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Resumen

La investigacion tuvo como objetivo general aplicar la metodologia PHVA en lalinea
de crudo para incrementar la productividad en la empresa Liguria SAC, Chimbote.
La metodologia utilizada fue de tipo aplicado, enfoque cuantitativo y de disefio pre
experimental. En los resultados se determind que las principales razones de la baja
productividad de la linea de crudo son la falta de un plan de produccion, la escasez
de materiales, la falta de mantenimiento preventivo de la selladora y la poca
formacion del personal; a su vez, se determind que la productividad de mano de
obra y materia prima inicial fue 1.51 cajas de conserva / hora hombre y 71,94 cajas
/ tonelada de materia prima respectivamente, para ello, se aplicé la mejora continua,
donde se implement6 diferentes métodos de pronosticos para planificar la
produccién, se ejecutd la cantidad econémica de pedido de materiales, se
implement6 un plan de mantenimiento preventivo a la maquina selladora y se
elaboré6 un plan de capacitaciones. Como conclusion se determiné que la
productividad de mano de obra y materia prima aumenté un total de 0.49 cajas de
conserva / hora hombre trabajada y 21.68 cajas / tonelada de materia prima con

respecto al dato inicial.

Palabras clave: Linea de crudo, mejora continua, productividad.
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Abstract

The general objective of the research was to apply the PHVA methodology in the
crude line to increase productivity in the company Liguria SAC, Chimbote. The
methodology used was of the applied type, quantitative approach and pre-
experimental design. In the results it was determined that the main reasons for the
low productivity of the crude line are the lack of a production plan, the shortage of
materials, the lack of preventive maintenance of the sealer and the little training of
personnel; in turn, it was determined that the productivity of labor and initial raw
material was 1.51 canned boxes / man hour and 71.94 boxes / ton of raw material
respectively, for this, continuous improvement was applied, where different
forecasting methods to plan production, the economic order quantity of materials
was executed, a preventive maintenance plan was implemented for the sealing
machine and a training plan was developed. As a conclusion, it was determined that
the productivity of labor and raw material increased a total of 0.49 canned boxes /
man hour worked and 21.68 boxes / ton of raw material with respect to the initial

data.

Keywords: Crude line, continuous improvement, productivity.
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INTRODUCCION

La investigacion denominada “Aplicacion del PHVA en la linea de crudo para
mejorar laproductividad en la empresa Liguria S.A.C. Chimbote, 2022”, se
enfocara en demostrar que a través del método; planificar, hacer, verificar y
actuar se podra mejorar la productividad de procesos criticos de la linea de crudo
de la empresa Liguria S.A.C, las cuales estan generando pérdidas econémicas

importantes para la empresa.

A nivel internacional, segun un estudio realizado por The Workfoce View in
Europe (2019), menciona que se encontré que uno de cada cinco operarios lucha
por ser productivo en el trabajo y uno de cada diez casi nunca o nunca consigue
llegar a la maxima productividad. Asimismo, esta entrevista menciono que los 3
principales problemas de la productividad en el mundo son la mala gestion
representada por un 19%, esto sucede debido a que las pesqueras no poseen
sistemas de gestion de la calidad; otro de los problemas son los sistemas y
procesos ineficientes (18%) dado a que no existen manuales de estandarizacion
y un control adecuado las maquinas y mano de obra, como las ineficientes

politicas de mejora.

A nivel nacional segun Gestién (2017) menciona que el factor humano en las
empresas pesqueras peruanas es considerado factor indispensable para mejorar
la productividad, dado que se evalla el rendimiento del trabajador mediante la
cantidad de producto terminado entregado, sin embargo, en las empresas
peruanas recién se inicia la aplicacion de mejoras continuas de gestion en
comparacion al avance de otros paises. Este autor indica que solo el 30% de las
empresas aplican en su gestion la metodologia de mejora continua, debido a que
sefialan que el costo de esta aplicacion es un poco elevado, asimismo sefialan
gue la mayoria de dichas empresas estan enfocandose en el mantenimiento
correcto de las maquinas, en el estudio de los tiempos dado que consideran que

son prioridades para que puedan aumentar sus ingresos.

Una de las empresas pesqueras a nivel local es la conservera Liguria S.A.C
siendo una industria productora de conservas de pescado con suficiencia para
4800 cajas/turno, empleando diferentes tipos de pescado, esta ubicada en la

ciudad de Chimbote, esta empresa uUltimamente ha presentado problemas que
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se han visto reflejados en los costos elevados, dado que en los dltimos 2 afios
segun los registros, se han observado que el 30% de las conservas elaboradas
han sido rechazadas por el cliente, debido a que no va acorde a los estandares
de calidad solicitados.

