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VII.

RECOMENDACIONES

Realizar una nueva evaluacion por medio de la metodologia Pareto para
encontrar los problemas mas criticos de la empresa luego de la mejora, dado

gue los cambias actuales pueden haber afectado otras areas de la empresa.

Dar un seguimiento a los indicadores productivos de la empresa; no solo la
productividad sino expandirse a la efectividad, desempefio y rentabilidad de

los procesos de tal forma que se puedan detectar nuevos modos de mejora.

Levantar en su totalidad las observaciones detectadas en el ultimo paso de la
metodologia con el fin de aumentar mas la efectividad de estas herramientas
dentro del &rea productiva, asi mismo permitir usar la data de este analisis

para la ejecucion de los procesos de planificacion de la empresa a largo plazo.

Desarrollar un programa informético y de comunicacion que registre los datos
de la produccién, este mismo programa debe ser desarrollado con el fin de
compartir informacion a todas las areas interesadas que actualmente no estan

debidamente integradas.

Establecer un continuo seguimiento de la mejora implantada por no menos de
3 meses después del ultimo registro presentado en la actual investigacion,
esto es vital ya que la mejora debe afectar positivamente a la empresa en este

periodo de no ser asi puede que existan errores que necesitan ser levantados.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variables

Variable C C Escala
Definicion Definicion . L. .
de ; Dimension Indicadores de
. conceptual operacional L
estudio medicién
Problemas solucionados por
D1: Planear oportunidades de mejora Razoén
< Oportunidades de mejora
>
E Conocida como Toda organizacion
© ciclo Deming, ciclo tiene que contar con
= de la calidad o un plan de mejora . ,
S mejora continua, es continua que le : Actividades realizadas .
! . . D2: Hacer — Razon
B una metodologia permita mejorar sus Actividades programadas
© gue se fundamenta procesos, esta
? en 4 etapas: mejora continua
9 planificar, hacer, consiste en planificar
@ verificar y actuar, y los objetivos que se o
= fue planteada por quieren lograr, luego Numero de controles con calificacion
o Walter Shewhart y se procede a hacerlo, D3: Verificar bueno y muy bueno Razoén
° desarrollada por después a verificar y Cantidad de controles
c Deming en 1950 finalmente a tomar
(Zapata, 2015 medidas correctivas
p.13). correspondientes.
> acciones correctivas aplicadas 3
D4: Actuar Razdn

> acciones correctivas planificadas




Dependiente: Productividad

“La relacion entre la
cantidad de
productos

obtenidos en el
proceso productivo
y la cantidad de
recursos

empleados. Los
resultados pueden
medirse en
unidades

producidas. Entre
tanto, los recursos

pueden
cuantificarse por
ndmero de
trabajadores,
tiempo total
empleado, materia
prima”

(Gutiérrez, 2014
p.20).

La productividad se
medira mediante la
productividad de
materia prima, que
sera la relacion de kg
netos de conserva
entre las tm de
materia prima
empleada en el
proceso productivo.
Por otro lado, la
productividad de
mano de obra es la
relacion entre los
kilogramos netos de
conserva y las horas
hombres empleadas.
Ademas, la
productividad de
costo de mano de
obra, serd medida en
funcion de los
kilogramos netos de
conserva sobre el
costo de las horas
hombres.

Kg netos de conserva

D1: Productividad de p (m.p) = —— .
materia prima TM de materia prima Razén
D2: Productividad de (m.o0) = Kg netos de conserva Razén
mano de obra plm. Horas hombre empleadas

D3: Productividad de Kg netos de conserva ]
costo de mano de p (c.m.o) = Razon

obra

"~ Costo de hora hombre

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3. Formato de diagrama de analisis de proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Linea: Humeda

Parte:

Fecha: 06/04/2022

Proceso: Latas
caballa

de

Operarios: 100

Hoja Nro.1 de 3

Elaborado por: Método:
Tipo: Actual (X)
Operario ( ) Propuesto ( )
Material (X)

Maquina ( )

Distancia

05m

10m

1.5m

2m

05m

05m

1.5m

Cabalia entera——

Tiempo d
9 min (11\
Y
18 min GZ)
5 min 1
85 min e
50 min ‘
5 min 2
150 min
190 min
50 min

GoO&

Descripcion

Recepcion de MP

Seleccion y encanastillado

Transporte hacia la cocina

Coccion

Enfriamiento

Transporte hacia el proceso de fileteado

Fileteado

Envasado

Adicion de liquido de gobierno




Distancia

0.5m

2m

1.5m

8m

1m

20m

Tiempo

14 min

30 min

45 min

10 min

20 min

80 min

15 min

30 min

AR 8 Iy O I

Descripcion

Formacion de vacio

Segunda adicion de liquido de gobierno

Sellado

Lavado externo

Estibar latas

Esterilizado

Transporte a zona de enfriado

Enfriado




Distancia Tiempo Descripcion
10m 7 min = Traslado a zona de etiquetado
0.5m 40 min e Limpieza externa en seco
1m 45 min e Etiquetado
25m 30 min 17 Empacado
15m 15 min Traslado al almacén
; J 1 s
1m 80 min Almacén
Cajas de filete de caballa=———————>p
RESUMEN
Actividad |Cantidad [Tiempo (min.)|Distancia (m.)
QO | 1
[ ] 4
) 5
\Y 1
D 0
TOTAL 27




Anexo 4. Muestreo de trabajo

Observadores:
VU marca mi familia
Fecha: 07/02/22
1 2 3 4 5 6 7 8
Proceso: Recepcion de materia prima 499 | 585 | 466 | 532 | 451 | 471 | 451 | 506
# de observaciones: 9,7
Observaciones
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11|12 |13 |14 | 15|16 | 17 [Total |Porcentaje
Activo 499 | 585| 466 | 532| 451 | 471 | 451 | 506 | 492 4453
Descoordinacion 0 0 0 0 27 0 0 0 0 27 5,3%
Ajuste de equipos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Inactivo | Falta de materiales 0 0 47 0 41 38 0 40 0 166 32,7%
Errores de calidad 25 0 33 32 0 0 41 35 0 166 32,7%
Contaminacion cruzada 30 53 0 0 0 0 41 25 0 149 29,3%
Observadores:
W mareca mi famibia
Fecha: 07/02/22
Proceso: Seleccion y 2 3 4 5 6 L 8 9 10
. 924 | 1052 | 1013 | 1042 | 1160 | 1197 | 1143 | 1091 | 1138
encanastillado -
# de observaciones: 10,5
Observaciones Tiempo
Dias 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1112|1314 |15| 16 | 17 | Total Porcentale
Activo 924 1052 | 1013 | 1042| 1160| 1197 | 1143 | 1091| 1138 10708
Descoordinacion 0 0 0 0 0 0 114 0 0 114 14,5%
Ajuste de equipos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Inactivo | Falta de materiales 0 0 71 94 0 0 0 0 0 222 28,2%
Errores de calidad 0 95 0 0 93 0 80 98 0 366 46,6%
Contaminacion cruzada 0 84 0 0 0 0 0 0 0 84 10,7%




Observadores:
VW marca ai famibia
Fecha: 07/02/22
1 2 3 4 5 6 7 8
Proceso: Coccién 5581 | 5331 | 5504 | 4619 | 5074 | 5356 | 5164 | 5666
# de observaciones: 5,6
Observaciones
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (11 (12|13 (14 (15|16 |17 | Total Porcentaje
Activo 5581 | 5331 | 5504 | 4619 | 5074 26109 i
Descoordinacion 0| 373| 330 0 0 703 27,0%
Ajuste de equipos 0 0 0 0 0 0 0,0%
Inactivo | Falta de materiales 0 0| 330 0| 355 685 26,4%
Errores de calidad 0| 426 0| 323 0 749 28,8%
Contaminacion cruzada 0 0 0| 462 0 462 17,8%
Observadores:
VL marea mé famibia
Fecha: 07/02/22
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proceso: Enfriamiento 3322 | 2897 | 2569 | 2951 | 2686 | 2940 | 2502 | 3251 | 2679 | 3026
# de observaciones: 13,1
Observaciones Tiempo
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 |14 15|16 |17 | Total Porcenta'le
Activo 3322 | 2897 | 2569 | 2951 | 2686 | 2940 | 2502 | 3251 | 2679 | 3026 | 3021 | 2900 | 2651 37395
Descoordinacion 0| 290 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 290 5,5%
Ajuste de equipos 332| 174 0 0 0| 294| 150 0 0 0 0 0 0 950 18,1%
Inactivo | Falta de materiales 0| 203 o 177 0| 294 0| 293 0 0 0 0 0 967 18,4%
Errores de calidad 299 | 145 0| 148| 188 0| 225| 195 0 0 0 0| 159 1359 25,9%
Contaminacion cruzada 332| 290| 180 0 0| 265 0| 195 0| 151| 272 0 0 1685 32,1%




UV marea mi famibia

Fecha: 07/02/22

Observadores:

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proceso: Fileteado 9345 | 8420 | 9815 | 9636 | 9201 | 8092 | 8448 | 9697 | 9922 | 8548
# de observaciones: 7,9
Observaciones Tiempo
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11(12|13|14|15|16|17 | Total Porcenta’le
Activo 9345 | 8420| 9815| 9636 | 9201 | 8092 | 8448 62957
Descoordinacion 467 0 785 482 0 0 760 2494 50,2%
Ajuste de equipos 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Inactivo | Falta de materiales 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Errores de calidad 467 0 687 675 0 647 0 2476 49,8%
Contaminacion cruzada 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Observadores:
“Vk mazca mi famifia
Fecha: 07/02/22
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proceso: Envasado 12038 | 11297 | 11296 | 11843 | 11647 | 10819 | 10962 | 11198 | 12463 | 9497
# de observaciones: 7,4
Observaciones Tiempo
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11(12({13|14|15|16 |17 |Total |Porcentaje
Activo 12038 | 11297 | 11296 | 11843 | 11647 | 10819 | 10962 79902
Descoordinacion 0 0| 1017 0 0 0 0 1017 21,8%
Ajuste de equipos 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Inactivo | Falta de materiales 1204 0 0 0 0 0 0 1204 25,8%
Errores de calidad 0 0 791 0 0| 1082 0 1873 40,2%
Contaminacion cruzada 0 565 0 0 0 0 0 565 12,1%




Wk marzca i famibia

Fecha: 07/02/22

Observadores:

p N pis A 1 2 3 4 5 7 8 9 10

roceso: Adicion de liquido de 3325 | 2540 | 2837 | 2871 | 2940 | 2778 | 3257 | 2820 | 2587 | 2799

gobierno -

# de observaciones: 11,0

Observaciones Tiempo

Dias 1 2 3 4 5 7 8 9 10 |11|12|13(14|15|16|17 | Total Porcenta’le

Activo 3325 | 2540| 2837 | 2871 | 2940| 2778 | 3257 | 2820 | 2587 | 2799 28754
Descoordinacion 0 0 0 230 0 0 0 0 0 0 230 6,4%
Ajuste de equipos 0 0 0 258 0 0 0 0 0 0 258 7.2%

