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RESUMEN

El presente estudio tuvo por objetivo aplicar la metodologia Kaizen para
incrementar la productividad en el area de envasado en una empresa pesquera,
Chimbote 2023. Para lo cual se ha desarrollado una investigacion de tipo aplicada
con un enfoque cuantitativo, con un disefio preexperimental, donde la muestra
estuvo conformada por los registros de productividad correspondientes al primer
periodo de los afos 2022 y 2023.

Como principales resultados se evidenci6 que inicialmente la productividad de
materia prima fue de 4737 por temporada; mientras que en el caso de la
productividad de mano de obra fue de 38 Cajas/H-H. Luego de haber implementado
la metodologia Kaizen se logré evidenciar cuatro principales fallas segun el
diagrama de Pareto, asociadas a la mala planificacion (22,00%); falta de orden y
limpieza (21,00%); falta de control de inventarios (19,00%); y fallas en el DB8
(16,00%). La intervencion se centr6 en el desarrollo de capacitaciéon sobre el
proceso de la linea de envasado, implementacion de las 5 S, reporte para la toma
de inventarios y el cronograma de supervision y mantenimiento. Luego de la
intervencion se pudo apreciar que la productividad de materia prima fue de 4889
cajas por temporada; y la productividad de mano de obra fue de 53 Cajas/H-H.

A partir de ello se concluye que la productividad de materia prima incremento
en un 3,10%; mientras que la productividad de mano de obra tuvo un incremento
de 28,30%, afirmando que la implementacion de la metodologia Kaizen puede

incrementar la productividad de la linea de envasado.

Palabras clave: Kaizen, productividad, area de envasado.



ABSTRACT

The objective of this study was to apply the Kaizen methodology to increase
productivity in the packaging area in a fishing company, Chimbote 2023. For which
an applied type of research has been developed with a quantitative approach, with
a pre-experimental design, where the sample consisted of the productivity records
corresponding to the first period of the years 2022 and 2023.

As main results it was evidenced that initially the productivity of raw material
was 4737 per season, while in the case of labor productivity it was 38 Boxes/H-H.
After having implemented the Kaizen methodology, it was possible to demonstrate
four main failures according to the Pareto diagram, associated with poor planning
(22.00%)); lack of order and cleanliness (21.00%); lack of inventory control (19.00%);
and failures in the DB8 (16.00%). The intervention focused on the development of
training on the process of the packaging line, implementation of the 5 S', report for
inventory taking and the supervision and maintenance schedule. After the
intervention it was possible to appreciate that the productivity of raw material was
4889 boxes per season; and labor productivity was 53 Boxes/H-H.

From this it is concluded that the productivity of raw material increased by
3.10%; while labor productivity had an increase of 28.30%, stating that the
implementation of the Kaizen methodology can increase the productivity of the
packaging line.

Keywords: Kaizen, productivity, packaging area.



|. INTRODUCCION

Actualmente, para las empresas es fundamental ofertar servicios y bienes con
altos estandares de calidad para atender las exigencias del consumidor, siendo
fundamental contar con una filosofia centrada en los sistemas de gestion de la
calidad y la mejora continua Cardenas, Valencia y Acevedo (2018, p. 373). De este
modo serd posible incrementar los niveles de satisfacciéon del usuario mediante
practicas de calidad, ambientales y sociales (Carrero et al. 2021, p. 643).

En el sector alimentario, es fundamental implementar acciones de mejora diaria,
a fin de corregir la baja productividad, variabilidad de tareas y la inadecuada
planificacién de trabajo (Marques y De Carvalho 2021, p.93). Esto a su vez, permite
disminuir los costos y maximizar el margen de beneficio (Quamar et al., 2023, p.26).

Kartono y Soediantono (2022) destacan la Norma Internacional 1ISO 9001:2015
para la mejora continua y gestion de la calidad respecto a la eficacia en el manejo
de recursos humanos, tecnolégicos y materias primas, para garantizar la
productividad y confianza en los mercados. Ante ello, Shojaei, Ahmadi y Shojaei
(2019, pp. 349-350) explican que por su bajo, Kizen costo permite mejorar la
eficiencia y la productividad para prevenir el uso inadecuado de los recursos.

Para Palange y Dhatrak (2021, p.730) Kaizen, es la filosofia japonesa que
promueve la mejora continua mediante el esfuerzo y la participacion. Segun Sotelo
(2020) permite mejorar, control, transferencia de productos, tiempos de entrega,
flexibilizacion de procesos, y la productividad para satisfacer de las demandas de
mercado, que segun refieren Villafuerte, Viacava y Raymundo (2020) es una
herramienta de alto valor en la gestién y control de las cadenas de suministros.

Montesinos et al. (2020, pp. 1863) refiere que, la mejora continua en el area de
inventarios de una compafiia mexicana permitid incrementar los indices de
desempefio en las areas de almacenamiento, desde un valor inicial de 2.64% en el
afo 2016 hasta un 4.04% al 2018, evidenciando sus beneficios para la optimizacion
del control de inventarios y la identificacion de causales del bajo rendimiento en la
productividad. Asi mismo, para Realyvasquezet al. (2018) la implementacion de la
mejora continua en una empresa manufacturera de México permitié disminuir los
defectos en la obtencion de productos en un 65% hasta 77%, demostrando el
impacto en la mejora de la productividad, disminuyendo los componentes

defectuosos en los procesos respecto a tiempos de entrega, costos y calidad.



En el Perd, Salinas (2019, pp. 127-150) refiere que la gestién de la calidad
permitié incrementar la satisfaccion de los usuarios de la industria pesquera,
logrando un incremento en el indice de apreciacion general sobre la calidad de 2.93
a 4.04, asi como, la mejora de los plazos programados de los servicios de un 2.81
a un 3.64 en promedio; evidenciando que la mejora continua, alineada a las normas
ISO permite involucrar a los miembros de la empresa, a través de la participacion y
compromiso, ademas de ser una herramienta que facilita y permite realizar un
seguimiento constante para lograr el funcionamiento adecuado de los sistemas de
calidad.

Su y Quiliche (2018) sobre el estudio de tiempo y movimientos para incrementar
el nivel de productividad de una empresa pesquera de Chimbote, permitid
incrementar la productividad de la organizacién — area de corte, pasando de una
produccion de 0.63 cajas/hrs hombre a 0.72 cajas/ hrs-hombre, aumentando la
productividad en un 12,5% a partir del andlisis de tiempos y ejecucion de tareas.

Este estudio se ha realizado en una empresa pesquera de Chimbote, dedicada
a la captura, produccion y comercializacion de alimentos. Cabe mencionar que, las
principales dificultades identificadas en el é&rea de envasado estuvieron
relacionadas a la verificacion inadecuada en la recepcion de materiales para el
proceso de envasado, tales como cajas, tapas y sunchos; ademas de ello, la falta
de lugares especificos para el almacenamiento de insumos, dificultando el control
de las cantidades exactas de materiales con los que se cuenta, esto generé
problemas relacionados a espacio fisico y desabastecimiento, pues al no designar
espacios especificos para el almacenamiento y prever la cantidad de materiales
dafiados y desperdicios, generaba demoras en el proceso de envasado.

En este sentido, resulta fundamental la implementacion de la mejora continua a
través del método Kaizen, para identificar las principales dificultades, riesgos y
oportunidades de mejora en las actividades y procesos en el area de envasado;
para elaborar una propuesta orientada a la implementacion de acciones que
disminuyan la cantidad de tiempo perdido a fin de fortalecer los niveles de
productividad.

Es en base a lo mencionado anteriormente que se define el siguiente problema
de investigacion: ¢En qué medida, la implementacion de la metodologia Kaizen

permitira incrementar la productividad en una empresa pesquera, Chimbote 20237



El presente estudio se justifica por su valor teérico, debido a que permitid
demostrar la utilidad de la metodologia Kaizen como recurso para la mejora
continua, economizacién e identificacion de problemas en los procesos. A nivel
practico, con la implementacién de la mejora continua se logr6 mejorar la
productividad en el area de envasado, disminuyendo las deficiencias en el control
de calidad de los insumos recibidos, el monitoreo en los inventarios, asi como, en
la proyeccion de los insumos requeridos para el envasado de pescado congelado.
Por su aporte practico, permitié demostrar la utilidad de Kaizen para incrementar la
productividad, permitiendo corregir e identificar los errores en los procesos para
corregirlos de manera oportuna, ademas de ser una herramienta que ha permitido
economizar gastos para la empresa.

Por tanto, con el presente estudio se busc6 implementar la metodologia Kaizen
en la empresa, para fortalecer la productividad mediante la definicion de problemas,
el registro, examinacion de problemas, el disefio de acciones de mejora en el
control, registro de materia prima, logistica; y la inadecuada ubicacién y distribucion
de productos para alcanzar mayores niveles respecto a la eficiencia y la eficacia.

En este sentido, la investigacion tuvo por objetivo: Aplicar la metodologia Kaizen
para incrementar la productividad en el area de envasado en una empresa
pesquera, Chimbote 2023. Como objetivos especificos se han considerado los
siguiente: OE1: Diagnosticar los niveles de productividad de la empresa en el area
de envasado. OE2: Implementar los procesos del sistema de mejora continua,
utilizando Kaizen para incrementar la productividad del area de envasado. OE3:
Medir los efectos de la aplicacion de la metodologia Kaizen en el incremento de los
indices de materiales y mano de obra de la productividad de la empresa.

La hipétesis de la investigacion fue: La aplicacion de la metodologia Kaizen
incrementa la productividad del area de envasado en una empresa pesquera,
Chimbote 2023.



Il. MARCO TEORICO

Acufia (2018) desarroll6 una investigacion centrada en implementar MRP y
para determinar su relacion en la gestion logistica de la empresa Julio Crespo Peru
S.A.C. Fue una investigacion basica correlacional. Los resultados de dicha
investigacién permitieron conocer que el uso de programas electronicos y
herramientas tecnoldgicas permiten agilizar los procesos logisticos, la recepcion,
distribucién y un mejor control en los inventarios. De este modo concluye que, el
aumento en la gestion logistica se debe a la implementacién del MPR en la
empresa.

Juca (2019) a través de su investigacion, aplico la gestion de inventarios para
conseguir niveles optimos de la supply chain de la empresa Modesto Casa Joana
de Ecuador. Ensu metodologia este estudio fue interpretativo, y utilizé la
observacion y el andlisis documentario de los datos historicos. Se pudo apreciar
gue los resultados de este trabajo, la empresa perdia anualmente US$ 273.958 de
sus bienes por mala gestion. En resumen, este trabajo clasificé los productos
utilizando el andlisis ABC para averiguar cudles fueron los materiales mas
vendidos, es decir, los que rotan para disminuir los costos y con ello contribuir al
incremento en la competitividad empresarial, logrando de esta manera su
posicionamiento dentro del mercado.

Quispe y Tsuquishi (2020) a través de su investigacion propusieron la
implementacién del ciclo PHVA para aumentar productividad en produccion de la
empresa T&T Fruits de Huaral. Fue una investigacion aplicada, con disefio cuasi
experimental, tomando como muestra 30 dias de produccion con 11 horas de
trabajo diurno. A raiz de su implementacion, los resultados indican un incremento
de 42% a 61% en lo que respecta a la productividad de la empresa. De este modo
concluyen que al implementar el ciclo PHVA se veran incrementados los indices de
eficiencia y eficacia del area de produccion.

En Lima — Surco, Candela (2019) desarrollé su investigacion aplicando el
método Kaizen para incrementar la productividad de la empresa Inversiones
Gassurco S.A.C. Respecto a la metodologia, fue una investigacién aplicada
cuasiexperimental, y tom6é como poblacion muestra las ventas de galones de
combustible durante 24 semanas. Los resultados del estudio indican que se tuvo

un incremento en la productividad de un 10.84%, en eficiencia un 6.79% y en



eficacia un 5.16%, concluyendo asi que la implementacion de Kaizen y mejora la
productividad, atencion al usuario y en el incremento de ventas.