Se observ6 que dentro de la linea de crudo existian diferentes problemas que
estaban generando que el proceso productivo no esté siendo eficiente, uno de
los problemas observados fue en el area de corte, en esta area cada trabajador
se dirige hacia los dinos llenos de pescado, ya ubicados en su respectivos
lugares comienzan a cortar la cabeza, panzay cola, sin embargo por el apuro de
llenar sus paneras, tiran el pescado y este cae al suelo, ademas que se observo
gue muchos de los trabajadores no tienen un método adecuado de corte,
generando de esta manera que se pierda mucha materia prima, esto se reflejo
en los registros indicados por el personal de calidad, dado que el pesado de

residuos estaba siendo un 20% mas segun lo estipulado.

Asimismo, otra actividad en la que se observé problemas fue en el envasado,
aqui se observo que el personal no realizaba un buen llenado de materia prima,
dado que caian muchos de los pescados al piso, asi también se observo una
mala manipulacion de las latas para el llenado y sobre todo pérdida de tiempo
para traer sus latas, ya que en este punto cada trabajador es responsable de
conseguir sus propias latas. Asi también, segun el personal de calidad
encargado de revisar las latas antes de ingresar al liquido de gobierno se registré
gque 5 de cada 10 latas no estaban cumpliendo con estandares de calidad,
observandose que muchas de ellas tenian una cantidad de pescado menor que
la indicada; asimismo, que los pescados no estan colocados segun lo

establecido, originando que esas latas sean rechazadas.

Finalmente se observaron problemas en el area de sellado, donde las selladoras
son antiguas y obsoletas, es por esto que, al momento de pasar las latas hacia
la selladora, existen momentos en donde estas mismas quedan atrapadas, lo
cual hace perder conservas llenas de pescado; asimismo, el tiempo que se utiliza
para reparar dicha maquina genera que la linea se detenga, causando de tal
modo que el personal de las demas areas como los son el area de corte y

envasado se encuentre ocioso. Es de esta manera que la productividad de



materia prima se ve afectada por los equipos que no programa mantenimientos,
los métodos de trabajo de los trabajadores, los costos en la produccién y mano
calificada, generando esto genera pérdidas econdmicas debido a que no se
cumple con la produccion establecida en el tiempo indicado por el cliente,
provocando que muchas de las veces desistan de adquirir los productos. Es por
este motivo se cuestiona lo siguiente: ¢De qué manera la aplicacién de la
metodologia PHVA en la linea de crudo mejorard en la produccion de la
compaiiia Liguria SAC, Chimbote 20227

Se justifica el estudio realizado en el aspecto econémico es debido a que, al
aplicar la mejora continua en las tres areas criticas podra reducir los costos de
materia prima y mano de obra para la empresa, generando de esta manera
mayor utilidad para la empresa. De igual forma, se justifica de manera
metodoldgica porque permitird la aplicacion de las herramientas de calidad las
cuales son estudiadas para la mejora continua de las empresas. Asimismo, se
justificara de manera social porque contribuird con el crecimiento personal de los
trabajadores, logrando tener un mayor rendimiento permitiendo asi tener una
mejor estabilidad laboral, generando mayor estabilidad econdémica. Finalmente,
se justificara de manera practica ya que permitird mejorar la productividad en la
fabricacion de conserva; asimismo, generara que los colaboradores realicen su

labor de manera correcta y con gran motivacion.

El objetivo general que se presenta es: Aplicacion del método PHVA en lineas
de produccion de petréleo crudo para incrementar la productividad de la empresa
Liguria SAC, Chimbote-2022. Los objetivos especificos son: Diagndstico de la
situacion actual de la linea de produccién de crudo de la Empresa Liguria SAC,
Chimbote-2022, Evaluacion de la productividad inicial de la linea de produccion
de crudo de la Empresa Liguria SAC, Aplicacién del método PHVA en el crudo
linea de produccion de la empresa Liguria SAC, Chimbote-2022, Evaluacion de
la linea de produccion de petréleo crudo de la empresa Liguria SAC, Chimbote-
2022 Nueva productividad final de la linea de produccién de petréleo crudo de la
empresa, Chimbote - 2022. Se supone que la aplicacion de PHVA en las lineas
de produccién de petréleo crudo incrementara la productividad de la Empresa
Ligur SAC (Chimbote) - 2022.