Inactivo | Falta de materiales 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Errores de calidad 0 254 0 0 235 222 228 282 233 0 1454 40,3%
Contaminacion cruzada 0 203 284 287 176 0 261 0 259 196 1666 46,2%

Observadores:
WL marca o famibia
Fecha: 07/02/22
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proceso: Formacion de vacio 786 | 764 | 769 | 830 | 770 | 932 | 937 | 794 | 890 | 909
# de observaciones: 10,5

Observaciones Tiempo

Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1112|1314 | 15| 16 | 17 | Total Porcentaje

Activo 786| 764| 769| 830| 770| 932| 937| 794| 890 | 909 8381
Descoordinacion 0 76 0 75 0 0 0 0 62 73 286 25,9%
Ajuste de equipos 55 0 62 0 0 93 0 0 53 0 263 23,8%

Inactivo | Falta de materiales 0 0 62 0 0 93 0 0 0 64 219 19,8%
Errores de calidad 0 0 0 0 0 0 0 64 80 0 144 13,0%
Contaminacién cruzada 47 0 0 83 62 0 0 0 0 0 192 17,4%




Observadores:

UV marea mi famibia

Fecha: 07/02/22

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proceso: Segunda adicion de liquido de gobierno | 1741|1591 | 1729 | 1848 | 1828 | 1683 | 1668 | 1690 | 1923 | 1999
# de observaciones: 7.4
Observaciones Tiempo
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [11]12]13|14|15]|16 |17 |Total |Porcentaje
Activo 1741|1591 (1729|1848 | 1828 | 1683 | 1668 12088
Descoordinacion 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Ajuste de equipos 0 0] 121 0 0 84 0 205 17,1%
Inactivo Falta de materiales 0 80 0| 185 0| 101 0 366 30,4%
Errores de calidad 122 0| 138 0| 183 84 0 527 43,8%
Contaminacion cruzada 0 0| 104 0 0 0 0 104 8,7%
Observadores:
“N marea mi familia
Fecha: 07/02/22
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proceso: Sellado 2642 | 2878 | 2496 | 2466 | 2446 | 2668 | 2369 | 2562 | 2247 | 2299
# de observaciones: 8,2
Observaciones Tiempo
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [11(12|13|14|15|16|17 | Total Porcentale
Activo 2642 | 2878 | 2496 | 2466 | 2446 | 2668 | 2369 | 2562 20527
Descoordinacion 0 230 0 0 0 0 0 0 230 11,5%
Ajuste de equipos 238 0 225 0 0 0 0 0 463 23,1%
Inactivo | Falta de materiales 0 0 175 123 0 0 0 0 298 14,9%
Errores de calidad 238 0 0 0 147 133 0 0 518 25,8%
Contaminacién cruzada 185 0 0 0 122 0 190 0 497 24,8%




Observadores:

UV marea mi famibia

Fecha: 07/02/22

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proceso: Lavado externo 498 | 646 | 599 | 602 | 651 | 623 | 531 | 621 | 639 | 561
# de observaciones: 10,7
Observaciones Tiempo
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11]12)13|14|15|16 |17 |Total Porcentaje
Activo 498 | 646| 599| 602| 651| 623| 531| 621| 639| 561 5971
Descoordinacion 0 0 0 54 59 0 0 0 0 0 113 25,7%
Ajuste de equipos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Inactivo | Falta de materiales 35 0 60 0 0 0 53 0 58 39 245 55,8%
Errores de calidad 0 0 0 0 0 0 0 31 0 0 31 7,1%
Contaminacion cruzada 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 50 11,4%
Observadores:
“Uk mazea mi familia
Fecha: 07/02/22

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proceso: Estibar latas 1256 | 1001 | 1114 | 1232 | 1249 | 1247 | 1230 | 1252 | 1109 | 1223
# de observaciones: 7,6
Observaciones Tiempo
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [11]12(13|14|15|16|17 | Total |Porcentaje
Activo 1256 | 1001 | 1114| 1232| 1249 | 1247| 1230 8329
Descoordinacion 88 0 0 111 100 0 0 299 25,3%
Ajuste de equipos 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Inactivo | Falta de materiales 0 0 100 0 0 0 0 100 8,5%
Errores de calidad 100 90 0 0 112 0 0 302 25,6%
Contaminacién cruzada 100 80 0 99 100 100 0 479 40,6%




Observadores:

Wk mazea mi familia

Fecha: 07/02/22

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Proceso: Esterilizado 5006 | 4249 | 5343 | 4936 | 3994 | 5072 | 4649 | 4483 | 4928 | 4455
# de observaciones: 11,3
Observaciones Tiempo
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 [12|13|14|15]16 |17 |Total |Porcentaje
Activo 5006 | 4249 | 5343 | 4936 | 3994 | 5072 | 4649 | 4483 | 4928 | 4455 | 4115 51230
Descoordinacion 0 0 0 0 0 0 0 0 0| 267 0 267 8,0%
Ajuste de equipos 0 0 0 0| 200 0| 465| 359 0 0| 370 1394 41, 7%
Inactivo | Falta de materiales 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0| 370 370 11,1%
Errores de calidad 0 0| 427 0 0 0| 279 0 0 0 0 706 21,1%
Contaminacion cruzada 0| 382 0 0 0 0 0 0 0| 223 0 605 18,1%
Observadores:
“UW mazca mi famifia
Fecha: 07/02/22
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proceso: Enfriado 1603 | 1840 | 1586 | 1761 | 1753 | 1576 | 1864 | 1667 | 1935 | 1931
# de observaciones: 9,1
Observaciones Tiempo
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11(12|13|14|15|16|17 | Total Porcenta'le
Activo 1603 | 1840 | 1586| 1761 | 1753 | 1576| 1864 | 1667 | 1935 15585
Descoordinacion 0 0 0 0 0 0 0 0 97 97 5,1%
Ajuste de equipos 160 0 0 0 0 0 168 0 0 328 17,1%
Inactivo | Falta de materiales 0 0 0 141 0 0 0 0 0 141 7,4%
Errores de calidad 0 147 0 123 140 0 168 0 116 694 36,3%
Contaminacion cruzada 112 92 0 158 105 0 186 0 0 653 34,1%




Observadores:
“Wik mazca mi famitia
Fecha: 07/02/22
Proceso: Limpieza externa en L 2 3 4 > 6 ! 8 9 10
2384 | 2203 | 2374 | 2047 | 2124 | 2388 | 2646 | 2429 | 2684 | 2195
seco -
# de observaciones: 11,5
Observaciones Tiempo
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 |12|13(14|15|16 |17 | Total Porcentaje
Activo 2384 | 2203 | 2374 | 2047 | 2124 | 2388 | 2646 | 2429 | 2684 | 2195| 2536 26010
Descoordinacion 238 0 0 0 0 191 0 219 0 0 0 648 32,5%
Ajuste de equipos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Inactivo | Falta de materiales 0 176 0 0 0 0 0 0 0 198 0 374 18,8%
Errores de calidad 0 0 0 0 0 0 238 219 0 0 0 457 22,9%
Contaminacion cruzada 0 0 0 143 0 0 0 194 0 176 0 513 25,8%
rvadores:
0 iy - Observadores
Fecha: 07/02/22
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Proceso: Etiquetado 2985 | 2531 | 2535 | 2397 | 2444 | 2798 | 2292 | 2570 | 2621 | 2499
# de observaciones: 8,7
Observaciones Tiempo
Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (1112|113 |14 |15|16 |17 | Total Porcentaje
Activo 2985 | 2531 | 2535| 2397 | 2444 | 2798 | 2292 | 2570 20552
Descoordinacion 0 0 0 0 0 0 206 | 206 412 22,8%
Ajuste de equipos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Inactivo | Falta de materiales 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%
Errores de calidad 0| 127| 203 0| 171| 252 0| 231 984 54,4%
Contaminacion cruzada 0 0 0| 216 196 0 0 0 412 22,8%




Observadores:

“W mazca mi famibia

Fecha: 07/02/22

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Proceso: Empacado 1845|1769 | 1761 | 1634 | 1903 | 1974 | 1942 | 1513 | 1822 | 1495
# de observaciones: 13,2

Observaciones Tiempo

Dias 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 |14 15|16 |17 |Total |Porcentaje

Activo 1845 | 1769 | 1761 | 1634 | 1903 | 1974 | 1942 | 1513 | 1822 | 1495| 1803 | 1570 | 1786 22817
Descoordinacion 0 0| 106 0 0 0 0| 151 0| 120 0 0 0 377 17,5%
Ajuste de equipos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,0%

Inactivo | Falta de materiales 0 0 0 0 95 0 0 0 0 0 0 0 0 95 4,4%
Errores de calidad 0 0| 123 0| 114 0| 136 0| 128 0| 126 0 0 627 29,1%
Contaminacion cruzada 0| 124 0| 163 95 0 0 0| 109| 120| 126 141| 179 1057 49,0%




Anexo 5. Formato de diagrama de Ishikawa

Mano de obra Maquinaria Medio
Los operadares no tienen ponm—
capacitaciones anasmmaurasm
Se realizan los ajustes . ;
No existe una guia a destiempo Equipo de proteccion
no disponible
No se gjustan bien
los tiempos de control
Falta de heramientas No exdste un analisis Faita de una
previo de ciclos de ajuste evaluacién previa
Pedidos a destiempo No se tienen ratios adecuados
Materiales Método Medida

Desajuste de
los equipos




Mano de obra Maquinaria
No se especifican mseomecirmn.
adecuadamente ka cantidad adecuadamente [a cantidad
de materiales 3 utilizar de repuestos a utiizar

Falta de un seguimiento

Medio

Perdida de materiales

Mal ordenamiento

Falta de un seguimiento X de materiales
de las necesidades de las necesidades
Sistema de planeacion
deficiente
< Falta de una
Insumos a
liegados a destiempo i :
No existe pedido planificado L No se tienen ratios adecuados
Comunicacion con el
almacén deficiente
Materiales Método Medida

Cantidad insuficiente
de materiales




Mano de obra Maquinaria Medio
No se realizan inspecciones
con una frecuencia adecuada No se encuerntran con e :
guias de proteccion para la toma de muestras
Falta de actividades
estandarizadas Mala distribucion
No existen responsables
Falta de hemramientas b o evaluacion previa

No hay un método para

calcular la frecuencia

Materiales

Método

No se tienen ratios adecuados

Medida

Emrores de calidad
en el muestreo




Mano de obra Maquinaria Medio
H espacio de los equipos
no esta definido ,
No se conocen Ios Areas mal asignadas
desplazamientos adecuadcs El espacio no se define
con las rutas de transito
No se realiza una
;r::madewada H espacio no esta divido
T segiin criterics de inocuidad Faltadeuna
Falta de una evaluacion evaluacitn previa
de los micro proceso
No se tienen ratios adecuados
Materiales Método Medida

g Contaminacion

cruzada




Mano de obra Maquinaria Medio
establecen = )
m,;m No existe guias para la puesta Falta de sefializacion
en marcha del equipo
No se designa las zonas
- & para cada area
Las actividades no estan
definidas en su totalidad
Faita de estandarizacidn de actividades
No se camunica [a llegada No se tienen indicadores
de los materiales No se definen las actividades |
de estos problemas
Falta de una proyeccion adeacuada
Falta de un estudio
Materiales Método Medida

Descoordinacion en las
actividades operativas




NO

Problema

Relacion con la productividad

Descoordinacion en las

actividades operativas

Los errores ocasionados por la mala
coordinacion retrasan la ejecucion de las
mismas y algunos casos se tienen que
realizar nuevamente, esto aumenta el
tiempo de ejecucion que trae consigo una
gran cantidad de horas extra; esto aumenta
los recursos utilizados y disminuye la

productividad.