Ponce y Rodriguez (2018) en su investigacion en la Industria Fatri SAC de
Lima implementaron la mejora continua PHVA como herramienta para incrementar
el nivel de productividad relacionada al tiempo invertido y de implementacion.
Realizo6 una investigacion aplicada, mediante el estudio de caso, teniendo como
unidad de analisis la empresa Industria Fatri SAC. Luego de su implementacion
obtuvieron como resultados un aumento positivo en los niveles de productividad,
pasando de 0.042 a 0.049 en la produccion de zapateria por sol invertido,
significando asi un ahorro de 19% en costos de produccion, a ello se suma el
incremento de la efectividad de un 11.73% a 30.6%. de este modo concluyen que
la implementacion del ciclo PHVA permite a las organizaciones aprovechar de una
manera optima sus recursos y con ello mejorar su productividad.

En Barranquilla, Salas (2019) llevé a cabo un estudio que tuvo por objeto
evaluar la cadena de suministros, de gestion de inventarios y logistica para
aumentar la productividad en el sector metalmecanico. Los resultados de su estudio
demostraron que a nivel nacional el 40 % realizan inventarios manuales y 60% a
través de un software; asi mismo, evidencio la importancia de evaluar los procesos
de planeacion, ejecucion y el control respecto a la gestion en la cadena de
suministros para mejorar y mantener adecuados estandares de productividad.

Pérez y Wong (2019) en su estudio en SOHO COLOR & SPA en la ciudad de
Trujillo implementaron la propuesta basada en la gestiébn de inventarios como
herramienta para la reduccion de costos. Desarroll6 una investigacion aplicada y
descriptiva, de disefio no experimental, donde la muestra han sido los registros y
reportes de compras, la documentacion del area de almacén de enero a junio de
2018. Los datos se recopilaron aplicando una lista de verificacion y el andlisis
documentario. Luego de aplicar el analisis ABC, y otras herramientas de la gestion
de inventarios, se ha determinado que la planeacion de inventarios solo se aplicé
en un 50%, la gestion de inventarios en un 45% y el control de inventarios en un
42,85%, lo que demuestra que el nivel de cumplimiento era inferior a 60%. Se
concluye que se debe aplicar el analisis ABC permiten a la empresa disminuir los

costos e incrementar su productividad.



Palomino (2021) en su investigacion utilizo la clasificacion ABC multicriterio
aplicada al area de almacén ademas de proporcionar un orden y mediante la
metodologia 5 S’, logré un incremento del 15.0% en el indice de productividad en
almacén a fin de incrementar la productividad, para ello emplearon herramientas
aplicadas a la gestion de inventarios, que permitieron la optimizacién de los
procedimientos logrando ser mas estable y confiable para los clientes donde se
logré6 aumentar la productividad en un 19%, para tener un stock ideal se elabor6
una aplicacién de control de inventarios en Excel VBA. Los resultados indican que
la productividad mejoro en 13%.

Zapata (2018) desarroll6 una investigacion cuya propuesta se centré en
implementar la gestion de existencias para mejorar la productividad en la
Cooperativa Cosemselam. Fue una investigacion cuantitativa, para ello tuvo una
muestra de 15 empleados. Concluy6 que la implementacion del sistema ERP para
el control logistico constituye una herramienta que permite llevar un adecuado
control respecto a las operaciones como ventas, compras, almacenamiento,
contabilidad y finanzas de la empresa, que al optimizarse favorece al incremento
de la productividad; asi mismo, respecto a la evaluacion del sistema actual de la
empresa para la gestion de la empresa, el 60% estaba compuesto por el nivel
bueno, no obstante el 40% considera un sistema regular puesto que dichos
procesos no respondian adecuadamente a sus intereses.

Alvarado y Chavez (2021) en su investigacion en Chimbote, implementaron
Kaizen como herramienta para el incremento de la productividad en la empresa La
Chimbotana S.A.C. Fue una investigacion aplicada preexperimental, la cual se
centrd en estudiar los procesos productivos, enfocandose en la linea de cocido. Los
resultados indican que la empresa tenia un 40.75% de actividades improductivas,
después de la aplicacion de Kaizen, tuvo una mejora del 27.8% en actividades
productivas, incrementd en materia prima de 23.68%, 22.31% para mano de obra
y 8.79% en eficacia.

En Chimbote, Palacios (2021) llevé a cabo su investigacion que tuvo por
objetivo comprobar el efecto la aplicacién del método Kaizen en la productividad en
la empresa Beltran E.ILR.L. Fue una investigacion aplicada de disefio
preexperimental, para lo cual consideré como muestra de estudio dos procesos,

envasado y sellado. Sus resultados evidencian que hubo una reduccion de 94



metros en distancias recorridas, asi como, la disminucién de actividades
improductivas en un 11.76% y el aumento de la productividad en mano de obra de
un 13.46% y materia prima de un 16.02%. en base a ello concluye que la
metodologia Kaizen permite identificar y eliminar las acciones que restan valor en
la empresa, permitiendo asi tener una mejor optimizacion en los procesos
productivos.

En Chimbote, Castillo y Diaz (2020) desarrollaron su investigacion
implementando la metodologia Kaizen para el aumento de la productividad en la
pesquera La Chimbotana S.A.C. Fue una investigacion preexperimental, para lo
cual tomé como muestra de estudio los indices de productividad de agosto a
noviembre de 2019 y 2020. Los resultados de su estudio indican que la
productividad en materia prima y mano de obra aument6 en un 8.43% y 19.44%
respectivamente; lo cual tuvo un impacto en las actividades que restaban valor a la
empresa, teniéndose una disminucion del 28.36%.

Con referencia a las bases tedricas de la variable dependiente, productividad,
se define por (Fontalvo et al., 2017, pp. 51) como los procesos a través de los cuales
se realiza el célculo en lo que respecta a los recursos utilizados y los productos
obtenidos, es en base a ello que destacan dos elementos fundamentales, la
eficiencia y la eficacia, mediante la cual se busca hacer un uso adecuado de los
recursos. Es en este sentido que la productividad favorece en el mejoramiento de
la economia, mejorando asi la calidad de vida de sus miembros, pues la
productividad de una empresa puede generar impacto en los sueldos y la
rentabilidad en sus proyectos, permitiendo asi el incremento en las cantidades de
empleo y, por ende, mayores inversiones econémicas.

Por otro lado, sobre las dimensiones de la productividad, encontramos la
propuesta de (Fontalvo et al., 2017) sobre la eficiencia y la eficacia, indicadores que
permitiran evaluar la productividad respecto a los materiales utilizados y la mano
de obra empleada.

Productividad en materiales: viene a ser la relacion entre los resultados y la
planeacion de los bienes disponibles, asi pues, se encuentra orientada a la
obtencion de objetivos resultados por la estructura con todos los recursos viables
en un menor tiempo, es decir, busca optimizar los procesos, materiales y la mano

de obra. En este sentido Fontalvo et al. (2017, pp. 51) refiere que la obtencion de



resultados o productos especificos parten de un uso adecuado sobre los recursos
de la empresa, a través de los cuales se puede evidenciar la eficiencia, ya sea en
la capacidad para la consecucion de un objetivo haciendo uso de menor tiempo y
la cantidad minima de recursos, es por ello que se debe tomar en consideracion
gue, el incremento en el uso de los recursos no necesariamente conllevara al
incremento de la productividad, pues esta se vera reflejada en el uso adecuado que
se le dé a los materiales y la optimizacién en sus procesos.

En este sentido, el calculo de la productividad en materiales se realiza de la
siguiente manera: (material producido/material utilizado) x 100%.

Productividad de mano de obra: de acuerdo con Mishin (2023) la productividad
laboral es un factor determinante en la economia de las empresas; esta se basa en
la eficacia, la cual viene a ser el cumplimiento de las actividades planeadas y la
obtencién de mejores resultados mediante una menor inversién en los procesos
(p.69).

Asi pues, de acuerdo con Fontalvo et al. (2017) se puede hablar de eficacia
cuando en la empresa se han logrado alcanzar los objetivos que han sido
establecidos previamente, en otras palabras, la efectividad se relaciona con la
capacidad de la empresa para alcanzar los resultados propuestos (pp. 51-52).

El calculo de la productividad de la mano de obra se llevara a cabo de la siguiente
manera: (produccion real/ material empleado) x 100%.

Por otro lado, con relacién a las bases teoricas de la variable independiente, que
viene a ser el sistema de mejora continua a través de la metodologia Kaizen,
mencionamos la norma 1SO 9001:2015 a través de la cual Kartono y Soediantono
(2022) destacan el Ciclo Deming como un complemento para la mejora continua en
la implementacion de los SGC.

En este sentido, este estudio se basa en los principios de la metodologia Kaizen,
gue de acuerdo con Ismyrlis (2021, pp.1-2) se orienta al involucramiento de la
fuerza laboran en la organizacion respecto a sus actividades, por lo que otorga vital
importancia al lugar de trabajo, puesto que es donde se desarrollan las acciones,
actividades y procesos, asi mismo, su utilidad destaca debido a que no induce a
cargas financieras para las organizaciones; en este sentido, el enfoque de la mejora

continua es utilizado en cada uno de los aspectos de la organizacion, para lo cual



enfatiza en la importancia de contar con trabajadores habilidosos y debidamente
capacitados para alcanzar sus objetivos.

Sumado a ello, Ismyrlis (2021, pp. 6) refiere que las acciones del método Kaizen
se encuentran relacionadas al ciclo de mejora continua PHVA, puesto que
considera la evaluacion del estado en el que se encuentra la empresa para elaborar
un plan de mejora y posteriormente, la implementacion de las mejoras planificadas,
la revision y correccién; el informe y determinacién de las acciones y elementos de
seguimiento.

De acuerdo con lo referido por Demirbas, Blackburn y Bennett (2020, p.1) la
metodologia de Kaizen se basa en la filosofia de que, la vida humana y el ciclo de
vida pueden mejorarse de manera continua, enfocado en la identificacion y la
rectificacion de problemas antes de que puedan desarrollarse o surtir efecto. Ello
implica que el ambiente de trabajo se torne més eficiente y efectivo, a fin de crear
una atmosfera de trabajo en equipo, la mejora en los procedimientos cotidianos,
haciendo del trabajo mas satisfactorio y seguro. Asi pues, Demirbas et al. (2020,
p.5) refiere que la filosofia Kaizen busca aumentar la productividad promoviendo
dos procesos fundamentales que consisten en la eliminacion de los desperdicios y
del trabajo duro a través de un método cientifico

Asi mismo, Demirbas et al. (2020, p.6-7) menciona cuatro principios de Kaizen,
el primero, debe estar orientado a los procesos, por lo que establece que la mejora
de resultados debe ser antecedida por la mejora en los resultados; ello no implica
gue se reste importancia a los resultados, sino, que se hace énfasis en obtener
procesos de alta calidad a fin de obtener resultados con cero defectos. El segundo
principio se basa en la continuidad, la cual debe manifestarse a largo plazo,
adhiriéndose a una cultura de mejora continua. El tercer principio sobre los cambios
incrementales respalda la importancia de los cambios pequeinos y de naturaleza
incremental, no necesariamente, grandes reorganizaciones 0 Iinnovaciones
tecnoldgicas, de este modo, refiere que, solo se pueden obtener mejoras donde se
cuenta con estandares. Y el cuarto principio basado en el esfuerzo de colaboracion
en la empresa, el cual enfatiza en la calidad del personal en la que se invertira, de
este modo, dicha metodologia debe ser aplicable en las cadenas de suministro para

lograr el éxito y mejora de su productividad.



Asi pues, hablar de mejora continua, también implica hacer mencién del ciclo
Deming, que de acuerdo con lo referido por Kartono y Soediantono (2022) es una
técnica permite organizar y dar seguimiento para la mejora de los procesos y
proyectos como parte del Ciclo Deming. Asi pues, resulta fundamental destacar que
este ciclo contribuye con mdultiples herramientas que permiten introducir a las
empresas en un ciclo de mejora continua en las organizaciones, pues permite llevar
a cabo un trabajo dindmico en los procesos de la empresa, llevando a cabo una
planificacién adecuada e implementacion de procesos de control para la mejora
constante e identificacion de deficiencias, asi pues, al implementarse adecuados
procesos de control permitira abarcar eficientemente los objetivos trazados en la
empresa a largo plazo.