Il. MARCO TEORICO

Para la elaboracion de este proyecto de investigacién, se consideran como
referencia estudios realizados por diferentes autores, asi como también teorias
extraidas de articulos cientificos; ademas, de tesis internacionales, nacionales y

locales, mencionados a continuacion:

A nivel internacional, segun el articulo de Villas y De Souza (2017) fue descriptivo
a través del estudio del caso, tuvo una muestra poblacional de 4477 casos no
conformes. Utilizaron el diagrama de causa y efecto y las 5W+2H, obteniendo
como resultado 2 500 000 de metros de cables que no estabanconforme a los
estandares siendo representada por un 14%, generando un costo de
reprocesamiento de 4.7 soles/kg de aluminio y 12.3 soles/kg de cobre.
Concluyendo que con la correcta aplicacion del método es posible determinar
una manera viable que mejore las distorsiones de los procesos y permita una

gestion mas adecuada

Asimismo, en articulo de Realyvasquez, Arredondo & Tarrillo (2018) del
departamento de ingenieria Industrial en México, tuvo como objetivo la reduccion
de los efectos ocasionados dentro del proceso de soldadura y dar aumento a la
capacidad de las 3 lineas dobles. Fue una investigacion cuantitativa de tipo
aplicada, usaron herramientas como diagrama de pareto y diagrama de flujo.
Obtuvieron como resultados una disminucién del 65%, 79% y 77% en los
defectos de tres modelos de productos, y un aumento del 20% de la capacidad
de 3 lineas de produccion, concluyendo que gracias a la aplicacion del PDCA se
logro reducir el niumero de productos con defectos, aumentando la capacidad de

las lineas.

De igual manera, en el articulo de Andrade, Canuso & Munhoz (2017) su
principal objetivo fue describir un planteamiento de proyecto utilizando haciendo
uso del ciclo de mejora continua. La investigacion fue aplicada mediante estudio
de casos, se usaron herramientas como diagrama de Ishikawa, cuestionario,
historia de vida, 5w+2H y SEFTI, con una muestra de 80 hectareas. Se obtuvo
gue los principales problemas fueron prevenir enfermedades representada con
un 89% y adicionar mejoras en el area de nutricién con un 6%. Concluyendo que

para mejorar la baja productividad es necesario motivar al personal con charlas
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con incentivos laborales.

En tanto, otro estudio relacionado con la mejora de la productividad, es el articulo
de Conceicéo, Silvay Pinto (2017) tuvo como finalidad optimizar la productividad
de unalinea de ensamblaje. El estudio fue de tipo aplicado, tuvo como resultados
un aumento de produccién en 84 piezas por hora, en la primera fase aumenté en
un 24%, en la segunda fase de eliminacion de residuos aumento la productividad
en 13% mas. Se concluyd que existié una mejora 6ptima de la productividad en
un 42%, optimizando la linea de montaje, gracias a la mejora del equipo y a la
eliminacion de desperdicios, para cumplir con los requerimientos del cliente,

logrando producir lo proyectado.

Asi también, el articulo de Abdelkader, Aboud, Khorshid y Elsherpierny (2018)
titulada "Implementacién del modelo de mejora (ciclo-PDCA) en laboratorios
lacteos” del Centro nacional de Investigacion en Egipto, tuvo una investigacion
aplicada con disefio experimental transversal, para esta investigacion se
consideré una muestra de 540 latas de leche (UHT). Se utilizaron graficos de
control, junto a diagrama de dispersion, check list, ademas de un registro diario
de pH. Se obtuvo como conclusion que al implementar PDCA se logro la
reduccion del 76.71% del numero de muestras de tarros de leche contaminadas,
se incremento6 el indice de capacidad en 102.76%; asi mismo, se logré una

mejora de la eficiencia en 6.04%; mientras que la efectividad aumenté en 7.9%.

A nivel nacional, Castellanos (2018) el objetivo es aplicar el ciclo Deming y
aumentar la productividad. Esta es una investigacion aplicada, junto con niveles
de interpretacion y disefio experimental; ademas, tuvo como poblacion la
producciéon de mayo y agosto del 2018. Utilizé como herramientas el check list,
registro de productos, diagrama de operaciones, lluvia de ideas, toma de
tiempos, y 5w. Se obtuvo como resultados una mejora en la eficiencia en 45.84%
y en la eficacia, 34.41% y ademas un aumento en la productividad de 12.3% a
57.40%. Concluyendo que el haber aplicado el ciclo de Deming permite
incrementar el rendimiento o productividad en los procesos de la zona textil,

mejorando cada uno de sus indicadores.