Desajuste de los equipos

Este problema aumenta el tiempo para la
puesta en marcha de la produccion, lo cual

permite que la productividad disminuya.

Cantidad insuficiente de

materiales (reposicion)

Aumenta la tasa de demoras en la
realizacion de los procesos, esto afecta a
una gran cantidad de areas por el tiempo
muerto generado; ademas de que aumenta

los costos por emergencia.

Errores de calidad en el

muestreo

Es un problema que genera reprocesos
continuos no controlados, terminando en
tiempos altos de procesamiento que son

amortizados por las horas extra.

Contaminacién cruzada

Al igual que el punto anterior es un

problema que genera reprocesos Yy
pérdidas de tiempo en la ejecucion de

actividades de correccion.




Anexo 6. Registro de inspecciones

Registro de errores en el muestreo

. < Cantidad
Fecha Tipo de error Area afectada (Kg)
1/12/2021 | Elementos extrafios Esterilizado 9
1/12/2021 | Contaminacion externa Enfriado 6
2/12/2021 | Fallo en cierre Esterilizado 8
2/12/2021 | Elementos extrafios Recepcién de materia prima 5
2/12/2021 | Fallo en cierre Esterilizado 8
2/12/2021 | Contaminacion externa Envasado 3
2/12/2021 | Falta de densidad Fileteado 6
3/12/2021 | Contaminacion externa Esterilizado 10
3/12/2021 | Contaminacion externa Esterilizado 4
3/12/2021 | Elementos extrafios Recepcidén de materia prima 6
6/12/2021 | Falta de densidad Fileteado 6
7/12/2021 | Contaminacion externa Envasado 5
7/12/2021 | Fallo en cierre Enfriado 8
7/12/2021 | Contaminacion externa Esterilizado 3
7/12/2021 | Error de temperatura Enfriado 5
8/12/2021 | Otros analisis fallidos Fileteado 8
8/12/2021 | Contaminacion externa Fileteado 8
10/12/2021 | PH fuera delos Fileteado 10
parametros
10/12/2021 | Abolladuras Enfriado 9
13/12/2021 | Contaminacion externa Enfriado 8
13/12/2021 | Elementos extrafios Enfriado 9
13/12/2021 | PH fuera delos Fileteado 3
parametros
13/12/2021 | Error de temperatura Esterilizado 3
14/12/2021 | Otros analisis fallidos Almacén de producto 3
terminado
16/12/2021 | Contaminacion externa Enfriado 7
16/12/2021 | Contaminacidn externa Recepcién de materia prima 10
17/12/2021 | Elementos extrafios Fileteado 5
20/12/2021 | Elementos extrafios Fileteado 10
20/12/2021 | Contaminacion externa Esterilizado 4
20/12/2021 | Contaminacién externa Alma‘cen de producto 7
terminado
20/12/2021 | Contaminacién externa Alma‘cen de producto 5
terminado
20/12/2021 | Abolladuras Enfriado 3
20/12/2021 | Error de temperatura Esterilizado 4
20/12/2021 | Abolladuras Sellado 10
21/12/2021 | Abolladuras Esterilizado 9
21/12/2021 PH fluera de los Alma‘cén de producto 7
parametros terminado
21/12/2021 | Contaminacion externa Envasado 8




22/12/2021 | Abolladuras Recepcion de materia prima 9
22/12/2021 | Elementos extrafios Enfriado 6
3/01/2022 | Abolladuras Envasado 4
3/01/2022 | Contaminacion externa Enfriado 7
4/01/2022 | Elementos extrafios Envasado 9
4/01/2022 | Elementos extrafios Envasado 7
4/01/2022 | Elementos extrafios Fileteado 5
5/01/2022 | Fallo en cierre Enfriado 4
5/01/2022 | Fallo en cierre Esterilizado 5
5/01/2022 | Elementos extrafios Alma.cen de producto 10
terminado
7/01/2022 | Contaminacion externa Fileteado 4
7/01/2022 | Fallo en cierre Enfriado 5
10/01/2022 | Otros andlisis fallidos Envasado 6
10/01/2022 | Fallo en cierre Sellado 6
10/01/2022 | Abolladuras Sellado 4
10/01/2022 | Contaminacion externa Recepcién de materia prima 4
11/01/2022 | Fallo en cierre Esterilizado 5
11/01/2022 | Elementos extrafios Sellado 4
11/01/2022 | Elementos extrafios Enfriado 5
13/01/2022 | Abolladuras Enfriado 8
13/01/2022 | Fallo en cierre Recepcion de materia prima 10
13/01/2022 | Otros anélisis fallidos Envasado 9
13/01/2022 | Contaminacién externa | macen de producto 9
terminado
14/01/2022 | Fallo en cierre Enfriado 7
14/01/2022 | Fallo en cierre Enfriado 5
14/01/2022 | Abolladuras Sellado 3
20/01/2022 | Abolladuras Enfriado 5
20/01/2022 | H fuera delos Fileteado 10
parametros
21/01/2022 | Elementos extrafios Alma'cen de producto 6
terminado
21/01/2022 |Fallo en cierre Enfriado 4
21/01/2022 | Elementos extrafios Esterilizado 3
26/01/2022 | Falta de densidad Alma'cen de producto 8
terminado
26/01/2022 | Abolladuras Recepcion de materia prima 3
28/01/2022 | Contaminacion externa Sellado 10
28/01/2022 | Fallo en cierre Recepcion de materia prima 10
28/01/2022 | Otros analisis fallidos Envasado 6
28/01/2022 | Otros analisis fallidos Fileteado 9
31/01/2022 | Contaminacién externa Alma‘cen de producto 5
terminado
31/01/2022 | Abolladuras Recepcion de materia prima 4
31/01/2022 | Abolladuras Sellado 7
31/01/2022 PH f,uera de los Envasado 5
parametros
1/02/2022 |Elementos extrafios Enfriado 9




2/02/2022 | Fallo en cierre Recepcion de materia prima 5
2/02/2022 | Fallo en cierre Esterilizado 6
2/02/2022 | Fallo en cierre Esterilizado 8
3/02/2022 | Abolladuras Enfriado 8
3/02/2022 | Contaminacion externa Fileteado 5
3/02/2022 | Otros analisis fallidos Envasado 5
4/02/2022 | Contaminacion externa Alma.cen de producto 8
terminado
10/02/2022 | Contaminacion externa Recepcidén de materia prima 8
10/02/2022 | PHfueradelos Envasado 6
parametros
10/02/2022 | Elementos extrafios Alma.cen de producto 10
terminado
10/02/2022 | Error de temperatura Enfriado 4
10/02/2022 | Falta de densidad Fileteado 6
11/02/2022 | Contaminacion externa Sellado 6
11/02/2022 | Elementos extrafios Recepcién de materia prima 6
11/02/2022 | Elementos extrafios Fileteado 9
14/02/2022 | Elementos extrafios Sellado 8
15/02/2022 | "t fuera delos Fileteado 7
parametros
15/02/2022 | Elementos extrafios Recepcidon de materia prima 7
15/02/2022 | Elementos extrafios Recepcion de materia prima 5
15/02/2022 | Contaminacién externa | macen de producto 10
terminado
15/02/2022 | Otros anélisis fallidos Sellado 10
15/02/2022 | Abolladuras Enfriado 3
16/02/2022 | Elementos extrafios Sellado 10
16/02/2022 | Error de temperatura Enfriado 3
17/02/2022 | Abolladuras Enfriado 3
17/02/2022 | Abolladuras Envasado 6
17/02/2022 | Fallo en cierre Recepcion de materia prima 8
23/02/2022 | Fallo en cierre Sellado 6
23/02/2022 | Contaminacion externa Envasado 5
23/02/2022 |Falta de densidad Fileteado 7
24/02/2022 |Elementos extrafios Sellado 3
24/02/2022 |Contaminacion externa Enfriado 9
24/02/2022 |Fallo en cierre Sellado 4
25/02/2022 |Elementos extrafios Envasado 3
25/02/2022 | Elementos extrafios Enfriado 5
25/02/2022 | Otros analisis fallidos Envasado 4
28/02/2022 | Contaminacion externa Recepcién de materia prima 4
28/02/2022 | Error de temperatura Esterilizado 7
28/02/2022 | Elementos extrafios Sellado 3
28/02/2022 | Fallo en cierre Sellado 5




Anexo 7. Diagrama de hombre — maquina

Tiempo Operario Tiempo Cocina 1 Cocina 2
Min N° Proceso Min N° Proceso N° Proceso
1 1
2 2
3 3
4 4
5 - 5 -
3 10 Limpieza completa 3 10 Limpieza completa
12 Ocio
7 7
8 8
9 9
10 10
11 2 Ajuste inicial de 11
12 temperatura 12
13 13
14 14
15 15
16 16
17 Limpieza interior 17 -
18 10 ° exterior ! 18 15 Calentamiento 10 Limpieza completa
19 19
20 20
21 21
22 22
23 3 Ajuste inicial de 23
24 temperatura 24
25 25
26 26
27 27
28 28
2 10 Llenado 29 . X
30 30 9 Ocio 15 Calentamiento
31 31
32 32
33 33
34 34
22 2 Ajuste de temperatura ;Z
37 37
38 38
39 39
40 40
41 41
) 10 Llenado o) 9 Ocio
43 43
44 44
45 45
46 46
47 47
48 48
49 49
50 50
; 10 Llenado ;
53 53
54 54
55 55
56 56
57 5 Verificacién de 57
58 temperatura 58 20 Cocinado
59 59
60 60
61 L. 61
52 5 Inspeccién 52
63 63
64 64 }
65 2 Verificacién de 65 8 Cocinado
66 temperatura 66
67 67
68 68
& 5 Inspeccion 6
70 70
71 71
72 72
73 73
74 74
75 75
76 76
;; 10 Primera descarga ;;
79 79
80 80
81 81
82 82