En este sentido, la mejora continua resulta de gran utilidad para la estructuracion
y ejecucion de proyectos para incrementar la calidad y productividad en cualquiera
de los niveles jerarquicos en la empresa, destacando la objetividad y profundizacién
en lo que respecta a la planeacion, pudiendo ser aplicado a pequefia escala o
mediante ensayos para comprobar su efectividad y a raiz de ello, evaluar si los
resultados obtenidos fueron los esperados para, generalizar el plan para las demas
actividades y procesos de la empresa o por consiguiente, implementar medidas de
prevencion para evitar el posible retroceso en las mejoras obtenidas; pudiendo
llevar a cabo la reestructuracion en el plan, en caso de no haberse obtenido
resultados satisfactorios.

Kartono y Soediantono (2022) sugieren cuatro aspectos fundamentales que
caracterizan a la mejora continua, tomando como referente el ciclo Deming, que
son: Planificar, de acuerdo con Fridayanti y Wachidah (2022, p.199) comprende la
definicion y analisis de la magnitud que representa el problema o las dificultades
presentes en los procesos, la identificacion y busqueda de causas, pues la etapa
de planificacion otorga mayor importancia a conocer las causas del problema y con
ello, la propuesta de posibles medidas de remediacion. Hacer, referido por
Fridayanti y Wachidah (2022, p. 203-204) parte de la ejecucion de las medidas de
remediacion, siguiendo el plan elaborado durante la planificacion, ademas de ello,
en este proceso resulta fundamental el involucramiento del personal afectado, a fin
de sensibilizar y explicar la importancia de la presencia del problemay los procesos

gue se ven afectados en la empresa, siendo un limitante para el alcance de sus
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objetivos. Verificar, de acuerdo con Salazar et al. (2020, pp. 464) este
procedimiento se encuentra referido al seguimiento sobre los procesos, productos
y objetivos en concordancia con la planificacion de las actividades y a partir de su
ejecucion, informar los resultados que se obtuvieron. Actuar, de acuerdo con
Salazar et al. (2020, pp. 464) se basa en la toma de acciones para mejorar el
desempenio; asi pues, resulta fundamental evaluar que, en caso de que, a raiz de
las soluciones propuestas se hayan obtenido resultados favorables, dichas
medidas podran ser generalizadas para la empresa para que de esta manera se
puedan prevenir la recurrencia de la problematica sobre la cual se intervino, asi
como, garantizar que los avances obtenidos se mantengan de manera constante.

Por otro, lado, respecto a las dimensiones que comprenden la metodologia
Kaizen, se ha tomado como referente el estudio realizado por Alvarado y Chéavez
(2021) en el cual se menciona los pasos de la metodologia Kaizen basada en la
mejora continua, el progreso constante en los sistemas, procesos y las operaciones
en las que se involucran todos los miembros de la organizacion.

Definir: segun Alvarado y Chavez (2021) viene a ser el primer paso para la
definicién de aquellos procesos y actividades mas criticas que requieren mejorar,
en base a procedimientos que puedan brindar mejores resultados. Asi mismo,
implica el reconocimiento de situaciones que generan deficiencias en el trabajo de
la empresa. Como técnicas principales utilizadas se encuentra el diagrama de
Ishikawa, que permite identificar los inconvenientes y dificultades que se presentan
en los procesos; y sus causas.

Registrar: viene a ser el paso en el que se detalla la manera en la que se ejecutan
las actividades, para lo cual Alvarado y Chavez (2021) propone el uso del diagrama
de recorrido a fin de tomar anotaciones respecto a los diferentes elementos y
distancias recorridas en el proceso de trabajo.

Examinar: de acuerdo con Proafio, Gisbert y Pérez (2017) en este proceso
resulta fundamental analizar la informacion que se ha recopilado con anterioridad y
a partir de ello, proponer alternativas de mejora que permitan afrontar los
inconvenientes detectados.

Disefiar: es el cuarto paso, a través del cual se lleva a cabo la elaboracién de y
planificacion de actividades a ejecutar en un determinado periodo de tiempo, a

través de la especificacion de técnicas o estrategias que se llevaran a cabo a fin de
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promover oportunidades para la mejora continua como respuesta a los problemas
identificados en la cadena de produccion.

Implementar: el quinto paso consiste en la ejecucion de las acciones que han
sido planificadas previamente, tales como la realizacion de diagramas de procesos
mejorados para determinar el nuevo indice de actividades productivas.

Verificar: Permite determinar si las alternativas propuestas para dar solucion al
problema tuvieron un impacto positivo, determinando asi el cumplimiento de las
actividades.

El método Kaizen parte de la ejecucion de actividades gerenciales y la necesidad
de que todos los miembros de la empresa sean participes del proceso; para ello
debe realizarse una evaluacion inicial sobre las brechas existentes referentes a la
planificacion y capacitacion, posteriormente debe realizarse la formulacion de
actividades de solucién, su implementacién y finamente, un proceso de evaluacion
gue permita identificar en qué medida las actividades implementadas permitieron
disminuir las brechas y problemas existentes (Berhe 2022; Otsuka, Ben-Mazwi
2022).
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lI.LMETODOLOGIA
3.1 Tipo y disefio de Investigacion

Se realiz6 una investigacion aplicada, con un enfoque cuantitativo, ya que se
centré implementar la mejora continua a través de la metodologia Kaizen a fin de
reducir y corregir las dificultades que viene presentando el area de envasado
respecto al control y abastecimiento de insumos, principales problemas que se ven
reflejados en la disminucién en la productividad.

La investigacién pertenece a un disefio preexperimental, que segun explican
Hernandez y Mendoza (2018) el principal objetivo es generar un cambio a partir de
la investigacion en el objeto de estudio, siendo el caso de la implementacién de

Kaizen para el incremento en la productividad. Se grafica del siguiente modo:

G:01-X-02

Donde:

G: Area de envasado
O1: Productividad inicial
X: Metodologia Kaizen
O2: Productividad final

3.2 Variables y Operacionalizacion
VI: metodologia Kaizen

Se define conceptualmente como la mejora continua de la productividad
enfocada en la identificacion y rectificacion de problemas antes de que puedan
desarrollarse o surtir efecto (Demirbas et al., 2020, p.5)

Respecto a la definicién operacional, la implementacion del método Kaizen
es una estrategia para la mejora continua que esté representada a través de
los siguientes pasos: definicion del problema, registro del problema,
examinacion de los datos, disefio de actividades a mejorar, implementacién de
actividades y la verificacion de actividades logradas (Alvarado y Chavez, 2021).
VD: Productividad

Se define conceptualmente como la valoracion de la empresa hacia la

mejora de la rentabilidad a través de la optimizacion de los procesos de
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eficiencia y eficacia, con un uso adecuado de los recursos (Fontalvo et al.,

2017).

Operacionalmente, la productividad se obtiene de promediar la productividad

en materiales y la productividad de mano de obra (Fontalvo et al., 2017).

3.3 Poblaciéon, muestray muestreo

Respecto a la poblacion de estudio, se tiene los registros de productividad

de la empresa pesquera Austral Group S.A.A. de Chimbote.

Asi mismo, se trabajara con una muestra de los registros de productividad

durante los ultimos seis meses, en el area de envasado.

El tipo de muestreo a utilizar ser& un muestreo no probabilistico por

conveniencia, pues los registros seran seleccionados en funcién de los

objetivos de la investigacién y de acuerdo con el criterio de la investigacion.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Como técnica, se utilizé el andlisis documental, caracterizado por trabajar a

través de la identificacion, recogida y analisis de informacion en funcion al contexto

estudiado, siendo este caso la documentacion sobre los indices de productividad

de la empresa.

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Variable Técnica Instrumento Fuente/
Informacion
VI: Ficha de observacion,
Método recoleccion de datos 'y Ficha de valoracién para la mejora
Kaizen cronometraje . P J
Ficha de observacion continua -
! ' Diagrama de andlisis de procesos
recoleccion de datos vy Proceso de

cronometraje envasado de la
Encuesta Ficha de auditoria sobre las 5 S’ empresa pesquera
Ficha de observacion y Registro de productividad materia
registro de datos prima
Ficha de observacion y Registro de productividad mano de
registro de datos obra
VD: Analisis documental Registro de productividad de Registros de
Productividad materia prima o
Andlisis documental Registro de productividad de mano productividad de la

de obra

empresa pesquera

Respecto a la validez, su utlidad permite evaluar la claridad,

coherencia y

pertinencia de los instrumentos de validacion, a fin de que se encuentren
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debidamente disefiados para medir las variables que son objeto de estudio en

funcion del modelo teorico y sus dimensiones, ello se realizara mediante la

validacion de tres expertos.

3.5 Procedimientos

Tabla 2. Técnicas de procesamiento e instrumentos

Objetivos especificos Técnica de Instrumento Resultados
Procesamiento

Diagnosticar los niveles de Ficha de Registro de productividad de indice de

productividad de la empresa en observaciébn y materia prima productividad  del

el &rea de envasado. registro de
datos
Implementar los procesos el Ficha de

sistema de mejora continua
utilizando Kaizen para
incrementar la productividad del
area de envasado.

observacion,
recoleccion de
datos y
cronometraje

Medir los efectos de la aplicacion
de la metodologia Kaizen en el
incremento de los indices de
materiales y mano de obra de la
productividad de la empresa.

Ficha de
observacion 'y
registro de
datos

Registro de productividad de
mano de obra

Diagrama de analisis de procesos

area de envasado

Implementacion de
la mejora continua

indice de
productividad  del
area de envasado

Fuente: elaboracion propia

3.6 Método de analisis de datos

A fin de medir los resultados antes de la implementacién de la mejora continua

en la empresa, se llevd a cabo el andlisis estadistico a nivel descriptivo, mediante

la cual se hara una medicion sobre la distribucidon de frecuencias y porcentajes.

Asi mismo, se realiz6 el analisis sobre la diferencia entre dos grupos respecto

a sus medias de variable mediante la comparacion de resultados de aplicacion

con pretest y post test en contextos experimentales, cuyos valores de la

significancia deben cumplir la regla de p<0.05 o p<0.01 segun el nivel de

confianza.
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3.7 Aspectos Eticos

Esta investigacion tiene como como referente el Cédigo de Etica segun
Resolucién 042-2020-VI-UCV. Para lo cual se ha realizado el trabajo respetando la
confidencialidad de la informacion recopilada, la cual sera tratada Gnicamente con
fines de investigacion, asi también, se basa en el respeto de la propiedad
intelectual, para lo cual se ha hecho uso de las NORMAS ISO para citar los trabajos

gue han servido como referentes en la elaboracion del presente estudio.
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IV. RESULTADOS

Objetivo especifico 1: Diagnosticar los niveles de productividad de la empresa en
el area de envasado.
El estudio de los niveles de productividad de la empresa se llevé a cabo a fin de

conocer cuales eran los indices de productividad de la empresa en materia prima y
mano de obra antes de la implementacion de la metodologia Kaizen.

Para ello, el estudio sobre la productividad de materia prima se realiz6 a partir de
los registros de produccion del area de envasado, tomando en cuenta la cantidad
de cajas productivas y el material requerido para determinar la productividad de
cajas producidas por tonelada de materia prima.

Respecto al estudio de la productividad de mano de obra, los registros de
produccion se llevaron a cabo tomando en cuenta la cantidad de cajas producidas,
la cantidad de mano de obra utilizada, las horas productivas de trabajo y la

productividad obtenida en relacién cajas/H-H.