Asimismo, Nafia (2018) en Per(, estuvo enfocada en una empresa maderera

para aumentar su productividad, fue una investigacion aplicada, junto a un nivel
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descriptivo cuasi experimental, la muestra fue de 138 roperos durante 2 meses
antes y 160 después encontrado mediante un muestreo no probabilistico. Usaron
herramientas como: estudio de tiempo, diagrama de operaciones, diagrama
analitico, check list. Se obtuvo un aumento la productividad pasando esta de
65.31% a un 83.80%, mejorando en un 27.49%. El autor llegé a la conclusion de
que al aplicar este ciclo PHVA en donde se realiza la produccion, llegé a mejorar
la productividad de manera significativa.

Mientras que, por otro lado, Meza y Sanchez (2019) conté con un disefio
experimental de tipo aplicado. Se estableci6 una poblacion muestral de 14
actividades de la linea de cocido, las herramientas utilizadas fueron el diagrama
algunos formatos de control de productividad, junto a un diagrama de flujo e
Ishikawa. Se obtuvo como resultado inicial una productividad de 1228.34
kilogramos por hora hombre, pero luego de su implementacion se tuvo una
productividad de 1478.95 kilogramos por hora hombre. Los autores concluyeron
gue, al aplicar el ciclo de mejora continua en donde se ubica la linea de cocido,
permitio el aumento de la productividad o rendimiento de mano de obra en
20.48%.

De igual manera segun Quiroz (2019) tuvo como principal objetivo la correcta
aplicacion del ciclo de mejora continua, para poder solucionar los problemas que
se encontraron en empaque y paletizado de productos terminados, para ello se
utilizé herramientas tales como, histograma, lluvia de ideas, junto a un diagrama
de Ishikawa, arbol de ideas, Pareto y dispersion. Se obtuvo como resultado que
el ausentismo laboral disminuy6é en 5.4%, los indicadores de satisfaccion del
cliente incrementaron de 65% a 87%. El autor lleg6 a la conclusion que gracias
a la correcta aplicacion del ciclo de mejora continua se mejoré su rendimiento o

productividad en un 30%.

En cuanto a las teorias relacionadas, es primordial que las empresas mantengan
su atencion en mejorar de manera continua, dado que el proyecto no se concluye
cuando se logra obtener un resultado esperado, mas bien, se convierte en un
ciclo de mejora, es alli donde se define el ciclo PHVA, la cual es una metodologia
gue permite reducir los costos en una empresa, asi también poder eliminar

desperdicio y sobre todo dar un salto de mejora de calidad de los productos



realizados por la empresa (IRAM, 2008 p. 2). Asi también se le denomina ciclo
de Deming, menciona que esta metodologia proporciona una base para realizar
la gestion correcta de los procesos, dado que permite que al implementarla se
establezcan procedimientos estandarizados, monitoreando y controlando cada

operacion clave para la realizacion del proceso.

Es asi, que la mejora continua o conocido también como ciclo PHVA, es definido
por sus siglas segun Cruz y Gonzélez (2006, p. 49), el cual comienza con Plan
(DO) en esta etapa se organiza todo el procedimiento que se desarrollara para
poder cumplir con los objetivos establecidos, ademas que se encuentran el
estudio de los causantes de los problemas, para luego organizar la secuencia de
pasos a realizar para solucionarlos. Segun Bocangel, [et-al] (2021, p. 144) en
esta etapa de planificacion es necesario utilizar herramientas como un arbol de
problemas, dado que te ayuda a identificar la causa central utilizando la relacion
causa y efecto, permitiendo plantear diferentes soluciones para cada problema

identificado de manera especifica dentro de este diagrama.

Asimismo, para programar la ejecucion de una tarea es importante planificar un
cronograma de actividades, Medrano (2014, p. 55) sustenta que el cronograma
de actividades, viene a ser una herramienta que consiste en describir mediante
una secuencia de pasos sistematicos y ordenados, que debe de seguir el
investigador para poder ejecutar alguna tarea en un respectivo tiempo
programado, con fechas limites. Asi también Garcia (2016, p. 34) define al
cronograma como una representacion grafica en la que detalla las actividades a
desarrollar en tiempos preestablecidos, es asi que es importante en la etapa de
planificar poder programar las actividades a seguir en el hacer, para que de esta
manera pueda seguir un orden y se llegue al cumplimiento de cada una de las

metas.