83 83
84 84
85 85
86 N 86
27 8 Lubricacién 27
88 88
89 89
90 90
91 91
92 92
93 93
94 94
ZZ 10 Primera descarga 22
97 97
98 98
99 99
100 100
101 101
102 102
103 103
104 104
105 105
106 106
107 14 Ocio 107
108 108
109 109
110 110
111 111
112 112
113 113
114 114
115 115
116 116
117 117
118 118
119 119
120 12 Segunda descarga 120 12 Descarga
121 121
122 122
123 123
124 124
125 125
126 126
127 127
128 128
129 129
130 130
131 131
g; 12 Segunda descarga g; 12 Ocio 12 Descarga
134 134
135 135
136 136
137 137
138 138
Coccién
. Tiempo de ciclo Accién Ocio Utilizacién
Actual | Propuesto Ahorro | Actual | Propuesto | Ahorro Actual | Propuesto Ahorro | Actual | Propuesto | Ahorro
Hombre 200 138 31% 170 124 27% 30 14 53% | 85,0% 89,9% 4,9%
Cocina 1 200 138 31% 150 129 14% 50 9 82% | 75,0% 93,5% 18,5%
Cocina 2 150 117 22% 50 21 58% | 75,0% 84,8% 9,8%
. Operario 2 Operario 3 Tiempo Dosmcador.de liquido de Exhausting selladora Lavadora
Tiempo gobierno
Min N° | Proceso N° Proceso Min N° Proceso N° Proceso N° Proceso N° Proceso
1 1
2 2 o
3[5 Limpieza 5 Limpieza 3 5 Limpieza 5 Limpieza
general
4 4
5 5 .
6 6 1 Ocio 1 Oclo
7 7
P 3 Puesta en Puesta en
) 6 | Preparacion 6 Preparacion 9 6 march_a del 6 marcha del
s n equipo equipo
11 11
12 12
13 13 . . -
s Limpieza 5 Limpieza 1 5 Calentam!ento 5 Calentam!ento 5 Limpieza 5 12
del equipo del equipo general
15 15
16 16
i; 6 | Preparacion 6 Preparacion g 6 QOcio 6 Ocio 6 6




19 19
20 20 Puesta en Puesta en
21 21 marcha del marcha del
% % equipo equipo
23 23
24 24 . .
5 s s |Gl 5| clmmi
26 26
27 I I 27
28 10 | Calibracién 10 Calibracién 28
29 29
30 30
31 31
32 32
33 33
34 34
35| 5 Inspeccion 5 Inspeccion 35
36 36
37 37
38 38
39 39
40 40
41 41
42 I — 42
23 10 | Calibracién 10 Calibracién 3 41 Proceso 41 Proceso
44 44
45 45 35 Proceso 30 Proceso
46 46
47 47
48 48
49 49
50 | 5 Inspeccion 5 Inspeccion 50
51 51
52 52
53 53
54 54
55 55
56 56
2; 10 Ocio 10 Ocio ;
59 59
60 60
61 61
62 62
o Tiempo de ciclo Accién Ocio Utilizacién
Actual | Propuesto Ahorro | Actual Propuesto | Ahorro Actual | Propuesto Ahorro | Actual Propuesto | Ahorro
Operador 1 80 62 23% 60 52 13% 20 10 50% 75,0% 83,9% 8,9%
Operador 2 80 62 23% 60 52 13% 20 10 50% 75,0% 83,9% 8,9%
Dosificador de liquido de
gobierno 60 51 15% 20 6 70% 75,0% 89,5% 14,5%
Exhausting 80 57 29% 60 51 15% 20 6 70% 75,0% 89,5% 14,5%
selladora 60 46 23% 20 11 45% 75,0% 80,7% 57%
Lavadora 60 46 23% 20 11 45% 75,0% 80,7% 5,7%
Tiempo Operario 4 Tiempo Autoclave 1 Autoclave 2 Autoclave 3
Min N° Proceso Min N° Proceso N° Proceso N° Proceso
1 1
2 2
3 3
4 4
5 Limpieza interior 5 .
6 10 P exterior ! 6 0 Ocio
; ; 14 Ocio
9 9 )
0 0 18 Ocio
11 11
12 2 Iniciar proceso de 12
13 calentamiento 13
14 14
15 - 15 10 Calentamiento
16 4 Iniciar proceso de 16
17 calentamiento 17
18 18
19 . 19 10 Calentamiento
20 4 Iniciar proceso de 20
21 calentamiento 21
;; ;; 10 Calentamiento
108 Esterilizado
24 24
10 Llenado
5 2 108 Esterilizado
26 26




27 27
28 28
29 29
30 30
31 31
32 32
33 33
34 34
35 35
36 36
;; 10 Llenado 2;
39 39
40 40
41 41
42 42
43 43
44 44
45 45
46 46
2; 10 Llenado g
49 49
50 50
51 51
52 52
53 53
z: 5 Verificacion de ig
temperatura
56 56
57 57
58 58
22 5 Verificacion de 22
temperatura
61 61
62 62
63 63
2: 5 Verificacion de 22
temperatura
66 66
67 67
68 68
69 69
70 5 Inspeccién 0
71 71
72 72
73 73
74 74
75 75
76 5 Inspeccién 6
77 77
78 78
79 79
80 80
81 81
82 5 Inspeccién 82
83 83
84 84
85 85
86 86
87 87
88 88
89 89
90 90
91 10 Lubricacion 91
92 92
93 93
94 94
95 95
96 96
97 97
98 98
99 99
100 100
101 101
102 102
103 . 103
104 14 Ocio 104
105 105
106 106
107 107
108 108
109 109
110 110
111 111
112 6 Inspeccion 112
113 113

Esterilizado




114 114

115 115

116 116

117 117

118 118

119 6 Inspeccion 119

120 120

121 121

122 122

123 123

124 124

125 ., 125

126 6 Inspeccién 126

127 127

128 128

129 129

130 130

1; 6 Descarga 12; 6 Descarga

133 133 ) Ocio

134 134

135 135

136 136

137 137

138 6 Descarga 138 6 Descarga )

4 Ocio

139 139

140 140

141 141

142 142

143 6 Descarga 143 6 Descarga

144 144

145 145

146 146

Tiempo de ciclo Accion Ocio Utilizacion
Actual | Propuesto Ahorro | Actual | Prop Ahorro Actual | Prop Ahorro | Actual Propuesto | Ahorro

Hombre 200 146 27% 150 132 12% 50 14 72% 75,0% 90,4% 15,4%
Autoclave 1 150 136 9% 50 10 80% 75,0% 93,2% | 18,2%
Autoclave 2 | 200 146 27% 150 130 13% 50 16 68% 75,0% 89,0% | 14,0%
Autoclave 3 150 124 17% 50 22 56% 75,0% 84,9% 9,9%




Anexo 8. Registro Pareto

Numero de | Tiempo promedio
Fecha Problemas trabajadores | perdido
3/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 3 2
3/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 2 5
3/01/2022 Falta de capacitacion 2 5
3/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 3 7
3/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 10
3/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 3 6
3/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 6
3/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 2
3/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 2 7
3/01/2022 Descoordinacion en las actividades operativas 2 10
3/01/2022 Falta de capacitacion 3 9
3/01/2022 Descoordinacion en las actividades operativas 2 9
3/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 1 3
3/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 1 3
3/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 8
3/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 8
3/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 5
3/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 7
4/01/2022 Descoordinacion en las actividades operativas 1 8
4/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 3 4
4/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 3 2
4/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 3 4
4/01/2022 Contaminacion cruzada 3 10
4/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 2 10
4/01/2022 Presencia de plagas 1 8
4/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 5
4/01/2022 Herramientas dafiadas 3 6
4/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 2 9
4/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 4
4/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 5
5/01/2022 Contaminacién cruzada 1 5
5/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 1 8
5/01/2022 Presencia de plagas 3 2
5/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 5
5/01/2022 Contaminacién cruzada 1 8
5/01/2022 Fallas de mantenimiento 3 5
5/01/2022 Otros 1 9
5/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 2 6
5/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 3 10
5/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 2 8
5/01/2022 Contaminacién cruzada 3 2
5/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 7
5/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 9
7/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 3 7
7/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 3
7/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 3 4
7/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 3 10
7/01/2022 Otros 1 5
7/01/2022 Contaminacion cruzada 3 4
10/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 1 4
10/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 10
10/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 3 8
10/01/2022 Contaminacién cruzada 3 3
10/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 2 10
10/01/2022 Contaminacién cruzada 2 2




10/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 6
10/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 3 6
10/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 10
10/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 1 8
10/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 2 6
10/01/2022 Contaminacién cruzada 3 5
10/01/2022 Productos no registrados 1 9
10/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 1 5
11/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 9
11/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 2
11/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 3 7
11/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 8
11/01/2022 Falta de personal 3 8
11/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 9
11/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 1 9
11/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 2 7
11/01/2022 Invasion de terceros a zonas de produccion 3 9
11/01/2022 Fallas de mantenimiento 3 4
11/01/2022 Discusiones 1 10
11/01/2022 Contaminacidén cruzada 3 4
11/01/2022 Presencia de plagas 1 6
11/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 2 6
11/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 3
11/01/2022 Falta de capacitacion 3 3
11/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 2 9
13/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 8
13/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 2 4
13/01/2022 Contaminacién cruzada 1 7
13/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 10
13/01/2022 Caida al piso de materia prima 2 9
13/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 2 9
13/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 1 6
13/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 3 8
13/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 7
13/01/2022 Descoordinacion en las actividades operativas 2 2
13/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 7
13/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 3 3
13/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 10
13/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 1 4
13/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 2 8
13/01/2022 Contaminacién cruzada 1 5
13/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 2 7
13/01/2022 Falta de repuestos 3 9
13/01/2022 Falta de capacitacion 2 5
14/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 3 9
14/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 9
14/01/2022 Atascamiento de canaletas 3 4
14/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 3 5
14/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 3 2
14/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 6
14/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 2
14/01/2022 Falta de supervision 1 3
14/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 3 9
14/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 3 3
14/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 7
19/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 3 5
19/01/2022 Otros 2 7
19/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 2 8
19/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 1 4




19/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 1 2
19/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 1 9
19/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 1 8
19/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 8
19/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 2 4
19/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 5
19/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 1 4
19/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 7
19/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 1 5
19/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 3 8
19/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 3 5
19/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 2 4
20/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 1 4
20/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 3 5
20/01/2022 Otros 3 7
20/01/2022 Contaminacion cruzada 3 10
20/01/2022 Descoordinacion en las actividades operativas 3 8
20/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 3
20/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 3 5
20/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 3 7
20/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 3
20/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 2 7
20/01/2022 Otros 2 6
20/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 2
20/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 10
20/01/2022 Contaminacidén cruzada 2 6
20/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 3 3
20/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 3 6
20/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 7
21/01/2022 Atascamiento de canaletas 2 3
21/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 2
21/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 3 3
21/01/2022 Contaminacidén cruzada 3 3
21/01/2022 Contaminacidén cruzada 3 8
21/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 3
21/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 4
21/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 9
21/01/2022 Falta de capacitacion 2 9
21/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 8
21/01/2022 Contaminacidén cruzada 1 6
21/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 3 10
21/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 3 9
26/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 3 9
26/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 8
26/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 3 8
26/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 6
26/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 3 6
26/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 3 9
26/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 4
26/01/2022 Falta de capacitacion 1 9
26/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 8
26/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 3
26/01/2022 Contaminacién cruzada 1 8
26/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 3
26/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 5
26/01/2022 Falta de limpieza 2 8
26/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 6
28/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 1 2
28/01/2022 Contaminacidn cruzada 3 8