Tabla 3. indice de productividad de materia prima

Semanas 2022-1 Cajas producidas  Material utilizado Productividad
(cajas de 20 kg) (TN) (Cajas/TN)
Semana 1 (01/01/2023) 0 0 0
Semana 2 (02/01 AL 08/01) 35,529 710,58 5000
Semana 3 (09/01 AL 15/01) 115,506 2,653,23 4353
Semana 4 (16/01 AL 22/01) 115,676 2586,805 4472
Semana 5 (23/01 AL 29/01) 155,848 3839,128 4059
Semana 6 (30/01 AL 31/01 17,754 355,489 4994
Semana 7 (01/02 AL 05/02) 17,111 352,584 4853
Semana 8 (06/02 AL 12/02) 11,224 249,543 4498
Semana 9 (13/02 AL 19/02) 0 0 0
Semana 10 (20/02 AL 26/02) 3,951 81,142 4869
Semana 11 (27/02 AL 28/02) 0 0 0
Semana 12 (01/03 AL 05/03) 0 0 0
Semana 13 (06/03 AL 12/03) 2,156 44,317 4865
Semana 14 (13/03 AL 19/03) 6015 122,369 4915
Semana 15 (20/03 AL 26/03) 11,068 226,52 4886
Semana 16 (27/03 AL 31/03 1,966 40,215 4889
Semana 17 (01/04 AL 02/04 0 0 0
Semana 18 (03/04 AL 09/04) 4,973 100,957 4926
Promedio 4737
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Figura 1. Linea de tendencia — productividad de materia prima

Como se puede observar, los hallazgos respecto a la productividad de materia
prima permiten evidenciar una linea de tendencia media con relacién a la cantidad
de cajas producidas respecto a la cantidad de materia prima utilizada, sin embargo,
la variacion en las cantidades de produccion representa un indicador de que
podrian mejorarse los indices de productividad a fin de lograr una mejor

administracion de la materia prima.
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Tabla 4. indice de productividad de mano de obra

Hoja de registro de los recursos de produccién de mano de obra

Semanas 2022-| Produccion Nro de Horas Productividad
real (cajas) Trabajadores productivas (Cajas/H-H)

Semana 1 (01/01/2022) 0 - - -

Semana 2 (02/01 AL 08/01) 35,529 540 20520 65,8
Semana 3 (09/01 AL 15/01) 115,506 2,101 220605 55,0
Semana 4 (16/01 AL 22/01) 115,676 1,902 155964 60,8
Semana 5 (23/01 AL 29/01) 155,848 1,949 173461 80,0
Semana 6 (30/01 AL 31/01 17,754 311 11818 57,1
Semana 7 (01/02 AL 05/02) 17,111 757 34065 22,6
Semana 8 (06/02 AL 12/02) 11,224 760 36480 14,8
Semana 9 (13/02 AL 19/02) 0 0 0 0,0
Semana 10 (20/02 AL 26/02) 3,951 340 3400 11,6
Semana 11 (27/02 AL 28/02) 0 0 0 0,0
Semana 12 (01/03 AL 05/03) 0 0 - -

Semana 13 (06/03 AL 12/03) 2,156 170 11390 12,7
Semana 14 (13/03 AL 19/03) 6015 311 25191 19,3
Semana 15 (20/03 AL 26/03) 11,068 314 30144 35,2
Semana 16 (27/03 AL 31/03 1,966 77 6160 25,5
Semana 17 (01/04 AL 02/04 0 0 0 0,0
Semana 18 (03/04 AL 09/04) 4,973 127 2413 39,2

PROMEDIO 38
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Figura 2. Linea de tendencia — productividad de los recursos de produccion de

mano de obra

Respecto a la productividad de mano de obra se puede evidenciar que, de acuerdo
con la linea de tendencia, existe una desproporcion entre la cantidad de mano de
obra utilizada con la produccién obtenida, lo que representaria un indicador que la
mano de obra no estaria siendo administrada debidamente, lo que estaria
generando una baja productividad respecto a la cantidad de cajas producidas y la

cantidad de mano de obra destinada a dicha actividad.
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Objetivo especifico 2: Implementar los procesos del sistema de mejora continua,
utilizando Kaizen para incrementar la productividad del area de envasado.

Primer paso: Identificacion del problema

Como primer paso, se procedio a desarrollar identificar las principales causas que
afectaban a la baja productividad en el area de envasado, para ello se utilizaron las

herramientas de Ishikawa y el diagrama de Pareto.

W
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Figura 3. Diagrama Ishikawa
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Tabla 5. Descripcion de fallas - Pareto

items Descripcion de fallas Puntaje Porcentaje apc?l:ﬁwel?lggi
1 Mala planificacion del personal 22 22.00% 22.00%
2 Falta de orden y limpieza 21 21.00% 43.00%
3 Falta control de inventarios 19 19.00% 62.00%
4 Fallas en DB8 16 16.00% 78.00%
5 Jornada de trabajo excesivo 9 9.00% 87.00%
6 Maniobras inadecuadas en 5 5.00% 92.00%
montacargas
7 Deviacion de temperatura de agua 4 4.00% 96.00%
8 Demoras en los despachos 2 2.00% 98.00%
9 Tasa de ausentismo elevada 1 1.00% 99.00%
10 Desviacion de temperatura de agua 1 1.00% 100.00%
TOTAL 100 100%

120.00%

100.00%

100.00%

80.00%

60.00%

40.00%

20.00%

Figura 4. Diagrama de Pareto

Respecto a la identificacion de las causas de la baja productividad, se identificaron
4 principales causas acumulando un 78.0%, entre ellas: la mala planificacion del
personal, falta de orden y limpieza, la falta de control de inventarios y las fallas en
el DBS.
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Paso 2: Recolectar los hechos
La recoleccion de hechos se llevd a cabo mediante la aplicacion de dos

instrumentos: la auditoria sobre las 5 S’ y el estudio de los tiempos muertos.

Tabla 6. indice de tiempos muertos periodo 2022

Hoja de registro de tiempos muertos

Semanas N° de Horas/hombre Horas de Tiempos muertos
2022-1 trabajadores Disponible trabajo Horas Horas no indice de Dias
Total de productivas productivas tiempos productivos
produccion muertos X semana
Semana 1l - - - - - - 0
Semana 2 540 25920 38 20520 5400 20,83 2
Semana 3 2,101 352968 105 220605 132363 37,50 7
Semana 4 1,902 319536 82 155964 163572 51,19 7
Semana 5 1,949 327432 89 173461 153971 47,02 7
Semana 6 311 14928 38 11818 3110 20,83 2
Semana 7 757 54504 45 34065 20439 37,50 3
Semana 8 760 91200 34 25840 65360 71,67 5
Semana 9 421 0 0 0 0 0,00 0
Semana 10 340 16320 19 6460 9860 60,42 2
Semana 11 0 0 0 0 0 0,00 0
Semana 12 0 0 0 0 0 0,00 0
Semana 13 170 8160 8 1360 6800 83,33 2
Semana 14 311 29856 20 6220 23636 79,17 4
Semana 15 314 22608 39 12246 10362 45,83 3
Semana 16 77 1848 9 693 1155 62,50 1
Semana 17 0 0 0 0 0 0,00 0
Semana 18 127 3048 18 2286 762 25,00 1
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Tabla 7. Evaluacion general de las 5 S’ del area de envasado - insumos

Ficha de auditoria sobrelas 5 S'
SEIRI (CLASIFICACION) SI NO
¢, Se tiene presencia de objetos que obstruyen el trabajo?

¢ Se lleva a cabo la identificacion de elementos innecesarios en el ambiente de
trabajo?

¢, Se cuenta con materiales o maquinarias que no pueden utilizarse?

¢Las herramientas de trabajo y limpieza se encuentran ubicadas

.-

adecuadamente?

SEITON (ORDEN) SI NO
¢ Las herramientas disponibles para el trabajo se encuentran codificadas y

clasificadas?

¢ Los estantes se encuentran ubicados en un lugar adecuado?

¢ Las herramientas de trabajo estan ubicadas de manera correcta?

¢,Los materiales de trabajo se encuentran ubicados adecuadamente?

SEISO (LIMPIEZA) SI NO

¢ Existe presencia de materiales desechados en el area?

¢Lalimpieza se realiza simultaneamente?

¢ Se lleva a cabo la limpieza del &rea sin necesidad de que se comunique?
¢ El espacio de trabajo y maquinarias se limpian frecuentemente?
SEIKETSU (ESTANDARIZACION) Sl

NO
¢ Se lleva a cabo un monitoreo constante?
¢ Existen procedimientos y se utilizan activamente?
¢Actualmente, se realizan las actividades a través de procedimientos

NO

L]

previamente establecidos?
¢ El trabajo se realiza tomando en cuenta un cronograma establecido?

SHITSUKE (DISCIPLINA) Sl
¢ El control de limpieza se realiza diariamente?

¢Los informes de produccion se realizan de manera oportuna?

¢ El material de trabajo se almacena de forma correcta?

¢ Los indicadores de clasificacion, orden y limpieza se cumplen?

Se puede evidenciar que el sistema 5 S’ no se encuentra implementado en el area
de envasado, pues existen multiples falencias tanto en orden, limpieza como en el

desarrollo de una cultura centrada en el cuidado del ambiente de trabajo.
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Paso 3: Analizar el sistema

A partir de los resultados obtenidos mediante el estudio de tiempos muertos y la
auditoria sobre las 5 S’ se ha logrado identificar que los problemas existentes se
encuentran relacionados al manejo inadecuado de mano de obra, asi como, los
problemas de orden y limpieza. En este sentido, debido a que el personal de la
linea de envasado no es permanente, es frecuente observar incidencias en la
inadecuada manipulacién de las herramientas y materiales de trabajo, generando
tiempos improductivos y por tanto, la disminucién de la productividad del area de
envasado.

Paso 4: Desarrollar una solucion

La propuesta de solucion se ha llevado a cabo a partir de los cinco problemas mas

relevantes que afectan a la productividad de la linea de envasado.

Plan de mejora

mantenimiento

adecuado funcionamiento

N° Problema Actividad de Finalidad Meta
identificado mejora
1 Mala Capacitacion y | Brindar a los trabajadores las | Capacitacion al personal sobre el
e desarrollo sobre el | habilidades y conocimientos | proceso de envasado
planificacion del . : ~ . .
ersonal proceso de la linea | necesarios para desempefiar sus | Diagrama de flujo de proceso de
P de envasado funciones envasado
2 Fomentar una cultura basada en el
cuidado del orden la limpieza - .
Falta de orden y , y . b Implementacion de la metodologia 5
L Implementar 5 S respecto a las herramientas vy | .,
limpieza . . . S
espacio de trabajo del area de
envasado.
3 Implementar un | Regular el control de inventarios e | _. . . .
Falta control de . Diagrama de flujo y hoja de registro
. . reporte para latoma | insumos empleados para el proceso . ;
inventarios . . en la toma de inventarios
de inventarios de envasado
4 Cronograma de | Establecer revisiones periddicas y
Fallas en DB8 supervisién y | mantenimiento para asegurar su | Plan de mantenimiento preventivo

En base a las principales causales de la problematica sobre la baja productividad,
se han propuesto cuatro soluciones referidas a la capacitacion del personal sobre
el proceso de envasado, la implementacion de 5 S’ para mejorar el orden y limpieza
en el area de trabajo, la toma de inventarios para el adecuado control de materiales
e insumos utilizados y finalmente, el establecimiento de un cronograma de

supervision y mantenimiento de la maquinaria.
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Paso 5: Implementar la solucion

1. Capacitacion y desarrollo sobre el proceso de la linea de envasado para
solucionar el problema de mala planificacién del personal

A efectos de mejorar el problema de planificaciéon sobre el empleo del recurso
humano, se procedié a establecer el plan de capacitacion para el personal de la
linea de envasado y los procedimientos que incluyen desde la recepcién de materia
prima hasta culminar en el traslado a los tlineles de congelamiento y el llenado de

la documentacion respectiva.

1. OBJETIVO

Proteger la materia prima (caballa, jurel, anchoveta, perico, pota, calamar),
la cual sera envasada en cajas de carton protegidas con laminas plasticas,
manteniendo un peso de acuerdo con las especificaciones técnicas para cada

producto.