Ademas, otra herramienta que complementa en esta etapa es la de los 5w y 2h
segun Rajadell (2021, p.189) define a esta herramienta como una herramienta
para producir mejor, dado que permite verificar la relacion existente entre las
acciones gue se necesitan para ejecutar un plan y los objetivos trazados. El
What?

¢, Qué? determina que se va a realizar, el procedimiento clave para ejecutar de
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manera favorable el objetivo, Why?- ¢ Por qué?, se describe la finalidad de cada
suceso escogido para desarrollar el problema, Who? - ¢Quién?, describe qué
personas estaran involucradas en el desarrollo, ¢ Where? - ¢ Donde?, describe el
lugar en el que se ejecutara 'y When? - ¢ Cuando?, define el tiempo en el que se

ejecutara las actividades planeadas.

La segunda etapa es Hacer, en esta etapa se ejecuta lo planificado, en esta
etapa se puede utilizar el mantenimiento preventivo en el caso que se realice el
estudio de maquinas, ya que a través de este permite controlar las paradas
innecesarias (Medrano, 2014, p. 78), asi también, si se quiere realizar un estudio
de los operarios es importante controlar el tiempo estandar en el que se demora
en realizar su funcion de cada trabajador, para ello se debe realizar un estudio
de tiempo en el cual permita disminuir el tiempo ocio del operario, siendo

evaluado segun su calificacion y habilidad (Garcia, 2016, p. 122).

En esta etapa para evaluar los trabajadores segun Garcia (2010, p.123)
menciona que el estudio de tiempo es una técnica para determinar el tiempo
necesario para realizar un trabajo especifico con la mayor precision posible, por
lo que el estudio de tiempo se lleva a cabo cuando se realiza un nuevo trabajo,
actividad o trabajo, cuando un trabajador o su representante se queja del tiempo
en que se lleva a cabo el trabajo, cuando se produce un retraso causado por un
trabajo tardio, cuando se produce un retraso en otro trabajo, cuando se trata de
determinar el tiempo estandar del sistema de incentivo, o cuando se detecta un

rendimiento bajo o un tiempo de muerte excesivo de un grupo de maquinas.

Continuando con la teoria relacionada al tema, para la preparacion del estudio
de tiempo es importante seguir ciertos pasos, comenzando con la eleccion de
las operaciones; es necesario determinar las operaciones que se deben medir.
En primer lugar, su tiempo es una decisibn que depende de los objetivos
generales que perseguimos en la investigacion de medicién. Sin embargo,
podemos usar ciertos estandares; el orden de operaciones que ocurren en el
proceso, la posibilidad de ahorrar en la operacion, se relaciona con los costes
anuales de la operacion vy, finalmente, segun las necesidades especificas. El
segundo paso se llama la eleccion de los trabajadores; cuando hay que elegir a

los operadores, hay que tener en cuenta algo de esto; la capacidad, la voluntad



de cooperar, la calidad, la experiencia, el tercer paso es nuestra actitud hacia los
trabajadores; en esta etapa, la percepcion de los subordinados obtiene mucha
importancia, por lo tanto, la investigacion nunca debe llevarse a cabo en secreto;
el analista debe seqguir todas las politicas de la empresa, teniendo cuidado de no
criticar al operario frente a ellos, no discutir con este o minimizar su labor, en
cambio, pedirle que coopere. Es de esta manera que es importante evaluar al
trabajador mediante el método de Westinghouse, segun Niebel (2000, p.134)
menciona que este método es uno de los principales para evaluar la actuacion
del trabajador en cuanto a la habilidad, esfuerzo, condicién y consistencia. La
habilidad consiste en ver aquellas caracteristicas inherentes del trabajador, la
capacidad en la que realiza su trabajo y el ritmo en la que la ejecuta, asi también
se evalua el esfuerzo; el cual consiste en la voluntad para realizar su labor
dependiendo del ambiente y condiciones laborales. Esta ultima se trata del
ambiente laboral el cual afecta directamente al trabajador; y finalmente la
consistencia, en la que se evalla cuanto de los tiempos se repite constantemente

en las medidas cronometradas.