28/01/2022 Falta de limpieza 3 5
28/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 2
28/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 3 3
28/01/2022 Otros 2 8
28/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 2 2
28/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 3 2
28/01/2022 Cantidad insuficiente de materiales 2 10
28/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 2
28/01/2022 Fallas de mantenimiento 1 5
28/01/2022 Productos no registrados 2 3
28/01/2022 Contaminacidn cruzada 2 10
31/01/2022 Descoordinacidn en las actividades operativas 3 3
31/01/2022 Contaminacién cruzada 3 7
31/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 2 2
31/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 2 7
31/01/2022 Fallas de mantenimiento 3 6
31/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 1 4
31/01/2022 Falta de repuestos 3 2
31/01/2022 Errores de calidad en el muestreo 3 3
31/01/2022 Desajuste de los equipos (Fallos de temperatura) 1 8
31/01/2022 Invasion de terceros a zonas de produccion 3 9
31/01/2022 Contaminacion cruzada 3 3
31/01/2022 Descoordinacién en las actividades operativas 3 8
31/01/2022 Errores en programacion 2 9




Anexo 9. Estudio de tiempos

Prueba piloto

Actividad Unidad de analisis| 1| 2 3 4 5 6 7 8 9| 10| Suma Suma’2 n

Recepcion de materia prima Camion 967|949 (1088|1048 | 1193 | 1039|1079 | 1078|1097 | 1031 |10569,0|11213203,0| 6

Seleccién y encastillado Jaba 48| 43 48| 47 49 39 35 40| 40| 45 434,0 19038,0| 17

Transporte hacia la cocina Jaba 15| 18 15 19 20 20 18 18 17 19 179,0 3233,0| 14

Reajuste de temperatura Equipo 2611214 | 299 | 220| 267| 277| 258| 298| 208 | 289 | 2591,0 681889,0| 25

Transporte hacia el proceso de fileteado Jaba 20| 17 18 20 15 19 19 18 16 18 180,0 3264,0| 12

Ordenamiento de puestos de trabajo Jaba 254 1272| 297| 256| 251| 254| 286| 264| 299| 250| 2683,0 723155,0| 7

Fileteado Jaba 597|601| 614| 576| 598 | 668| 579 | 712| 551| 619| 6115,0| 3759157,0| 8

Ajustar carritos dentro del equipo Carritos 153|155| 161| 187| 169| 157| 156| 174| 187| 154| 1653,0| 2748310 9

Estibar latas Carritos 543 1400| 516| 401| 448| 486| 521| 526| 413| 497| 4751,0| 2284501,0| 19

Traslado a zona de etiquetado Carritos 15| 18 17 20 15 15 17 17 20 15 169,0 2891,0| 20

Limpieza externa en seco Caja 104| 99| 119 80 98| 110| 116 98| 124 90| 1038,0 109418,0| 25

Etiquetado Caja 650|581 | 622| 660| 731| 623| 593| 700| 733| 625| 6518,0| 4274598,0| 10

Empacado Caja 117| 88| 82| 93| 110| 112| 103| 112| 98| 97| 1012,0 103616,0| 19

Traslado al almacén Pallet 20| 15 15 15 18 17 20 18 15 15 168,0 2862,0| 22
Numero de muestras | 25

Valoraciones ‘
Actividad Unid’a‘d.de HABILIDAI?, ESFUERZO‘ i CONDICIONI.E’S ’ CONSISTEN(.SI'A TOTAL
analisis | +/- | Valoracién | +/- | Valoracién | +/- | Valoracién | +/- | Valoracién

Recepcién de materia prima Camidn + 0,03 + 0,05 + 0,04 + 0,01 0,13

Seleccion y encastillado Jaba - 0,05 + 0,02 + 0,04 - 0,02 -0,01

Transporte hacia la cocina Jaba + 0,06 + 0 - 0,07 + 0,03 0,02

Reajuste de temperatura Equipo + 0,03 + 0,02 + 0,04 + 0,01 0,1




Transporte hacia el proceso de fileteado Jaba - 0,1 - 0,08 + 0,02 - 0,02 -0,18
Ordenamiento de puestos de trabajo Jaba + 0,03 + 0,05 - 0,07 + 0,03 0,04
Fileteado Jaba + 0,03 + 0 + 0,04 + 0,03 0,1
Ajustar carritos dentro del equipo Carritos + 0 - 0,12 + 0 + 0,03 -0,09
Estibar latas Carritos + 0,06 + 0,08 - 0,07 - 0,02 0,05
Traslado a zona de etiquetado Carritos + 0 + 0,02 + 0,04 + 0 0,06
Limpieza externa en seco Caja + 0,03 + 0,05 - 0,03 + 0,03 0,08
Etiquetado Caja + 0,03 - 0,08 + 0,02 + 0,01 -0,02
Empacado Caja - 0,05 + 0,05 + 0,04 - 0,02 0,02
Traslado al almacén Pallet 0,05 + 0,05 - 0,03 + 0,03 0
Suplementos
.. ] i Suplementos constantes Suplementos variables TOTAL
Actividad Unidad de analisis | Genero 1 > ABICIDIEIEIGIHI 1 TI N %

Recepcién de materia prima Camién H 0 0 2|0(4(0|3|0|0|0f1|0]|10| 0,1
Seleccion y encastillado Jaba H 0 4 2/0(4|/0|3|2|0|1]/0|0(|16]|0,16
Transporte hacia la cocina Jaba M 0 0 4|10|/0|0|3|0(0f1|1|0]|9 |0,09
Reajuste de temperatura Equipo H 0 0 2/0(0(0|3|2|0}|1/0|0| 8 |0,08
Transporte hacia el proceso de fileteado Jaba M 0 4 4/1|0|0|3|0|0|0|1|0|13(0,13
Ordenamiento de puestos de trabajo Jaba M 0 4 4/0(0|0(|3|2|0|1|1|0|15|0,15
Fileteado Jaba M 0 0 4/1|4|0|3|0|0|0|1|0|13(0,13
Ajustar carritos dentro del equipo Carritos H 0 4 2(0{0(0|3(2|0(1|1(0]|13|0,13
Estibar latas Carritos H 0 4 2/0(0|0|3|0|0|0|0O|0O| 9 |0,09
Traslado a zona de etiquetado Carritos H 0 0 2/0|/0|0(3|2|0|1|1({0]| 9 |0,09
Limpieza externa en seco Caja H 0 4 2/3(0(0|3|0|0|0(0|0(12]|0,12
Etiqguetado Caja H 0 0 2/0(0(0|3]|2|0|12(1({0|9|0,09
Empacado Caja H 0 4 2/3(0(0|3|0|0|0(0|012]|0,12
Traslado al almacén Pallet H 0 4 2/0|/0|0|3|2|0|1|1|0]|13]|0,13




Tiempo estandar

Unidad
de
Actividad analisis 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Recepcién de materia prima Caja 967 | 949 | 1088 | 1048 | 1193 | 1039 | 1079 | 1078 | 1097 | 1031 | 1127 | 1159 | 1088 | 1176 | 1149 | 1126 | 1107 | 1097 | 1004 | 1079 | 1118 | 1165 | 1067 | 1174 | 1150
Seleccion y encastillado Caja 48 | 43 48 47 49 39 35 40 40 45 47 36 40 44 43 49 41 36 44 45 38 45 35 36 41
Transporte hacia la cocina Caja 15| 18 15 19 20 20 18 18 17 19 17 19 19 18 16 20 17 18 18 16 17 20 17 18 16
Reajuste de temperatura Equipo | 261 | 214 | 299 | 220 | 267 | 277 | 258 298 | 208 | 289 | 288 | 217 | 224 | 294 | 253 | 282 | 273 | 261 | 255 225 | 267 | 244 | 298 | 257 | 286
Transporte hacia el proceso de
fileteado Caja 20| 17 18 20 15 19 19 18 16 18 17 19 16 18 19 17 19 17 15 20 18 16 17 15 16
Ordenamiento de puestos de
trabajo Caja 254 | 272 | 297 | 256 | 251 | 254 | 286 264 | 299 | 250 | 282 | 278 | 269 | 264 | 297 | 299 | 270 | 250 | 279 272 | 292 | 264 | 294 | 271 | 251
Fileteado Caja 597 [ 601 | 614 | 576 | 598 | 668 | 579 712 | 551 | 619 | 629 | 645 | 659 | 712 | 674 | 551 | 627 | 622 | 582 710 [ 619 | 591 | 682 | 635 555
Ajustar carritos dentro del
equipo Caja 153 | 155 161 187 169 157 156 174 187 154 165 157 169 163 162 182 161 175 161 170 177 155 172 176 153
Estibar latas Equipo | 543 | 400 | 516 | 401 | 448 | 486 | 521 526 | 413 | 497 | 428 | 485 | 539 | 428 | 486 | 521 | 507 | 505 | 418 418 | 519 | 519 | 435 | 500 | 542
Traslado a zona de etiquetado Equipo 15| 18 17 20 15 15 17 17 20 15 19 18 20 15 18 20 20 19 16 18 15 15 17 18 19
Limpieza externa en seco Equipo [ 104 | 99| 119 80 98 | 110 | 116 98 | 124 90 | 105 97 | 116 | 111 81 123 93 99 87 84 | 107 86 | 101 90 | 108
Etiquetado Equipo | 650 | 581 | 622 | 660 | 731 | 623 [ 593 700 | 733 | 625 | 698 | 600 | 637 | 710 | 733 | 661 | 596 | 620 | 726 703 [ 593 | 671 | 624 | 697 | 616
Empacado Equipo | 117 | 88 82 93 | 110 | 112 103 112 98 97 115 | 108 | 102 95 | 110 91 [ 102 96 | 110 97 | 101 97 99 83 85
Traslado al almacén Equipo 20 15 15 15 18 17 20 18 15 15 20 15 16 17 20 15 15 17 19 18 20 17 20 17 16
Tiempo Tiempo
Promedio | Valoracion normal Suplementos | estandar
1094,2 1,13 1236 1,1 1360
42,16 0,99 42 1,16 48
17,80 1,02 18 1,09 20
260,6 1,1 287 1,08 310
17,56 0,82 14 1,13 16
272,6 1,04 284 1,15 326
624,32 1,1 687 1,13 776
166,04 0,91 151 1,13 171
480,04 1,05 504 1,09 549
17,44 1,06 18 1,09 20
101,04 1,08 109 1,12 122
656,12 0,98 643 1,09 701
100,12 1,02 102 1,12 114
17,2 1 17 1,13 19