2. ALCANCE DE LA APLICACION

Se inicia con la preparacién de los equipos implicados en este procedimiento
(Grading, Lineas de Envasado y Pesado Automaético, fajas de envasado manual,
mesa de envasado, carril de cajas, transportadores de polines) y finaliza con el

llenado y archivado del registro de Envasado y pesado.

3. RESPONSABLE
e Jefe de Produccion.
e Jefe de Mantenimiento.
o Jefe de Aseguramiento de la calidad.
e Supervisor de Produccion de Congelado.
e Supervisor de Aseguramiento de la Calidad.
e Supervisor de Mantenimiento.

e Colaboradores y/o responsables de la parte operacional.
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4. DISPOSICIONES ESPECIFICAS

4.1.

4.2.

4.3.

4.4.

4.5.

Toda actividad o proceso que se realice debe cumplir con las
especificaciones descritas en el presente Procedimiento.
Ante cualquier problema presentado en la Planta de Congelado de

caracter de emergencia, la Unica persona autorizada para paralizar los
equipos y maquinarias es el jefe de Produccion, en el caso de su ausencia
estaria autorizado el Supervisor de produccion correspondiente.

El uso de los Equipos de Proteccién Personal es de uso obligatorio.
Ademas, estos EPPs deben estar en buenas condiciones de limpieza y
estado de conservacion.

El peso por cada caja con materia prima debe ser de 20 kg. y el personal
encargado debe verificar que no vaya ninguin contaminante que afecte al
producto, estas acciones nos permitiran tener al cliente satisfecho.
Después de envasar el producto se realiza un muestreo de peso cada
hora para verificar que este mantenga lo requerido de 20 Kg. después el
producto debe permanecer en los tuneles y esperar que inicie el

congelamiento.

5. PROCEDIMIENTO

NO

DESCRIPCION

5.1

El Supervisor Produccion de congelado coordina con el Operador de las
envasadoras automaticas y con el personal de apoyo de pesos de envasado,
sobre el inicio de la actividad, con esta informaciéon el Operador
debera comprobar que todos los equipos involucrados en su area estén
operativos, para ello verifica que estén energizados, para lo cual el Operador
efectia una prueba de encendido y apagado de los siguientes equipos:
Maquinas de abastecimiento de cajas, Maquinas de abastecimiento de laminas
y Maquinas Envasadoras y pesadoras; asi mismo es responsable de la
limpieza, haciendo uso de los materiales y productos de limpieza
proporcionado por el supervisor de produccién tales como escobas,
escobillones, trapos, hidrolavadora y detergentes, la limpieza seré verificada y
aprobada por el inspector de aseguramiento de la calidad .

5.2.

El personal de apoyo de pesos envasado debe coordinar directamente con el
personal que sellan las tapas, abastecen manualmente los fondos, los
plasticos y las tapas para que el abastecimiento sea fluido y evitemos asi la
formacion de cuellos de botella.
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5.3.

Iniciada la descarga de materia prima(Caballa, jurel, anchoveta, perico, pota,
calamar) , y teniendo todos los equipos involucrados listos se da inicio al
envasado, la materia prima es alimentada inicialmente a un Bulk Feeder, con
la finalidad de tener un pulmoén de abastecimiento, luego la pesca es
abastecida a la pre-tolva de la envasadora donde la balanza previamente
programada, mandara una sefial mediante un sensor indicando que se llego al
peso deseado y se procede a abrir el tolvin de abastecimiento de pesca a las
cajas, las cuales se encuentran previamente con la lamina de plastico, luego
la caja envasada se traslada por un transportador para que de forma manual
se realice el traslapado de las laminas con la finalidad de cubrir las piezas y
asi evitar un escarchado.

En el caso que un Pescado se caiga al piso este sera derivado a las cubetas
plasticas para luego ser evacuado a su disposicion final, si el pescado cae a la
canaleta de efluentes, este se recuperara en una malla colectora de sdlidos
instalada antes de la estacién de bombeo, el agua de efluentes se recuperara
en el pozo colector de tratamiento de efluentes.

5.4.

El supervisor de Produccion verificara periédicamente que los pesos de las
cajas coincidan con el peso programado en la envasadora, de presentarse
alguna desviacién se procedera a parar la linea y a realizar las regulaciones
respectivas, las lineas deben ser identificadas con el producto que estan
envasando.

5.5.

Finalmente, esta informaciéon se encuentra detallada en las 6rdenes de
produccion, los cuales se registran en el sistema operativo SAP.

5.6.

El Supervisor Produccion de congelado da instrucciones al Operador de las
Maquinas Enzunchadoras y Operador de Rack Loader sobre el inicio de Ig
operacion para ello debera comprobar que todos los equipos estén energizados
y operativos, para lo cual el Operador efectla una prueba de encendido
apagado; asi mismo es responsable de la limpieza del area, haciendo uso los
materiales y productos de limpieza proporcionado por el supervisor de
congelado tales como escobas, escobillones, trapos, hidrolavadora Y
detergentes, la limpieza sera verificada y aprobada por el inspector de
aseguramiento de la calidad .

5.7.

El supervisor de congelados debera coordinar directamente con el personal
gue realiza el traslape de las laminas y la colocacién de las tapas para que el
abastecimiento sea fluido y evitemos asi la formacion de cuellos de botella.

El enzunchado sera automatico desde la banda que transporta las cajas hastg
la fijacion del zuncho, el cual se realiza asegurando la caja con 02 lineas
paralelas a lo ancho de cada caja de cartén, dependiendo de las
especificaciones del cliente, la maquina puede ser graduada en la tension, lg
distancia de zuncho a zuncho y en la cantidad de zunchos por cajas, durante e
proceso se realizan monitoreos de calidad de enzunchado, tension del zunchg
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a cargo del inspector de aseguramiento de la calidad de presentar algun desvig
se aplicara una accion correctiva inmediata

5.8.

Una vez enzunchada la caja es trasladada mediante una banda transportadora
hacia los Enracadores (Rack Loader), estos equipos se encargan de alimentar
los Racks en sus 12 niveles, en cada nivel se forman capas de 05 cajas (3
horizontales y 2 verticales), Un buen enracado permitird una mejor distribucion
del aire frio en el tdnel.

El rack lleno con 60 cajas es trasladado hacia los tuneles mediante el uso de
montacargas eléctricos para minimizar el potencial desarrollo de
microorganismos. se verificara la carga de las cajas en los racks de forma
automatica.

5.9.

Los Rack que van completando su carga de cajas se van trasladando a los
tineles con los montacargas eléctricos para ser llenados y de inmediato dat
inicio al proceso de congelamiento con aire forzado

5.10.

Finalmente, el Operador de Enracado llena el Formato de Control de racks y Ig
entrega al Supervisor de Produccion de Congelado para su sello y firma.
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Figura 5. Diagrama de flujo del proceso de envasado
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2. Implementacion de la metodologia de las 5 S’ para solucionar el problema
de orden y limpieza

Implementacion de la primera S
Seiri, constituye el primer paso para la implementacion de esta metodologia, la cual
esta referida al uso eficiente de los recursos y materiales. Para ello se consideré

desarrollar las siguientes recomendaciones de mejora:
ANTES ‘ DESPUES

Figura 7. Separacion de objetos necesarios e innecesarios, dafiados y no

dafiados en el area de trabajo

Implementacion de la segunda S

Seiton, se encuentra referida a la colocacion de los materiales en su lugar
correspondiente. Denota la importancia de la organizacion, por lo que la
clasificacion de las herramientas de trabajo resulta de gran utilidad, haciendo facil
su ubicacion y ordenamiento para que puedan visualizarse rapidamente y evitar
tiempos de busqueda innecesarios, para lo cual también se deben devolver los
materiales a su debido lugar. Para ello se propusieron las siguientes actividades:

- Organizar y ubicar los objetos en su ubicacion respectiva, previamente

senalada.
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DESPUES

Figura 8. Acondicionamiento del lugar de trabajo para ubicar las

herramientas de trabajo

Implementacién de la tercera S

Seiso, se encuentra referida a la concientizacién de los colaboradores respecto a

la importancia de la limpieza como responsabilidad de todos y no solo de un grupo

o persona dedicada a la limpieza. Por ello, se considera que cada trabajador debe

velar por mantener una adecuada limpieza en sus herramientas, espacio de trabajo,

procurando hacer uso adecuado de sus herramientas y tener un adecuado cuidado

de los espacios comunes. Se proponen las siguientes actividades de mejora:

Mantener limpia el area de trabajo.

Mantener ordenada el area de trabajo.

Separar y recoger los materiales que no se estén empleando para evitar
accidentes o demoras.

Mantener una cultura de orden y limpieza.
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Figura 9. Capacitacion con el personal del area de envasado

Implementacion de la cuarta S

Seiketsu, su implementacion parte luego de haber implementado las tres primeras

actividades de serpacion, orden y limpieza, por lo que resulta fundamental

implementar la capacitacién continua para la aplicacion de las 5S, realizando

seguimientos constantes a los colaboradores para obtener resultados

satisfactorios en el proceso de envasado y por ende, en la mejora de la

productividad. Se sugirieron las siguientes actividades:

- Identificacion y sefalizacion de las zonas de almacenamiento de las
herramientas e insumos de trabajo

- Mantener en el tiempo la separacion de elementos y/o materiales necesarios e
innecesarios

- Devolucion de los materiales de trabajo a su lugar de origen cuando sean
utilizados.

- Seguimiento constante para identificar los logros obtenidos en el area de

envasado.
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ntado

Figura . Sefalizacién y
Implementacién de la quinta S

Seiketsuke, su implementacion busca dar cumplimiento a las actividades
mencionadas anteriormente, por lo que se centra en mejorar el conocimiento del
personal de trabajo mediante capacitaciones y charlas continuas a fin de fomentar
un mejor ambiente de trabajo, coordinado y de seguimiento sobre las
responsabilidades en la implementacion de las 5S como parte de la cultura
organizacional de la empresa. Para ello se propuso las siguientes actividades de
mejora:

- Fomentar la participacion continua del personal en las charlas diarias de

seguridad
- Realizar un seguimiento constante para verificar el cumplimiento de las

actividades establecidas
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Seiri — separar

Separacion de objetos necesarios e innecesarios, dafiados y no

dafiados en el area de trabajo

Contar con los materiales necesarios para llevar a cabo las tareas

en el momento preciso

ordenar

Seiton -

Organizar y ubicar los objetos en su ubicacién respectiva,

previamente sefialada

Devolucién de los materiales de trabajo a su lugar de origen cuando

sean utilizados

Acondicionar el lugar de trabajo para ubicar las herramientas de
trabajo

Seiso — limpiar

Mantener limpia el area de trabajo

Mantener ordenada el area de trabajo

Separar y recoger los materiales que no se estén empleando para

evitar accidentes o demoras

Mantener una cultura de orden y limpieza

Seiketsu - | Mantener en el tiempo la separacion de elementos y/o materiales
estandarizar necesarios e innecesarios
Seguimiento constante para identificar los logros obtenidos en el
area de envasado
Seiketsuke - | Fomentar la participacion continua del personal en las charlas
disciplina diarias de seguridad

Realizar un seguimiento constante para verificar el cumplimiento de

las actividades establecidas

Personal

técnico
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3. Diagrama de flujo y hoja de registro en la toma de inventarios para
solucionar el problema de la falta de control de inventarios
I. Objetivo

Controlar los ingresos, consumos y saldos de todos los insumos requeridos para la
produccién y a su vez del abastecimiento continuo de los insumos que se solicite durante
la produccion asegurandose que sea la cantidad y calidad solicitada.