Las dos ultimas etapas de esta metodologia es verificar, se trata de comprobar
gue los logros en esta fase no son causales, sino que se obtienen debido a que
se consideran una consecuencia de los cambios que se han realizado. En esta
etapa se mide mediante porcentajes los cambios realizados, Garcia (2016,
p.123) menciona que el porcentaje de actividades se mide mediante el cociente
actividades realizadas sobre las programadas, esto sirve para observar cuanto
es él logré segun lo planificado, asi mismo se mide mediante el uso del tiempo
productivo; es decir cuando es lo que disminuye al aplicar lo realizado en la etapa
anterior, esto se puede observar mediante el nuevo cursograma o diagrama
bimanual. Otro punto en el que se puede medir la mejora segun Niebel (2000,
p.189) indica que es mediante la utilizacion de reduccién de costos, el cual
menciona que es el cociente entre los costos finales entre los iniciales
multiplicado por el cien por ciento. Actuar, es la fase en la que se estandariza el
nuevo estado de situacion; es decir, los cambios son afiadidos como
caracteristicas del sistema. De Latorre y Yagual (2017, p. 35) mencionan que
para poder estandarizar es necesario realizar un manual de estandarizacién de

procesos en los casos de empresas manufactureras, en la que se indican los
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tiempos especificos en la que debe realizar cada labor, asi como también la
manera adecuada en como se debe ejecutar cada operacién, especificandose

mediante diagramas.

En otra forma, la variable dependiente que es la productividad, tiene variacion si
se da andlisis a los andlisis del término y las distintas investigaciones, segun Paz
y Gomez (2012, p. 97) es el indicador que mide la eficiencia, la productividad
abarca la optimizacion del procedimiento productivo, lo que significando una
comparativa conveniente por parte de la cantidad de recursos empleados y de
los bienes y servicios realizados. Por otro lado, Herrera (2018, p. 45) menciona
gue la productividad puede definirse como una medida o dimension econémica
gue posibilita calcular cuantos servicios y bienes se han producido segun los
recursos usados. La productividad cumple con la funcién de ejercer mas tareas

en una cantidad menor de tiempo.

Entre los tipos de productividad, se tiene la productividad de materia prima que
te permite verificar cuanta cantidad materia prima como por ejemplos kilogramos
se utilizé para la produccion (Rodriguez, 2018 p. 26). Asi también, la
productividad total cubre el costo de maquinaria, la energia y el trabajo de los
trabajadores. Se refiere niveles de eficiencia de todas las entradas que
pertenecen al producto producido, porque si se habla de la entrada de unidad
gue se produce, la productividad sera el indicador correcto, pero si no fuera el
caso, la produccion total aquellos factores o entradas se expresa como lo
anteriormente mencionado, en términos de productividad total. (Morales, 2016,
p. 55).

10



l1.METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion

El presente estudio tuvo un enfoque cuantitativo dado que los datos obtenidos
de las variables son numéricos, ademas que para la medicion de dichas
variables se utilizaran modelos mateméticos (Herndndez y Mendoza, 2017,
p.159). El tipo deinvestigacion fue aplicativo, debido a que, busca la solucién de
aquellos problemas que han sido encontrados en la linea de crudo, mediante
la aplicacion de conocimientos adquiridos del ciclo de Deming, permitiendo
encontrar soluciones a problemas de la sociedad observandola con distintas
percepciones (Galeno, 2004, p. 45). El estudio presenté un disefio pre
experimental, manipulandose la variable independiente (phva) realizada con un
enfoque cientifico, para ver el efecto en la otra variable (productividad),
evaluando un pre y post prueba (Hernandez, 2014, p. 119), el sujeto trata de
aproximarse a la investigacion, pero no cuenta con todos los medios para la

validacion total.

Dénde:

G: Area de produccion de la linea de crudo
X: Ciclo de Deming (PHVA)
O1: Productividad inicial

O2: Productividad final

Figura 1. Esquema del disefio de investigacion.
Fuente: elaboracién propia.

3.2.Variables y operacionalizacion
Variable independiente: PHVA

Definicién conceptual: Definida como una metodologia de mejora continua que

permite reducir los costos en una empresa, asi también poder eliminar
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desperdicio y sobre todo buscar perfeccionar la calidad de los productos

realizados por la empresa (IRAM, 2008 p. 2).
Variable dependiente: Productividad

Definicion conceptual: Aquel indicador que mide la eficiencia, la productividad
implica la optimizacion del proceso, esta mejora es el resultado de una
comparacién entre la proporcion de recursos usados y la proporcion de bienes
y servicios realizados (Herrera, 2018, p. 45).

La matriz de operacionalizacion se muestra en el Anexo 1.
3.3.Poblaciéon, muestray muestreo

La poblacion viene a ser la agrupacion de elementos que se encuentran
reunidos, dado que poseencaracteristicas similares, y se encuentran dentro de
un lugar o momento determinado, el cual puede estar de manera finita o infinita.
(Hernandez y Fernandez, 2014, p.174). Para todo lo antes mencionado, en este
proyecto, la poblacién estuvo conformado por los procesos de la linea de crudo

de la empresa pesquera.