Anexo 10. Formato de productividad de materia prima Diciembre — Febrero (2021 y 2022)

Productividad de materia prima (Kg/TM) Afo: 2022
Meses
Diciembre Enero Febrero
Fecha N Egtos br-lrjlr)s Productividad Focha N Egtos br-L';/(IJS Productividad Focha N Egtos bL’;/(l)S Productividad
trabajadores (Kg) (TM) (KgIT™) trabajadores (Kg) (TM) (Kg/TM) trabajadores (Kg) (TM) (Kg/T™)
1/12/2021 107 37008 | 14914 0,40 2/01/2022 105 30791 | 13394 0,44 1/02/2022 104 25970 | 11011 0,42
2/12/2021 117 27658 | 12197 0,44 4/01/2022 99 20800 | 8757 0,42 2/02/2022 115 27013 | 11508 0,43
3/12/2021 57 12942 | 5707 0,44 5/01/2022 109 30308 | 12184 0,40 2/02/2022 51 14188 | 5945 0,42
6/12/2021 102 44417 | 16967 0,38 7/01/2022 105 45368 | 19191 0,42 4/02/2022 91 18298 6972 0,38
7/12/2021 78 14033 5810 0,41 10/01/2022 81 18815 7789 0,41 10/02/2022 108 43880 | 16982 0,39
8/12/2021 100 38922 | 17476 0,45 11/01/2022 96 21573 9147 0,42 11/02/2022 72 10995 | 4849 0,44
10/12/2021 119 32227 | 13342 0,41 13/01/2022 109 26208 | 10614 0,41 14/02/2022 105 38607 | 14671 0,38
13/12/2021 119 27900 | 11885 0,43 14/01/2022 101 38052 | 15944 0,42 15/02/2022 100 33688 | 14284 0,42
14/12/2021 92 22607 | 9314 0,41 19/01/2022 102 46071 | 18935 0,41 16/02/2022 100 49574 | 21961 0,44
16/12/2021 108 40559 | 17643 0,43 20/01/2022 102 46128 | 18451 0,40 17/02/2022 100 44267 | 19079 0,43
17/12/2021 86 17218 | 7300 0,42 21/01/2022 77 10897 | 4729 0,43 23/02/2022 65 14201 | 5737 0,40
20/12/2021 85 18316 | 8132 0,44 26/01/2022 107 29417 | 12914 0,44 24/02/2022 118 48208 | 20778 0,43
21/12/2021 108 43599 | 18312 0,42 28/01/2022 87 24879 | 10673 0,43 25/02/2022 113 31662 | 12760 0,40
22/12/2021 116 37616 | 14745 0,39 31/01/2022 112 33812 | 12849 0,38 28/02/2022 118 49729 | 22378 0,45
Promedio mensual (Kg/TM) Promedio mensual (Kg/TM) Promedio mensual (Kg/TM)
2,38 2,46 2,47




Anexo 11. Formato de productividad de la mano de obra Diciembre — Febrero (2021 y 2022)

Productividad de mano de obra (Kg/Horas—Hombres) Afo: 2022
Meses
Diciembre Enero Febrero
Fecha {\rl;baja dores rfgtos ;I;i()empo I(DKrg;i u{l:—tllc\)lllgzd - | Fecha {\rl;baja dores Egtos ;I'ri;empo I(DKrg/d U(I:—tllc\)/rlggd - | Fecha {\rl;baja dores ﬁgtos ;Li)empo (PKrg;j U(}:jlt\)/rlg:d -
(Kg) Hombre) (Kg) Hombre) (Kg) Hombre)

1/12/2021 107 14914 9 15,49 3/01/2022 105 13394 9 14,17 1/02/2022 104 11011 9 11,76
2/12/2021 117 12197 7 14,89 4/01/2022 99 8757 9 9,83 2/02/2022 115 11508 8 12,51
3/12/2021 57 5707 8 12,52 5/01/2022 109 12184 9 12,42 3/02/2022 51 5945 10 11,66
6/12/2021 102 16967 8 20,79 7/01/2022 105 19191 7 26,11 4/02/2022 91 6972 8 9,58
7/12/2021 78 5810 7 10,64 10/01/2022 81 7789 8 12,02 10/02/2022 108 16982 8 19,66
8/12/2021 100 17476 9 19,42 11/01/2022 96 9147 9 10,59 11/02/2022 72 4849 8 8,42
10/12/2021 119 13342 10 11,21 13/01/2022 109 10614 9 10,82 14/02/2022 105 14671 7 19,96
13/12/2021 119 11885 10 9,99 14/01/2022 101 15944 9 17,54 15/02/2022 100 14284 10 14,28
14/12/2021 92 9314 10 10,12 19/01/2022 102 18935 9 20,63 16/02/2022 100 21961 8 27,45
16/12/2021 108 17643 9 18,15 20/01/2022 102 18451 9 20,10 17/02/2022 100 19079 10 19,08
17/12/2021 86 7300 9 9,43 21/01/2022 77 4729 8 7,68 23/02/2022 65 5737 9 9,81
20/12/2021 85 8132 7 13,67 26/01/2022 107 12914 7 17,24 24/02/2022 118 20778 10 17,61
21/12/2021 108 18312 7 24,22 28/01/2022 87 10673 10 12,27 25/02/2022 113 12760 9 12,55
22/12/2021 116 14745 9 14,12 31/01/2022 112 12849 10 11,47 28/02/2022 118 22378 7 27,09

Promedio mensual (Kg/Horas-Hombre)

Promedio mensual (Kg/Horas-Hombre)

Promedio mensual (Kg/Horas-Hombre)

37,82

33,60

34,32




Anexo 12. Formato de productividad de costo de mano de obra Diciembre — Febrero (2021 y 2022)

Productividad de costo de mano de obra (Kg/ S/.) ‘ Afio: 2022
Meses
Diciembre Enero Febrero

o Kg ) - o Kg ) . o Kg ) .

Fecha Il\\l/IO netos ;I;:;empo /5(1 I(DKrg(jg(/:.t)Mdad Fecha Il\\l/IO netos ;I'r:;ampo /5(1 I(DKrg(;g(/:'t)Mdad Fecha mo netos Ir:;zmpo /S(] (Pégd/g(/:.t)lwdad
(Kg) (Kg) (Kg)

1/12/2021 | 107 | 14914 9 6,5 2,38 3/01/2022 | 105 | 13394 9 6,5 2,18 1/02/2022 | 104 | 11011 6,5 1,81
2/12/2021 | 117 | 12197 7 6,5 2,29 4/01/2022 | 99 8757 9 6,5 1,51 2/02/2022 | 115 | 11508 8 6,5 1,92
3/12/2021 | 57 5707 8 6,5 1,93 5/01/2022 | 109 | 12184 9 6,5 191 3/02/2022 | 51 5945 10 6,5 1,79
6/12/2021 | 102 | 16967 8 6,5 3,20 7/01/2022 | 105 | 19191 7 6,5 4,02 4/02/2022 | 91 6972 6,5 1,47
7/12/2021 | 78 5810 7 6,5 1,64 10/01/2022 | 81 7789 8 6,5 1,85 10/02/2022 | 108 | 16982 8 6,5 3,02
8/12/2021 | 100 | 17476 9 6,5 2,99 11/01/2022 | 96 9147 9 6,5 1,63 11/02/2022 | 72 4849 6,5 1,30
10/12/2021 | 119 | 13342 10 6,5 1,72 13/01/2022 | 109 | 10614 9 6,5 1,66 14/02/2022 | 105 | 14671 7 6,5 3,07
13/12/2021 | 119 | 11885 10 6,5 1,54 14/01/2022 | 101 | 15944 9 6,5 2,70 15/02/2022 | 100 | 14284 10 6,5 2,20
14/12/2021 | 92 9314 10 6,5 1,56 19/01/2022 | 102 | 18935 9 6,5 3,17 16/02/2022 | 100 | 21961 8 6,5 4,22
16/12/2021 | 108 | 17643 9 6,5 2,79 20/01/2022 | 102 | 18451 9 6,5 3,09 17/02/2022 | 100 | 19079 10 6,5 2,94
17/12/2021 | 86 7300 9 6,5 1,45 21/01/2022 | 77 4729 8 6,5 1,18 23/02/2022 | 65 5737 9 6,5 1,51
20/12/2021 | 85 8132 7 6,5 2,10 26/01/2022 | 107 | 12914 7 6,5 2,65 24/02/2022 | 118 | 20778 10 6,5 2,71
21/12/2021 | 108 | 18312 7 6,5 3,73 28/01/2022 | 87 | 10673 10 6,5 1,89 25/02/2022 | 113 | 12760 9 6,5 1,93
22/12/2021 | 116 | 14745 9 6,5 2,17 31/01/2022 | 112 | 12849 10 6,5 1,76 28/02/2022 | 118 | 22378 7 6,5 4,17

Promedio mensual (Kg/S/.)

Promedio mensual (Kg/S/.)

Promedio mensual (Kg/S/.)

5,82

5,17

5,28




Anexo 13. Formato de productividad de materia prima Marzo — Mayo (2022)

Productividad de materia prima (Kg/TM) Afo: 2022
Meses
Marzo Abril Mayo
Cechn Ne . KG Egtos Productividad Cecha Ne . KG Egtos Productividad cecha N° . KG Egtos Productividad
trabajadores | brutos (Kg Neto/Kg trabajadores | brutos (Kg Neto/Kg trabajadores | brutos (Kg Neto/Kg
(Kg) Brutos) (Kg) Brutos) (Kg) Brutos)

3/03/2022 102 26080 | 14605 0,56 4/04/2022 106 31309 | 14402 0,46 2/05/2022 118 29347 | 19076 0,65

4/03/2022 89 38709 | 18967 0,49 5/04/2022 86 37904 | 18194 0,48 3/05/2022 84 38420 | 17673 0,46

7/03/2022 120 32414 | 20421 0,63 8/04/2022 117 48787 | 29760 0,61 4/05/2022 102 38870 | 22545 0,58