Il. Alcance de aplicacion

Este procedimiento se inicia con la preparacion de equipos implicados en este
procedimiento y finaliza con el traslado y alimentacion de los insumos al proceso de
congelados.

lll. Responsables

Los responsables para la correcta ejecucién y cumplimiento de este procedimiento son:

e Jefe de Produccion: Es responsable de asegurar que se cumplan todas las
actividades involucradas en este proceso de Control de insumos, coordinando con el
Supervisor de Produccién de congelado. ElI cumplimiento de los procedimientos
establecidos para este proceso.

e Supervisor de Produccion de Congelado: Es responsable de hacer cumplir las
indicaciones impartidas por el jefe de Produccién para este proceso, supervisando
todas las actividades involucradas y tomando las acciones correctivas necesarias
cuando ocurra cualquier desviacion o falla. Asi mismo es responsable de la revision
del registro que llena el encargado del control de insumos.

e Supervisor y/o Inspector de Aseguramiento de la Calidad: Es responsable de verificar
los parametros y condiciones para este procedimiento en coordinaciéon con el
supervisor de Produccién de congelado.

e Encargado del control de Insumos: Responsable de retirar de almacén todos los
insumos con el visto bueno del Supervisor de Produccion de Congelados y controlar
todos los ingresos, consumos y saldos de cada insumo.

e Operador de Montacarga: Responsable de operar el montacarga, coordina con el
encargado del control de insumos, encargado de almacén y capataz de congelados

los insumos a transportar.




Procedimiento para llevar a cabo el control de insumos

NO

DESCRIPCION

El Supervisor de Produccién y el encargado del control de insumos, coordinan

sobre la hora de inicio del proceso de congelado, asimismo debe realizar la
limpieza del area donde se almacenaran los insumos para la produccion, de tal
manera que al finalizar la limpieza esta sea verificada y aprobada por el Inspector

de Aseguramiento de la Calidad.

El Supervisor de Produccion de Congelados coordina con el encargado del
Control de Insumos sobre el programa de produccion y la cantidad de insumos
a utilizar (tapa carton, fondo cartén, cajas cartdén, zunchos, laminas etc.) Y se
dispondrd a solicitar una Orden de Salida de Almacén al asistente de produccion
e inmediatamente solicita a produccion o logistica apoyo de montacarga para el

traslado.

Después de crear la OP (orden de proceso) de acuerdo al volumen de M.P. a
ingresar, el asistente de produccion coordina con el almacenero de turno la
entrega de lotes de insumos aprobados por el area de aseguramiento de la
calidad, estos insumos (tapa cartén, fondo cartén, zunchos, laminas, etc.) seran
trasladados con la ayuda de un montacarga desde el almacén hasta el altillo o
zona designada para almacenar dentro de planta, el personal encargado del
control de insumos verificara la limpieza y el buen estado de los insumos a

utilizar en el proceso

Al finalizar la produccién del dia el Encargado del control de Insumos, procede
a recoger y ordenar los insumos, para luego en presencia del almacenero de
turno contabilizar todos los saldos de los insumos usados en el dia, asi mismo
verificara los ingresos y consumos del dia.

Los saldos contabilizados en presencia del almacenero seran asegurados con

strech film y reingresados al almacén de insumos.

Finalmente, el encargado del control de insumos llenara los datos en el formato
de control de Insumos y lo entregara al Supervisor de Produccién de Congelado

para su sello y firma.
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Hoja de registro del control de materiales para el area de envasado
- CONTROLDEMATERALES

AREA DE ENVASADO
FECHA:
RESPONSABLE:
TURNO 1
STOCK INICIAL INGRESOS CONSUMOS DEVOLUCION STOCK FINAL
COD. MATERIAL S e IUY OBSERVACIONES
LOTE | CANTIDAD | LOTE |CANTIDAD | LOTE |CANTIDAD | LOTE |CANTIDAD| LOTE |CANTIDAD
KG
KG
KG
TURNO 2
KG
KG
KG

SUPERVISOR
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4. Cronograma de supervision y mantenimiento para solucionar el problema de fallas en el DB8

Con la finalidad de garantizar el correcto funcionamiento de la DB8 en el proceso de envasado, se ha considerado pertinente

establecer un cronograma de supervision y mantenimiento con actividades semanales, mensuales, trimestrales y semestrales;

ello con la finalidad de evitar posibles paradas o fallas en la maquina DB8 que pudiesen perjudicar el ritmo de trabajo y/o generar

dafos en las materias primas.

Plan de mantenimiento preventivo

Semanas
Actividad | Frecuencia | Responsable 4(5]6]7]8]9]10]11]12][13[14]15]16 17|18 [19]20] 21222324
Inspeccion Semanal Técnico de XXX X|X[X|X [ X [X |[X [|[X [X [|[X |[X [X [X |[X|X|X|X|X
visual de mantenimiento
equipos
Lubricacién de | Mensual Técnico de X X X X X
magquinaria mantenimiento
Calibracion de | Trimestral Técnico de X X
instrumentos mantenimiento
Revision  de | Semestral Técnico de X
sistemas de mantenimiento
seguridad
Mantenimiento | Semestral Técnico de X
preventivo de mantenimiento
equipos
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Objetivo especifico 3: Medir los efectos de la aplicacion de la metodologia Kaizen
en el incremento de los indices de materiales y mano de obra de la productividad
de la empresa.

Luego de haber implementado las herramientas de la mejora continua de Kaizen,
se procedio a evaluar nuevamente los niveles de productividad de la empresa en
materia prima y mano de obra.

El estudio sobre la productividad de materia prima se realiz6 a partir de los registros
de produccién del area de envasado, tomando en cuenta la cantidad de cajas
productivas y el material requerido para determinar la productividad de cajas
producidas por tonelada de materia prima. Mientras que en productividad de mano
de obra, se tomo en cuenta la cantidad de cajas producidas, la cantidad de mano
de obra utilizada, las horas productivas de trabajo y la productividad obtenida en
relacion cajas/H-H.

Tabla 8. indice de productividad de materia prima luego de aplicar Kaizen

Semanas 2023-| Cajas Material utilizado Productividad
producidas (TN) (Cajas/TN)
(cajas de 20 Kg)
Semana 1l (01/02 AL 04/02) - - -
Semana 2 (05/02 AL 11/02) 55,873 1136,08 4918
Semana 3 (12/02 AL 18/02) 151,406 3058,784 4950
Semana 4 (19/02 AL 25/02) 135,079 2736,64 4936
Semana5 (26/02 AL 28/02) 64,970 1337,476 4858
Semana 6 (01/03 AL 04/03) 71,874 1468,907 4893
Semana 7 (05/03 AL 11/03) 26,384 542,34 4865
Semana 8 (12/03 AL 18/03) 38,642 793,019 4873
Semana 9 (19/03 AL 25/03) 27,205 560,959 4850
Semana 10 (26/03 AL 31/03) 5,768 117,953 4890
Semana 11 (01/04 al 08/04) 872 17,864 4881
Semana 12 (09/04 AL 15/04) 994 20,407 4871
PROMEDIO 4889

Fuente: Hoja de registro de productividad de la materia prima

43



y =183.27x + 3290.8 6000

o 4 5000

4000
3000
2000
1000
0
Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana
1 (01/022 (05/023 (12/024 (19/025 (26/026 (01/037 (05/038 (12/039 (19/03 10 11 12
AL AL AL AL AL AL AL AL AL (26/03 (01/04 al (09/04
04/02) 11/02) 18/02) 25/02) 28/02) 04/03) 11/03) 18/03) 25/03) AL 08/04) AL
31/03) 15/04)

Semanas de produccion

==@==|inea de tendencia - productividad Lineal (Linea de tendencia - productividad)

Figura 11. Linea de tendencia de los recursos de produccion de materia prima

luego de aplicar Kaizen

Como se puede observar, existe una linea de tendencia positiva respecto a la
productividad de materia prima, esto seria un indicio que al haber implementado la
metodologia para la mejora continua, se logré optimizar el control sobre la cantidad
de insumos utilizados y el producto obtenido en el area de envasado de pescado

congelado.
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Tabla 9. indice de productividad de mano de obra luego de aplicar Kaizen

Hoja de registro de los recursos de produccién de mano de obra

Semanas 2023-| Produccién Nro de Horas Productividad

real (cajas) Trabajadores productivas (Cajas/H-H)

Semana 1 (01/02 AL 04/02) - - - -

Semana 2 (05/02 AL 11/02) 55809 1063 70158 53
Semana 3 (12/02 AL 18/02) 150450 1951 199002 77
Semana 4 (19/02 AL 25/02) 135052 1941 295032 70
Semana 5 (26/02 AL 28/02) 64970 710 19170 92
Semana 6 (01/03 AL 04/03) 46856 936 56160 50
Semana 7 (05/03 AL 11/03) 26384 532 35112 50
Semana 8 (12/03 AL 18/03) 38642 496 23808 78
Semana 9 (19/03 AL 25/03) 52205 368 10672 74
Semana 10 (26/03 AL 31/03) 5758 207 2070 28
Semana 11 (01/04 al 08/04) 872 112 1456 8
Semana 12 (09/04 AL 15/04) 994 110 990 9

PROMEDIO 53
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Figura 12. Linea de tendencia de los recursos de produccién de mano de obra

luego de aplicar Kaizen

Respecto a la productividad de mano de obra se puede evidenciar una linea de
tendencia positiva, lo cual indica que se ha logrado mejorar la productividad en la
mano de obra, comprobando la efectividad de la aplicacion de la metodologia

Kaizen para la mejora continua.
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Tabla 10. Comparacion de la productividad de mano de obra antes y después de

aplicar Kaizen

Productividad Pretest Post test Aumento en %
Materia prima 4737 4889 3,10%
Mano de obra 38 53 28,30%

Fuente: elaboracién propia

Finalmente, al realizar la comparacion sobre los niveles de productividad del area
de envasado en la empresa conservera de pescado, se ha podido evidenciar que
luego de haber aplicado la metodologia Kaizen, se logré incrementar la
productividad de materia prima en un 3,10% y la productividad de mano de obra en
un 28,30%
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V. DISCUSION

Tuvo por objetivo aplicar la metodologia Kaizen para incrementar la
productividad en el area de envasado en una empresa pesquera, Chimbote 2023,
logrdndose un incremento en la productividad, a través de la implementaciéon de
mejoras en las principales causas del problema, logrando incrementar la
productividad de mano de obra y materiales en el area de envasado.

Respecto al primer objetivo especifico: Diagnosticar los niveles de
productividad de la empresa en el area de envasado, se pudo apreciar que
inicialmente la productividad en el area de envasado fue de 38 cajas por hora
hombre en mano de obra y 4737 cajas en la productividad de materiales. Los
resultados permitieron evidenciar que no se estaba llevando a cabo un adecuado
control de los insumos utilizados y de la administracion del personal en la linea de
envasado, debido a que existian variaciones en los indices de productividad
asociados a diversos factores, tales como la inadecuada planificacién de la mano
de obra, la falta de orden y limpieza en las areas de trabajo, asi como, la puesta en
practica de métodos inadecuados en los procedimientos de envasado por parte del
personal, a lo cual se sumaba la falta de mantenimiento adecuado a las
maquinarias; es por ello que estas situaciones representaban un obstaculo para la
optimizacién y mejora en los procesos del area de envasado.

Dichos hallazgos han permitido respaldar las ideas de Cérdenas, Valencia y
Acevedo (2018) respecto a la importancia de contar con una filosofia de gestion de
la calidad y mejora continua que permita mantener altos estandares de calidad en
los productos ofertados a fin de satisfacer las exigencias de los consumidores; esta
idea se complementa con lo manifestado por Marques y De Carvalho (2021)
respecto al sector alimentario y la necesidad de implementar acciones de mejora
gue permitan corregir la baja productividad, la inadecuada administracién de la
mano de obra y de la planificacion de trabajo; ya que al tomar en cuenta el control
de estas situaciones, representara un beneficio para las empresas, debido a que
permitira disminuir los costos de produccion e incrementar el margen de beneficio
(Quamar et al., 2023). Por tanto, el diagnéstico realizado permitié obtener
informacion valiosa sobre el desempefio y la gestidbn de recursos, asi como,

visualizar las brechas existentes y los puntos de mejora necesarios para optimizar
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la productividad, ya que al identificar las areas probleméaticas, se pueden
implementar estrategias y acciones concretas para corregir deficiencias, como el
control inadecuado de insumos o la falta de planificacion en la mano de obra; es
por ello que el diagndstico de la productividad se convierte asi en una herramienta
poderosa para impulsar el crecimiento y el éxito empresarial.