En cuanto a los criterios de inclusion, se centrd en los procesos de la linea de

crudo, ya que es el area donde se presenta mayor baja productividad.

En cuanto a los criterios de exclusion, no se considerd a los procesos de la

linea de cocido, ya que no se reportd mucha baja productividad.

La muestra segun Gave, [et-al] (2011, p.144) menciona que es una parte del
total, es decir de la poblacion, las cuales poseen una misma caracteristica,
puede ser probabilistica 0 no probabilistica. La muestra estuvo delimitada por
los procesos de envasado y fileteado de la linea de crudo de la empresa

pesquera, ya que se reportdé mayor baja productividad.

Asi mismo segun INEGI (2011, p. 6) indica que existe un tipo de muestreo
deliberado, critico o por juicios, dado que es aquel que se selecciona con un
propdsito de estudio, es por ello que en la presente investigacion se empleod el

muestreo no probabilistico por conveniencia.

La unidad de analisis estuvo conformada por los procesos de la linea de crudo

de la empresa pesquera.

12



3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Las técnicas de recopilacion de informacion se refieren a todos aquellos

medios que sonutilizados con el fin de conseguir datos Utiles para el estudio,

estas puedenser directa o indirecta, se tiene por directa las entrevistas y las

observaciones, mientras que por indirectas se encuentran los cuestionarios,

inventarios e inspeccion. Ademas, las técnicas estan dirigidas de manera

procedimental, a la herramienta que se utilice al aplicar los métodos (Mejia,

Sanchez y Reyes, 2018, p. 120). Asi también, los instrumentos son utilizados

para la medicion y registro de datos, segun las variables de busqueda de la

encuesta (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2014 p. 199). En relacién con

lo anterior, en la siguiente tabla se muestran las Técnicas e instrumentos.

Tabla 1. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos.

Variable Técnica Instrumento Fuente
Analisis Formato_qle plan de
produccion (Anexo
documental
17)
Formato de plan
Andlisis maestro de
documental produccion (Anexo
PHVA 18)
s Formato de plan de
Andlisis e
mantenimiento (Tabla
documental 9)
Empresa
s Formato de o
Andlisis o Liguria
documental capacitaciones
(Anexo 19)
Formato de
Andlisis productividad de
documental mano de obra (Anexo
- 15)
Productividad Formato de
Andlisis productividad de
documental materia prima (Anexo

16)

Fuente: Elaboracion propia, 2022.
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3.5. Procedimiento

PHVA PARA MEJORAR LA

PRODUCTIVIDAD

Qué método de andl

en la investigacign

Diagrama de
Ishikawa

Diagrama de
Pareto

v

Diagrama de
anélisis (DAP)

[ Andlisis cuantitativo ]

v

¢ Cbémo se diagnostico &

Se determina las causas

Conocer 1
raices

Identificar

todos los todas las

situacion actual de la

procesos causas

Formato de

l Formato de
—> productividad de >

productividad de

materia prim

¢, Cémo se identifico el

nivel de productividad?

Se encontré la Se encontrd la cantidad de
cajas por cada tonelada de
materia prima

elaboracion de
cajas por cada
hora hombre

¢ Como se diseiié el
PHVA?

> PLANEAR — HACER — VERIFICAR

Cronograma de Plan De Productividad mejorada de mano

actividades Mantenimientos, de obra y materia prima

capacitaciones,

Ademanda

ACTUAR

! ]

Formato de Formato de

¢Cémo se evalud la
PRODUCTIVIDAD final?

Formato de
Se plasmoé las

acciones

productividad productividad

productividad de

preventivas

NO éMejoré la Andlisis de
- <+—
productividad? software SP

S|

Figura 2. Procedimiento.
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3.6. Método de analisis de datos

Tabla 2. Tabla de método de analisis de datos.