9/03/2022 118 30787 | 16009 0,52 11/04/2022 98 28781 | 14966 0,52 6/05/2022 89 27955 | 17053 0,61
11/03/2022 120 34965 | 15734 0,45 14/04/2022 80 28073 | 13194 0,47 9/05/2022 87 31872 | 14980 0,47
14/03/2022 102 39116 | 22296 0,57 15/04/2022 93 45146 | 21670 0,48 11/05/2022 91 35850 | 19359 0,54
15/03/2022 86 31566 | 15783 0,50 19/04/2022 85 34465 | 21024 0,61 12/05/2022 97 35024 | 19613 0,56
16/03/2022 91 32817 | 16409 0,50 21/04/2022 107 34852 | 15683 0,45 16/05/2022 107 35073 | 16484 0,47
18/03/2022 101 36178 | 17365 0,48 22/04/2022 80 27683 | 15779 0,57 17/05/2022 86 36336 | 17805 0,49
21/03/2022 80 35783 | 18965 0,53 25/04/2022 89 21679 | 11273 0,52 19/05/2022 98 37035 | 19629 0,53
23/03/2022 109 30100 | 18662 0,62 26/04/2022 87 23937 | 13883 0,58 23/05/2022 116 36267 | 22848 0,63
25/03/2022 96 32874 | 16437 0,50 27/04/2022 101 24964 | 11983 0,48 24/05/2022 119 25033 | 15771 0,63
30/03/2022 97 28694 | 13199 0,46 28/04/2022 102 24471 | 12725 0,52 26/05/2022 95 35896 | 18666 0,52
31/03/2022 85 30277 | 15441 0,51 29/04/2022 99 15949 | 8293 0,52 27/05/2022 82 28223 | 15240 0,54

Promedio mensual (Kg/TM) Promedio mensual (Kg/TM) Promedio mensual (Kg/TM)
0,52 0,52 0,55




Anexo 14. Formato de productividad de mano de obra Marzo — Mayo (2022)

Productividad de mano de obra (Kg/Horas—Hombres) Afio: 2022
Meses

Marzo Abril Mayo
Fecha t’\rlgbajadores ggtos ;I;i()empo (PKrg;j ucl-tllc\)nrgid - | Fecha {\rl;baja dores Egtos ;I'ri;empo (PKr(g);j uc|_t|l(\)/lr(;2d - | Fecha {\rl;baja dores rfgtos ;Li\)?mpo (Pllrg;j ucl-tllglrggd -

(Kg) Hombre) (Kg) Hombre) (Kg) Hombre)
3/03/2022 102 14605 9 15,91 4/04/2022 106 14402 | 10 13,59 2/05/2022 118 19076 | 10 16,17
4/03/2022 89 18967 8 26,64 5/04/2022 86 18194 8 26,44 3/05/2022 84 17673 8 26,30
7/03/2022 120 20421 | 10 17,02 8/04/2022 117 29760 8 31,79 4/05/2022 102 22545 8 27,63
9/03/2022 118 16009 10 13,57 11/04/2022 98 14966 9 16,97 6/05/2022 89 17053 9 21,29
11/03/2022 120 15734 8 16,39 14/04/2022 80 13194 8 20,62 9/05/2022 87 14980 8 21,52
14/03/2022 102 22296 9 24,29 15/04/2022 93 21670 8 29,13 11/05/2022 91 19359 8 26,59
15/03/2022 86 15783 9 20,39 19/04/2022 85 21024 8 30,92 12/05/2022 97 19613 9 22,47
16/03/2022 91 16409 9 20,03 21/04/2022 107 15683 9 16,29 16/05/2022 107 16484 10 15,41
18/03/2022 101 17365 9 19,10 22/04/2022 80 15779 10 19,72 17/05/2022 86 17805 8 25,88
21/03/2022 80 18965 9 26,34 25/04/2022 89 11273 8 15,83 19/05/2022 98 19629 9 22,25
23/03/2022 109 18662 8 21,40 26/04/2022 87 13883 8 19,95 23/05/2022 116 22848 8 24,62
25/03/2022 96 16437 8 21,40 27/04/2022 101 11983 9 13,18 24/05/2022 119 15771 8 16,57
30/03/2022 97 13199 8 17,01 28/04/2022 102 12725 9 13,86 26/05/2022 95 18666 8 24,56
31/03/2022 85 15441 10 18,17 29/04/2022 99 8293 9 9,31 27/05/2022 82 15240 9 20,65

Promedio mensual (Kg/Horas-Hombre) Promedio mensual (Kg/Horas-Hombre) Promedio mensual (Kg/Horas-Hombre)
19,83 19,83 22,28




Anexo 15. Formato de productividad de costo de mano de obra Marzo — Mayo (2022)

Productividad de costo de mano de obra (Kg/ S/.) Afio: 2022
Meses
Marzo Abril Mayo
N° Kg Tiempo | S/. | Productividad N° Kg Tiempo | S/. | Productividad N° Kg Tiempo | S/. | Productividad
Fecha trabajadores | "% | () Ih | (Kg/sl) Fecha trabajadores | "% | (h) Ih | (Kg/sl) Fecha trabajadores | "€1%S | () /h | (Kgisl)
(Kg) (Kg) (Kg)
3/03/2022 102 14605 9 6,5 2,45 4/04/2022 106 14402 10 |65 2,09 2/05/2022 118 19076 10 |65 2,49
4/03/2022 117 12197 8 6,5 2,00 5/04/2022 86 18194 8 6,5 4,07 3/05/2022 84 17673 8 6,5 4,05
7/03/2022 57 5707 10 6,5 1,54 8/04/2022 117 29760 8 6,5 4,89 4/05/2022 102 22545 8 6,5 4,25
9/03/2022 102 16967 10 |65 2,56 11/04/2022 98 14966 9 6,5 2,61 6/05/2022 89 17053 9 6,5 3,28
11/03/2022 78 5810 8 6,5 1,43 14/04/2022 80 13194 8 6,5 3,17 9/05/2022 87 14980 8 6,5 3,31
14/03/2022 100 17476 9 6,5 2,99 15/04/2022 93 21670 8 6,5 4,48 11/05/2022 91 19359 8 6,5 4,09
15/03/2022 119 13342 9 6,5 1,92 19/04/2022 85 21024 8 6,5 4,76 12/05/2022 97 19613 9 6,5 3,46
16/03/2022 119 11885 9 6,5 1,71 21/04/2022 107 15683 9 6,5 2,51 16/05/2022 107 16484 10 6,5 2,37
18/03/2022 92 9314 9 6,5 1,73 22/04/2022 80 15779 10 6,5 3,03 17/05/2022 86 17805 8 6,5 3,98
21/03/2022 108 17643 9 6,5 2,79 25/04/2022 89 11273 8 6,5 2,44 19/05/2022 98 19629 9 6,5 3,42
23/03/2022 86 7300 8 6,5 1,63 26/04/2022 87 13883 8 6,5 3,07 23/05/2022 116 22848 8 6,5 3,79
25/03/2022 85 8132 8 6,5 1,84 27/04/2022 101 11983 9 6,5 2,03 24/05/2022 119 15771 8 6,5 2,55
30/03/2022 108 18312 8 6,5 3,26 28/04/2022 102 12725 9 6,5 2,13 26/05/2022 95 18666 8 6,5 3,78
31/03/2022 116 14745 10 |65 1,96 29/04/2022 99 8293 9 6,5 1,43 27/05/2022 82 15240 9 6,5 3,18
Promedio mensual (Kg/S/.) Promedio mensual (Kg/S/.) Promedio mensual (Kg/S/.)
2,13 3,05 3,43




Anexo 16. Registro de indicadores (Abril 2022)

Registro de indicadores

Encargado Mes Abril
ler elemento
Numero de " I . - - L. L.
o Tiempo entre el inicio de proceso y el |NUmero de veces que se encuentran| Numero de ajustes de Tiempo de preparacion | Proyeccion de la
N Fecha errores de X R . . Hora hombre .
calidad primer lote de productos (min) materiales en el almacén temperatura de equipos demanda
Sem 1 | 4/04/2022 5 80 6 106 2684 15 752
Sem 2 [11/04/2022 4 77 7 144 2266 18 752
Sem 3 [18/04/2022 6 74 5 155 2443 20 752
Sem 4 [25/04/2022 4 72 7 116 3414 21 752
2do elemento
N° Fecha H°'fas Tiempo estandar (ciclo) Numero de pedidos TN de ingreso Personal f.uera de dreas Hora hombre Demanda real
trabajadas designadas
Sem 1 | 4/04/2022 48 76 6 118 5 2684 726
Sem 2 [11/04/2022 37 76 8 102 4 2266 792
Sem 3 [18/04/2022 37 76 7 97 6 2443 716
Sem 4 [25/04/2022 41 76 7 111 8 3414 733
Indicadores
Errores por . . .
N° Fecha horas Efectividad del tiempo de ciclo Efectividad del almacén Ajustes por tonelada de Errores (.je Rap'u’iez dela . Efectlwdaf:l del
. producto desplazamiento preparacion de equipos pronostico
trabajadas
Sem 1 | 4/04/2022 0,1 1,05 1 0,9 0,01 0,03 -0,04
Sem 2 [11/04/2022 0,11 1,01 0,88 1,41 0,01 0,04 0,05
Sem 3 [18/04/2022 0,16 0,98 0,71 1,6 0,02 0,04 -0,05
Sem 4 |25/04/2022 0,1 0,95 1 1,05 0,02 0,04 -0,03
Niveles
Muy bueno <=0,05 0,99a1,01 1a0,9 <=0,7 Mas de 400 0,001 a 0,002 +/- 0,00 a 0,05
Bueno 0,05a 0,25 0,95a 1,05 0,9a0,75 0,7a2 400 a 300 0,002 a 0,005 +/-0,05 a 0,10




ler elemento

Normal 0,25a0,5 0,90 a 1,10 0,75 a 0,50 2a5 300 a 200 0,005 a 0,01 +/-0,10 2 0,20
Malo 0,5a1 0,80 a 1,20 0,50 a 0,25 5a10 200 a 100 0,01a0,02 +/-0,20 2 0,50
Muy malo >=1 <=0,80-1,20>= 0,25a0 mas de 10 menos de 100 Mas de 0,02 +/-mas de 0,50
Anexo 17. Registro de indicadores (Mayo 2022)
Registro de indicadores
Encargado Mes Mayo

Tiempo entre el inicio de , . . ” L.
o Numero de errores A Numero de veces que se encuentran | Numero de ajustes de Tiempo de preparacién | Proyeccion de la
N Fecha . proceso y el primer lote de N . Hora hombre .
de calidad . materiales en el almacén temperatura de equipos demanda
productos (min)
Sem1 |6/05/2022 4 74 7 110 3469 15 752
Sem 2 [12/05/2022 2 72 8 100 2297 12 752
Sem 3 [19/05/2022 2 72 6 100 2640 12 752
Sem 4 [27/05/2022 4 72 7 100 3378 15 752
2do elemento
N° Fecha Horas trabajadas Tiempo estandar (ciclo) Numero de pedidos TN de ingreso Persor:ia;:il;;ad:: areas Hora hombre Demanda real
Sem 1 |6/05/2022 35 76 7 135 3 3469 740
Sem 2 [12/05/2022 25 76 8 103 4 2297 800
Sem 3 [19/05/2022 27 76 7 108 4 2640 766
Sem 4 [27/05/2022 33 76 7 73 3 3378 723
Indicadores
N° Fecha Errores p‘or horas Efectividad fiel tiempo de Efectividad del almacén Ajustes por tonelada de Errores fie Rap'lc’iez dela ) Efecthldafi del
trabajadas ciclo producto desplazamiento preparacion de equipos pronostico




Sem1 |6/05/2022 0,11 0,97 1,00 0,82 1156 0,004 -0,02
Sem2 [12/05/2022 0,08 0,95 1,00 0,97 574 0,005 0,06
Sem3 [19/05/2022 0,07 0,95 0,86 0,92 660 0,005 0,02
Sem 4 [27/05/2022 0,12 0,95 1,00 1,38 1126 0,004 -0,04

Niveles

Muy bueno <=0,05 0,99a1,01 1a0,9 <=0,7 Mas de 400 0,001 a 0,002 +/-0,00a 0,05

Bueno 0,05a 0,25 0,95a 1,05 0,9a0,75 0,7a2 400 a 300 0,002 a 0,005 +/-0,05 a 0,10

Normal 0,25a0,5 0,90a1,10 0,75a0,50 2a5 300 a 200 0,005 a 0,01 +/-0,10a 0,20

Malo 0,5a1l 0,80a 1,20 0,50a0,25 5a10 200 a 100 0,01a0,02 +/-0,20 a 0,50

Muy malo >=1 <=0,80 - 1,20>= 0,25a0 mas de 10 menos de 100 Mas de 0,02 +/-mas de 0,50




Anexo 18. Validacién de los instrumentos de productividad de materia prima, de
mano de obra y de costo de mano de obra — Experto 1

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Alcantara Mendoza Carmen Janelli, con DNI N*T0609325 de profesion Ingeniera
Industrial, ejerciendo actualmente como coordinadora logistica.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
mstrumentos. Productividad MP; Productividad MO; Productividad CMO; a los efectos

de su aplicacion al personal que labom en la empresa Beltran E.LR.L.