Respecto al segundo objetivo especifico: Implementar los procesos del
sistema de mejora continua, utilizando Kaizen para incrementar la productividad del
area de envasado, se implementé la metodologia Kaizen en el area de envasado
de la empresa para mejorar la productividad; los pasos incluyeron la identificacion
del problema con la ayuda de Ishikawa, la recopilacion de datos mediante formatos
y registros de produccion, el analisis con el diagrama de Pareto para priorizar
problemas y los indicadores de productividad, y el desarrollo de una solucién a
través de un plan de mejora, mientras que las principales causas identificadas
fueron la mala planificacion del personal, falta de orden y limpieza, falta de control
de inventarios y fallas en DB8.

Es en base a ello que se encontraron las siguientes investigaciones que
coinciden con este enfoque, Acufia (2018) cuya investigacion demostré que la
implementacion de programas electronicos y herramientas tecnolégicas como el
MRP son efectivos para agilizar los procesos logisticos y mejora el control de
inventarios, ello debido a que los procesos como recepcion, distribucion y control
de inventarios han sido elementos clave para la productividad de las empresas;
también se encuentra relacibn con Juca (2019) cuya investigacion sobre la
aplicacion de la gestion de inventarios, indica que esta es una metodologia efectiva
para tener un mejor control y clasificacion de los productos y materiales,
conllevando a una disminucién de costos y un incremento en la competitividad y
posicionamiento en el mercado; a su vez, se ha encontrado similitud con Quispe y
Tsuquishi (2020) cuya propuesta de implementacion del ciclo PHVA para aumentar
la productividad, demostré su efectividad en el incremento de los indices de
eficiencia y eficacia en el area de produccién, lo cual se pudo apreciar en el
incremento de los indices de productividad de la empresa, pasando de un 42% a
un 61%; también es importante recalcar la relaciéon con Candela (2019) cuya
investigacion sobre la aplicacion del método Kaizen para incrementar la

productividad en una empresa, fue efectiva en el aumento de la productividad de
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10,84%, 6,79% en eficiencia y 5,16% en eficacia, evidenciando su mejora tanto a
nivel de productividad como en la atencion al usuario y el incremento de sus ventas;
ademas, se encontro relacion con Palomino (2021) que a través de su investigacion
implemento la clasificacion ABC multicriterio y la metodologia 5S para incrementar
la productividad en un almacén, logrando evidenciar un aumento en los indices de
productividad en un 15%; a ello se suma el estudio de Zapata (2018) sobre la
gestién de existencias para mejorar la productividad en una cooperativa, cuya
aplicacién representaba una herramienta positiva para la mejora en el control de
las operaciones de compras, ventas, contabilidad y finanzas para el incremento de
la productividad; también se ha encontrado relacion con la investigacion de
Alvarado y Chavez (2021) que a través de la implementacion de la metodologia
Kaizen para el incremento de la productividad en una empresa, centrandose en los
procesos productivos de la linea de cocido, donde se demuestra que inicialmente
se tenia un indice de 40,75% en actividades productivas, que tras la intervencion
logré disminuir un 27,8%, a lo cual se sumo la mejora de la productividad de materia
prima en un 23,68%, del 22,31% en mano de obra y 8,79% en eficacia. Estos
estudios respaldan la eficacia de Kaizen como metodologia para mejorar la
productividad en diferentes contextos empresariales, pues al ser un ciclo de mejora
continua permite identificar las falencias en los procesos de la organizacion y con
ello, elaborar un plan de mejora para corregirlas y con ello, lograr incrementar
productividad.

Con relacién al tercer objetivo especifico: Medir los efectos de la aplicaciéon de
la metodologia Kaizen en el incremento de los indices de materiales y mano de
obra de la productividad de la empresa, se logré determinar que la productividad
del &rea de envasado increment6 a 52 cajas por hora hombre respecto a la mano
de obra y 4889 cajas en productividad de materiales.

Dichos hallazgos coinciden con las investigaciones realizadas por Ponce y
Rodriguez (2018) implementaron la mejora continua PHVA en la Industria Fatri
SAC, logrando un aumento positivo en los niveles de productividad, lo que respalda
la utilidad de implementar enfoques de mejora continua en general; del mismo
modo, se encuentra similitud con Pérez y Wong (2019) quienes implementaron la
gestion de inventarios como herramienta para la reduccion de costos, obteniendo

resultados que indican la necesidad de una adecuada planificacion, gestion y
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control de inventarios para incrementar la productividad; también se encuentran
semejanzas con el estudio realizado por Palomino (2021) que utilizé la clasificacion
ABC multicriterio y la metodologia 5S en el area de almacén, logrando un
incremento del 15.0% en el indice de productividad, demostrando la importancia de
implementar enfoques de gestion de inventarios y orden en el area de
almacenamiento para mejorar la productividad; asi mismo, se encuentra Alvarado
y Chéavez (2021) que implementaron Kaizen en una empresa pesquera, obteniendo
una mejora significativa en las actividades productivas y un incremento en la
productividad de la mano de obra y los materiales; y con Castillo y Diaz (2020) cuyo
estudio sobre la implementaron Kaizen en una empresa pesquera, logré aumentar
la productividad de la mano de obra y los materiales, asi como una reduccion de
actividades improductivas.

Los resultados obtenidos en este estudio, respaldados por investigaciones
previas, evidencian el impacto positivo de la implementacién de Kaizen en diversos
contextos empresariales, ya que fomenta la participacion activa de los empleados,
promueve la identificacion y eliminacion de actividades improductivas, y fomenta la
optimizacién de procesos y la mejora continua, contribuyendo a un aumento
significativo en los indices de productividad, permitiendo a las empresas ser mas

eficientes y competitivas en el mercado actual.
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VI. CONCLUSIONES

1. Se aplicé la metodologia Kaizen para incrementar la productividad en el area de
envasado de una empresa pesquera, a través de la implementacion de mejoras
en las principales causas del problema, logrando incrementar la productividad de
mano de obra y materiales en el area de envasado.

2. La productividad encontrada en el area de envasado fue de 38 cajas por hora
hombre y 4737 cajas, con respecto a la mano de obra y los materiales
respectivamente.

3. Se implementdé la metodologia Kaizen para la mejora continua de la
productividad en el area de envasado de la empresa, cuyos pasos consistieron
en la identificacion del problema a través de Ishikawa; la recoleccion de los
hechos mediante el uso de formatos y los datos de los registros de produccion
del area de envasado; el andlisis del sistema mediante el diagrama de Pareto
para la priorizacion de problemas, los indicadores de productividad y el
diagnéstico actual de 5’S; el desarrollo de la solucibn mediante la elaboracién
del plan de mejora y la implementacion de la solucién planteada para mejorar las
principales causas del problema que fueron: la mala planificacion del personal,
falta de orden y limpieza, falta de control de inventarios y las fallas en DB8.

4. Luego de la aplicacion de implementar la metodologia Kaizen, la productividad
en el area de envasado fue de 52 cajas por hora hombre respecto a la mano de
obra y 4889 cajas en productividad de materiales.
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VIl. RECOMENDACIONES

Debido a que se demostro la efectividad de la implementacion de la metodologia
Kaizen en el &rea de envasado, se recomienda a la empresa desarrollar un
programa de capacitacion en Kaizen dirigido a todo el personal de esa area,
incluir la formacion en los principios y herramientas de Kaizen, asi como en las
técnicas especificas utilizadas durante el proyecto de mejora, ya que al
proporcionar a los empleados las habilidades y el conocimiento necesarios,
podran identificar y resolver problemas de manera mas efectiva, lo que
contribuird a una mejora continua de la productividad en el area de envasado.
Con la finalidad de mantener los niveles de productividad alcanzados y asegurar
una mejora continua en el area de envasado, se recomienda establecer un
sistema de seguimiento y monitoreo de la productividad, esto implica definir
indicadores clave de desemperio relacionados con la productividad, establecer
metas y realizar un seguimiento regular de los resultados; cabe mencionar que
el sistema de monitoreo permitira identificar rapidamente cualquier desviacion o
disminucién en la productividad, lo que facilitara la implementacion de medidas
correctivas oportunas y asegurara que se mantenga el enfoque en la mejora
continua.

Para asegurar el éxito a largo plazo de las mejoras implementadas mediante la
metodologia Kaizen, se recomienda fomentar la participacién y el compromiso
de los empleados en el area de envasado, esto se puede lograr mediante la
creacion de un entorno de trabajo que promueva la comunicacién abierta, la
colaboraciény la valoracion de las ideas y sugerencias de los empleados, ya que
al involucrar a los trabajadores en la identificacion de problemas y en la
generacion de soluciones, se fomentard& un sentido de propiedad y
responsabilidad, lo que contribuira a mantener y mejorar los niveles de
productividad alcanzados.

Se recomienda realizar evaluaciones periodicas y revisiones de los procesos,
para mantener la mejora continua en el area de envasado, las cuales deben
abarcar aspectos como la planificacion del personal, el orden y la limpieza, el
control de inventarios y la gestion de fallas en DB8 a fin de identificar nuevas
oportunidades de optimizacion y abordar los posibles obstaculos que puedan

surgir en el futuro.
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ANEXOS

Anexo 01. Cuadro de operacionalizacion de variables

2017).

mano de obra

PR: Produccién Real
MOU: Mano de obra utilizada

: S S . . L . Escala de
Variables Definicién Conceptual Definicion Operacional Dimension Indicador Medicién
® Se define como la mejora | EIl método Kaizen viene a ser | Mejora continua | Tiempos muertos Razén
€ continua de la | una estrategia para la mejora . e
Qo o . . Nivel de clasificacion
S productividad enfocada en | continua que estara
:,')' _| Metodologia la - id_e,ntificacién y rep_resentada a través de la Nivel de orden
S X rectificacion de problemas | mejora continua vy la ,
= Kaizen antes de que puedan|implementacion de los pasos 58 Nivel de limpieza Razon
e desarrollarse o  surtir|5S’. ; -
© , Nivel de estandarizacion
= efecto (Demirbas et al.,
> 2020, p.5) Nivel de disciplina
Viene a ser la valoracién | Se obtiene de promediar la MP
i ivi i P.M.= —x100%
della empresa hgqa la productlwdaq .en materiales Productividad en MU 0 ,
- mejora de la rentabilidad a | y la productividad de mano . , , Razén
< ] o materiales MP: Material producido
v O través de la optimizacién|de obra (Fontalvo et al., MU: Material utilizado
o5 o de los procesos de|2017). '
.8 =| Productividad L .
g 2 eficiencia y eficacia, con R
> o
un uso adecuado de los . PMO X 100%
] Productividad de MoU ’ 3
a recursos (Fontalvo et al., Razén

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 02. Matriz de Consistencia

PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL VARIABLES METODOLOGIA
¢En qué medida, la implementacién | Aplicar la metodologia Kaizen |La aplicacion del sistema de | VARIABLE TIPO DE INVESTIGACION:
de la metodologia Kaizen permitira | para incrementar la| mejora  continua  utilizando | INDEPENDIENTE: Aplicada
incrementar la productividad en una | productividad en el area de |Kaizen, incrementa la | Metodologia Kaizen .
empresa pesquera, Chimbote 2023? | envasado en una empresa |productividad del é&rea de|Dimensiones: ENFOQUE DE INVESTIGACION:

pesquera, Chimbote 2023.

envasado en una empresa

- Mejora continua

pesquera, Chimbote 2023 -58
PROBLEMAS ESPECIFICOS OBJETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICAS
¢, Cuales son los niveles | Diagnosticar los niveles de|Los indices de productividad de
productividad del &rea de envasado? | productividad de la empresa en | la empresa en el area de
el area de envasado. envasado se encuentran en un
. ) VARIABLE

nivel bajo
; De qué manera la implementacion | Implementar los procesos del | Los procesos de la metodologia DEPENDIENTE:
¢Ve g P P b b 98 productividad

de los procesos del sistema de
mejora continua utilizando Kaizen
permitira incrementar la
productividad del area de envasado?

sistema de mejora continua,
utilizando Kaizen para
incrementar la productividad del
area de envasado.