Lucgne de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las  siguientes

apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “1”, aceptable “2", Bueno “3" y excelente “4".

Deficiente | Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de ilems X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X
Clandad v precision X
Pertinencia X

En Nuevo Chimbote, a los 08 dias del mes de junio del afio 2021.

e R P R RN AR T E S S LAY

CANTAR WOQA CARMEN JANELLY
FRGENTERA DS TRIAL

Sello ¥ firma hé‘ uailhaﬂnr



Anexo 19. Validacién de los instrumentos de productividad de materia prima, de
mano de obra y de costo de mano de obra — Experto 2

CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo, Rivera Ramirez Ydamia YVanessa, con DNI N®4T605768 de profesion Ingeniera
[ndustrial, ejerciendo actualmente como jefe de practicas.
Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos: Productividad MP; Productividad MO; Productividad CMO; a los efecios

de su aplicacion al personal que labora en la empresa Beltran E.LR.L.

Luego de hacer las observaciones periinentes, puedo formular las  siguientes

APreciaciones.

Las escalas son: deficiente 1", aceptable “27, Bueno “3" v excelente “4™.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de items X
Amplitud de contenido X
Redacecion de los items X
Clandad ¥ precision X
Pertinencia X

En Muevo Chimbote, a los 07 dias del mes de junio del afo 2021.

Sello v ﬁrma del validador



Anexo 20. Validacién de los instrumentos de productividad de materia prima, de
mano de obra y de costo de mano de obra — Experto 3

CONSTANCIA DE VALIDACION
Yo, Visquez Mendoza Dayner Junior, con DNI N°48838601 de profesion Ingeniera
Industrial, ¢jerciendo actualmente como coordinador S50MA.
Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion los
instrumentos: Productividad MP; Productividad MO; Productividad CMO; a los efectos

de su aplicacion al personal que labora en la empresa Beltrdn E.LE.L

Luege de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las  siguientes

Apreciaciones.

Las escalas son: deficiente “17, aceptable “2", Bueno “3" v excelente “4™.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Congruencia de items X
Amplitud de contenido X
Redaccion de los items X
Clandad v precision X
Pertinencia X

En Muevo Chimbote, a los 08 dias del mes de junio del afio 2021.

g A

.

Migda

A e

Dmh&u Visquez Mendoza
MG, INDUSTRIAL

CIP 339350
Sello y firma del validador



Anexo 21. Validacién de los instrumentos puntaje

Calificacion 1 de la Ing, Alcantara Mendoza Carmen Janelli

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total
parcial

Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4
Redaccion de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 4
Total 20

Calificacion 1 de la Ing. Rivera Ramirez Ydania Vanessa

Criterio de validez Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total
parcial

Congruencia de items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4
Redaccion de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 4
Total 20
Calificacion 1 del Ing. Vasquez Mendoza Dayner Junior

Criterio de validez Deficiente  Aceptable Bueno Excelente Total

parcial

Congruenciade items 1 2 3 4 4
Amplitud del contenido 1 2 3 4 4
Redaccion de items 1 2 3 4 4
Claridad y precision 1 2 3 4 4
Pertinencia 1 2 3 4 4

Total 20




Consolidado 1 de calificacién de expertos

Escala Indicador
0.00 - 0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.60 - 0.65 Valida
0.66 - 0.71 Muy valida
0.72-0.99 Excelente validez

1 Validez perfecta

Escala 1 de validez de Instrumento

Experto Calificacion de validez Calificacion %
Ing. Alcantara Mendoza 20 100.00
Carmen

Ing. Rivera Ramirez Ydania 20 100.00
Ing. Vasquez Mendoza 20 100.00
Dayner

Calificacion 20 100.00




Anexo 23. Declaraciéon del consentimiento informado de los autores

DECLARAGION DEL CONSENTIMIENTO INFORMADO
Par madio del presente docurmanto confirmo mi consanlimiento para participar
en la invesligacion denominada: "Aplicaciéon de la matodologia PHVA para
incrementar la productividad del proceso productivo de filete de caballa en
EELTRAN E.L.R.L. = Chimbote 2021"

Sa ma ha explicado gque mi parlticipacion considara en lo siguienla:

Enfiends que debo respondar con la verdad ¥ que la informacion que brindan
mis compafearas lambian es confidancial.

Sa me ha explicade lambién que s decido parlicipar en la invesligacion pueda
ratirarma en cualquier momenia 9 no parbicipar en una parle del astudio.

Acaplo veluntariamenle parlicipar en esle invastigacion y comprendo guea casas
woy & hacer duranls la misma.

Chimbole, 19 de Junic del 2021

Mombre del participante: Mejia Roque, Carlos Manuel
ORI FFo8T310

Investigador

Mejla Rogque, Carlos Banuesl
DMI: TTOSETO10



Anexo 24. Declaratoria de consentimiento informado

DECLARACION DEL CONSENTIMIENTO INFORMADO
Por medio del prezente documento confimmo mi consentimiento para participar
en la investigacidn denominada: “Aplicacién de la metodologia PHVA para

incremeantar la productividad del proceso productivo de filete de caballa en
BELTRAN E.LR.L. - Chimbote 2021"

Se me ha explicado que mi participacién considera en lo siguiente:
Entiendo que debo responder con la verdad v que la informacidn que brindan
mizs compaferos también es confidencial.

Se me ha explicado también que s decido participar en la investigacién puedo

retirarme en cualquier momento o no participar en una parte del estudio.

Acepto voluntariamente participar en este investigacion y comprendo que cosas

voy a hacer durante la misma.

Chimbote, 19 de Junio del 2021

Nombre del participante: Villacorta Reyves, José Luis
DNI: 71605824

Investigadaor
Villacorta Reyes, José Luis
DMI: 716955824



Anexo 25. Procedimiento de investigacion
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Anexo 26. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable

Técnica

Instrumento

Fuente/Informacion

Observacion

Diagrama de analisis de
procesos

Proceso productivo de
filete de caballa en aceite
vegetal

Andlisis de
datos

Formato de muestreo de
trabajo

Libro: Niebel y Freivalds
(2014) / Proceso
productivo

Observacion

Formato de diagrama de
Ishikawa

Proceso productivo de
filete de caballa en aceite
vegetal

Andlisi Libro: Imai (2014) /
alsis Formato de las 5W-H b ( .)
_ documental Proceso productivo
Independiente: — . .
. Observacion Diagrama bimanual
Metodologia Andlisis de
PHVA Cursograma analitico
datos
Andlisis de Formato de hoja de andlisis
datos de tiempo
Formato de variacién de Proceso productivo de
tiempo estandar filete de caballa en aceite
Formato de variacion de vegetal
Andlisis de actividades no productivas
resultados Formato de procesos
mejorados
Formato de acciones
correctivas
Formato de productividad de
materia prima P .
. s — Area de produccion de la
Dependiente: Andlisis Formato de productividad de P p
o conservera BELTRAN
Productividad  documental mano de obra

Formato de productividad de
costo de mano de obra

E.lLR.L.




Anexo 27. Métodos de analisis de datos

Objetivo especifico

Técnica

Instrumento

Resultado

Realizar un diagnostico
del proceso productivo
de filete de caballa en

Observacién

Diagrama de analisis
de proceso

Se detall6 el proceso
productivo de filete de caballa
en aceite vegetal — linea de
cocido.

BELTRAN E.LR.L. Andlisis de Formato de muestreo  Permitird  determinar  los
Chimbote 2021 datos de trabajo procesos que requieran
mejoras.

Determinar la

productividad antes de Se determiné la

aplicar la metodologia Andlisis de Formato para hallar la roductividad  actual en el

PHVA en el proceso productividad p - .
datos proceso productivo de filete

productivo de filete de
caballa en BELTRAN
E.l.LR.L. - Chimbote 2021

de caballa en aceite vegetal

Observacién

Diagrama de Ishikawa

Permiti6  determinar las
causas raices de los
problemas detectados.

Analisis
documental

Formato 5W-H

Permitié plantear propuestas
de solucion

Observacién

Diagrama bimanual

Permitié reconocer los
movimientos realizados por
ambos manos.

Andlisis de Cursograma analitico ~ Permitié6 determinar el % de
datos del operario actividades improductivas
Permiti6  determinar  los
Aplicar la metodologia Analisis de Hoja de analisis de tiempos  estandares  del
PHVA en el proceso datos tiempos proceso productivo de filete
productivo de filete de de caballa en aceite vegetal.
caballa en BELTRAN Formato de variacion
E.LR.L. - Chimbote 2021 de tiempo estandar
Formato de variacién
de actividades no Permitié determinar y
Andlisis de productivas garantizar la mejora en el
resultados proceso productivo de filete
Formato de procesos  de caballa en aceite vegetal.
mejorados
Formato de acciones
correctivas
Se determino la
productividad después de
Analisis de Formato para hallarla  aplicar la metodologia PHVA
Determinar la datos productividad en el proceso productivo de
productividad después filete de caballa en aceite
de aplicar la metodologia vegetal.
PHVA en el proceso Estadistica Tabla comparativa de Se determind la variacic:m de
productivo de filete de d o | ductividad la productividad después de
caballa en BELTRAN escriptiva as productividades aplicar la metodologia PHVA
E.LR.L. - Chimbote 2021 Permiti6 determinar el nivel
Estadistica Prueba T de Student de significancia de la
inferencial diferencia entre la

productividad inicial y final.
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