Kaizen permiten incrementar la
productividad del é&rea de
envasado

¢, Cudles son los efectos de la
aplicacion de la metodologia Kaizen
en el incremento de la productividad
en materiales y mano de obra del
area de envasado?

Medir los efectos de Ia
aplicacion de la metodologia
Kaizen en el incremento de los
indices de materiales y mano de
obra de la productividad de la
empresa.

La aplicacion de la metodologia
Kaizen influye en el incremento
de los indices de productividad
en materiales y mano de obra de
la empresa

Dimensiones:

- Productividad de
materiales

- Productividad de mano
de obra

Cuantitativa

DISENO DE INVESTIGACION:
Pre experimental

POBLACION
Registros de productividad de la
empresa

MUESTRA

Registros de productividad de la
empresa durante los Ultimos seis
meses

TECNICAS E INSTRUMENTOS

Analisis documental

Ficha de registro

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 03: Instrumentos de medicién

1. Hoja de registro de tiempos muertos

Semanas

N° de
trabajadores

Horas/hombre

Horas de
trabajo

Tiempos muertos

Horas
productivas

Horas no
productivas

indice de
tiempos muertos

Semanal

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana5

Semana 6

Semana 7

Semana 8

Semana 9

Semana 10

Semana 11

Semana 12

Semana 13

Semana 14
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2. Ficha de auditoria sobre las 5 S’

¢Se tiene presencia de objetos que obstruyen el trabajo?

¢Se lleva a cabo la identificacion de elementos innecesarios en el ambiente de trabajo?

¢Se cuenta con materiales o maquinarias que no pueden utilizarse?

¢Las herramientas de trabajo y limpieza se encuentran ubicadas adecuadamente?

éLas herramientas disponibles para el trabajo se encuentran codificadas y clasificadas?

¢Los estantes se encuentran ubicados en un lugar adecuado?

¢Se herramientas de trabajo estan ubicadas de manera correcta?

é¢Los materiales de trabajo se encuentran ubicados adecuadamente?

¢Existe presencia de materiales desechados en el area?

¢ La limpieza se realiza simultaneamente?

éSe lleva a cabo la limpieza del érea sin necesidad de que se comunique?

éEl espacio de trabajo y maquinarias se limpian frecuentemente?

¢Se lleva a cabo un monitoreo constante?

¢ Existen procedimientosy se utilizan activamente?

¢Actualmente, se realizan las actividades a través de procedimientos previamente
establecidos?

¢El trabajo se realiza tomando en cuenta un cronograma establecido?

éEl control de limpieza se realiza diariamente?

¢ Los informes de produccidn se realizan de manera oportuna?

¢ El material de trabajo se almacena de forma correcta?

¢éLas indicaciones de clasificacion, orden y limpieza se cumplen?
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3. Hoja de registro de los recursos de produccion de materia prima

Hoja de registro de los recursos de produccién de materia prima

Semanas

Cajas producidas

Material utilizado

Productividad (Cajas/tm)

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana5

Semana 6

Semana 7

Semana 8

Semana 9

Semana 10

Semana 11

Semana 12

Semana 13

Semana 14

Promedio
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4. Hoja de registro de los recursos de producciéon de mano de obra

Hoja de registro de los recursos de produccion de mano de obra

Semanas

Produccion real

Mano de obra utilizada

Tiempo(H-H)

Productividad(Cajas/H-H)

Semana 1l

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Semana 6

Semana 7

Semana 8

Semana 9

Semana 10

Semana 11

Semana 12

Semana 13

Semana 14

Promedio
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Anexo 4: Validacion de instrumentos

VALIDACION DE CONTENIDO DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIABLE

INSTRUCCION: A continuacién, se le hace liegar el instrumento de recoleccion de
datos Hoja de registro que permitira recoger la informacion en la presente
investigacion: Aplicacion de la metodologia KAIZEN para incrementar la
productividad del &rea de envasado en una empresa pesquera, Chimbote 2023. Por
lo que se le solicita que tenga a bien evaluar el instrumento, haciendo, de ser caso,
las sugerencias para realizar las correcciones pertinentes. Los criterios de

METODOLOGIA KAIZEN

validacion de contenido son:

incluido

Criterios Detalle Calificacion
Et elemento pertenece a la| .
o ; - 1: de acuerdo
Suficiencia dimensién y basta para obtenerla |
o 0: en desacuerdo
medicién de esta
El elemento se comprende | .
. . . . L 1. de acuerdo
Claridad facilmente, es decir, su sintactica
) 0: en desacuerdo
y seméntica son adecuadas
El elemento tiene relacion logica |
Coherenci con el indicador que esta S0 S
oherses o. : a 0: en desacuerdo
midiendo
Rel cia |Err|1 o?‘::m:nt(;s Zsecireszzgzl seor % de-acuerto
glevand P ! ' 0: en desacuerdo

Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008).
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Hoja de registro sobre las 5 S'

SEIRI (CLASIFICACION)

¢Se tiene presencia de objetos que obstruyen el trabajo?

:Se lleva a cabo la identificacién de elementos innecesarios en el ambiente de trabajo?

iSe cuenta con materiales o maquinarias que no pueden utilizarse?

¢Las herramientas de trabajo y limpieza se encuentran ubicadas adecuadamente?

SEITON (ORDEN)

¢Las herramientas disponibles para el trabajo se encuentran codificadas y clasificadas?

:Los estantes se encuentran ubicados en un lugar adecuado?

‘Las herramientas de trabajo estan ubicadas de manera correcta?

{Los materiales de trabajo se encuentran ubicados adecuadamente?

SEISO (LIMPIEZA)

¢Existe presencia de materiales desechados en el drea?

¢La limpieza se realiza simultdneamente?

iSe lleva a cabo la limpieza del drea sin necesidad de que se comunique?

¢El espacio de trabajo y maquinarias se limpian frecuentemente?

SEIKETSU (ESTANDARIZACION)

:Se lleva a cabo un monitoreo constante?

{Existen procedimientos y se utilizan activamente?

i Actualmente, se realizan las actividades a través de procedimientos previamente establecidos?

¢El trabajo se realiza tomando en cuenta un cronograma establecido?

SHITSUKE (DISCIPLINA)

$El control de limpieza se realiza diariamente?

¢ Los informes de produccidn se realizan de manera oportuna?

{El material de trabajo se almacena de forma correcta?

¢ Los indicadores de clasificacion, orden y limpieza se cumplen?




FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

Hoja de registro de tiempos muertos

Objetivo del instrumento

de envasado

Medir los tiempos muertos de la empresa en el area

Nombres y apellidos del
experto

Qab‘o h\exugaf Qa)—'“a @¢A’“€

Documento de identidad

dsac13219

Afos de experiencia en el
area

16

Maximo Grado Académico A ane rHeen  Kdes Lewad
Nacionalidad < o2 o

Institucion Tose cavs e SanoWer Cherteon
Cargo Se—kn A@ b el éc N Aen? v
Numero telefonico /17] aaz g3USs
Firma

Fecha 08-072-23

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

Ficha de auditoria sobrelas 5 &

Objetivo del instrumento

Medir el nivel de impiementacion de las 5 S’ en el
area de envasado

Nombres y apellidos del
experto

/«i?ezuo h\fmﬂém Qsﬁ*h‘ L(ZtA-AL

Documento de identidad 15261323
Afos de experiencia en el
area A5

Maximo Grado Académico

T oee oo Aodosdad

Nacionalidad

{ s P3ano

C}u-«*n

Institucion S o8¢ (hos bvo  ——ehez

Cargo Nele d. Tuarears>@

Numero telefonico 492 G3t {55 A

Firma

Fecha ocg-07-23
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MATRIZ DE VALIDACION DE HOJA DE REGISTRO DE LA VARIABLE

PRODUCTIVIDAD

Definicién de la variable: Se define como la mejora continua de la productividad
enfocada en la identificacién y rectificacion de problemas antes de que puedan

desarrollarse o surtir efecto (Demirbag et al., 2020, p.5).

© 2o
55 5 : Slo|2 |8
Dimension Indicador Elemento ﬁ S| § | I Observacion
g2 [}
© = =
3|0 |8 |
N° de trabajadores 1 1 1 1
Horas/ hombre 1 1 1 1
; S Tiempos Horas de trabajo 1 1 1 1
e e e muertos Horas productivas 1 1 1 1
Horas no productivas 1 1 1 1
ndice de tiempos muertos
Nivel de : 1 1 1 1
clasificacion Implementacion
Nivel de orden Implementacion 1 1 1 1
58 Nivel de limpieza | Implementacién 1 1 1 1
Nivel de i 1 1 |1 1
estandarizacion Implementacion
Nivel de disciplina | Implementacion 1 1 1 1
Hoja de registro de tiempos muertos
Ficha para ser llenada por investigador.
Elemento Semana 1 Semana2 | Semana3 | Semana4 | Semana5

Indicador 1: Tiempos

muertos

N° de trabajadores

Horas/ hombre

Horas de trabajo

Horas productivas

Horas no productivas

[ndice de tiempos

muertos
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VALIDACION DE CONTENIDO DE FICHA DE REGISTRO PARA LA VARIABLE

PRODUCTIVIDAD

INSTRUCCION: A continuacién, se le hace llegar el instrumento de recoleccién de
datos Hoja de registro que permitira recoger la informacion en la presente
investigacion: Aplicacion de la metodologia KAIZEN para incrementar la
productividad del area de envasado en una empresa pesquera, Chimbote 2023. Por
lo que se le solicita que tenga a bien evaluar el instrumento, haciendo, de ser caso,
las sugerencias para realizar las correcciones pertinentes. Los criterios de
validacion de contenido son:

Criterios Detalle Calificacién
El elemento pertenece a la| ,.
Suficiencia dimension y basta para obtener la g): gz gg::;%%rd 5
medicion de esta )
El elemento se comprende| ,.
Claridad facilmente, es decir, su sintctica | 1 9 acuerdo
y semantica son adecuadas i
El elemento tiene relacién logica | ,.
Coherencia con el indicador que esta 8: gz 3;:::3; iy
midiendo )
El elemento es esencial
: ; ; 1: de acuerdo
Relevancia ;r:ggigznte. es decir, debe ser o ERHEsECHEdD

Nota. Criterios adaptados de la propuesta de Escobar y Cuervo (2008).

MATRIZ DE VALIDACION DE HOJA DE REGISTRO DE LA VARIABLE
PRODUCTIVIDAD

Definicién de la variable: Viene a ser la valoracién de la empresa hacia la mejora
de la rentabilidad a través de la optimizacion de los procesos de eficiencia y
eficacia, con un uso adecuado de los recursos (Fontalvo et al., 2017).

o g |
Dimensién Indicador Elemento glg e S | Observacion
3|28 |3
SRS [=] ¥
» |0 |O | x
Material 2 : 1 1 |11 |1
Productividad en | producido Cajas producidas [
materiales Material . o~ 1 1 1 1
utilizado Material utilizado

Productividad de
mano de obra

Produccién real

Produccion real

-
-
-
-

Mano de obra
utilizada

Mano de obra utilizada

-
-
-
-

Tiempo

Tiempo (H-H)

68



Hoja de registro de productividad

Ficha para ser llenada por investigador.

Elemento Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5
Indicador 1:
Productividad en
materiales

Material producido

Material utilizado

Indicador 2:
Productividad de
mano de obra

Produccion real

Mano de obra
utilizada

Tiempo

FICHA DE VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO

Nombre del instrumento

Hoja de registro de productividad

Objetivo del instrumento

Medir la productividad en términos de materiales y
mano de obra

Nombres y apellidos del
experto

Aoevto fvav \Jaras FQios

Documento de identidad D305 Y651

Afios de experiencia en el ; ~

area 9 amel

Maximo Grado Académico | Titvlado

Nacionalidad Peroamq f

e (T
Umwersadac] (esar Vallero /Unversidad NaowT.

Institucion
Cargo Jete Diusiod de Maud ediatte w0
Namero telefonico 9¥93493¢6 52
Firma j

<IP.II5D23¢
Fecha 08/07/23
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