Ob]et,'\.los Técnica Instrumento Resultados
especificos
_ D'ag,r?‘ma de Se describio los
Andlisis analisis de
documental proceso inicial Procesos de la
Diagnosticar la linea de crudo
: - (Anexo 13)
situacion actual Diaarama de
de lalinea de Observacion ag . Se hall6 todas
. Ishikawa (Figura .
crudo en la directa 1) las causas raices
empresa Liguria Se determind las
SAC, Chimbote- CaUSAS
2022 Andlisis Diagrama de L
. principales que
documental Pareto (Figura 2) :
generan la baja
productividad
Formato de Se hall¢ la
Evaluar la productividad de  productividad de
productividad mano de obra mano de obra
inicial la linea de Andlisis (Anexo 15) inicial
crudo en la documental Formato de Se hallo la
empresa Liguria productividad de  productividad de
SAC materia prima materia prima
(Anexo 16) inicial
s Formato de plan  Se hallo el mejor
Andlisis L .
de produccion método de
documental .
(Anexo 17) prondstico
Formato de plan  Se determind la
Desarrollar la Analisis maestro de cantidad de
metodologia documental produccion materiales a
PHVA en la linea (Anexo 18) solicitar
de crudo en la Formato de plan Se dio
empresa Liguria Andlisis de mantenimiento
SAC, Chimbote-  documental mantenimiento preventivo a las
2022 (Tabla 9) maquinas
Se brindo
s Formato de o
Analisis o capacitaciones al
capacitaciones
documental personal
(Anexo 19) .
operativo
Evaluar la nueva
productividad Se determing el
! . Software
final de la linea o - aumento de la
Estadistica  estadistico SPSS o
de crudo en la . . productividad de
inferencial 22 — Prueba T de

empresa Liguria
SAC, Chimbote-
2022

manera

Student estadistica

Fuente: elaboracion propia.

15



3.7. Aspectos éticos

Es importante sefialar que el cédigo de ética de la Universidad Cesar Vallejo,
tienecomo finalidad poder desarrollar de manera integra las investigaciones
realizadas,cumpliendo con los estandares de honestidad y responsabilidad,
para que de estemodo pueda asegurar la precisién del conocimiento cientifico
y poder proteger los derechos de los autores por el bienestar de la propiedad
intelectual. Es por esta razén que, en el &mbito de aplicacién, es obligatorio que
todos aquellos que realiceninvestigaciéon puedan dar cumplimento a este codigo

de ética, tales como: docentes,estudiantes, administrativos, graduacion, etc.

De igual manera segun el principio de autonomia, los participantes tienen
derechos a elegir la participacion o el retiro de la investigacion cuando ellos
decidan hacerlo si ese fuerael caso y finalmente se regira al principio de justicia
el cual nos indica que todos deben recibir un trato igualitario, sin exclusiéon

alguna para poder dar cumplimiento y mejor desarrollo de la investigacion.

Es por todo lo antes mencionado que todo aquel que participe en una
investigaciony no se cumplo lo mencionado segun lo establecido en el articulo
2, debe denunciarante el Vicerrectorado de Investigacion cualquier conducta

cientifica mala que dafiesu integridad.
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IV. RESULTADOS
4.1.Diagnosticar la situacion actual de la linea de crudo

Se disefian y aplican herramientas mejoradas en las lineas de produccién de
crudo para aumentar su productividad. Se inicia el proceso al recepcionar las
materias primas, que posteriormente son trasladadas a los controles de pesaje,
de 8 a 10 kg por barril, donde se revisan las materias primas correspondientes,
luego en los anaqueles y luego se cocinan. La temperatura debe estar entre
98°C y 100°C antes de una segunda inspeccion de la materia prima, una tercera
inspeccién a través del filete para confirmar la ausencia de piel de pescado,

fragmentos de huesos y membranas en el filete, ingresado después del estudio

Tabla 3. Resumen del diagrama de actividades de proceso.

Actividad Cantidad Tiempo (min) %

Operacion 14 126 56
Transporte 4 16 16
Inspeccién 5 14 20
Demora 1 45 4
Almacenamiento 1 5 4
Total 25 206 100

Fuente: datos obtenidos de la empresa Liguria (ver Anexo 13).

Después de esto, identificamos todas las causas de la baja productividad dentro
de la linea de produccion de crudo utilizando el diagrama de Ishikawa que se

muestra en la Figura 3 a continuacion.
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MANO DE OBRA MAQUINA MEDIO AMBIENTE

Falta de
mantenimiento
preventivo a la

maguina selladora

Maquinas
obsoletas

Falta de
orden y
limpieza

Inestabilidad
de personal

No se realiza
capacitacion al

Espacio muy

personal reducido Baja

productividad

de la linea de
Poca crudo
supervision Indumentaria
No existe de TAC incompleta

planificacion — g —— Residuos

dela Métodos caidos en
produccion Desabastecimiento equivocados el piso

de materiales en el fileteado
y envasado

MATERIAL METODO MEDIDAS DE SEGURIDAD

Figura 3. Diagrama de Ishikawa realizado en la linea de crudo.

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.

En cuanto a la mano de obra, muestra que hay muchos factores inestables del
personal, y el personal no recibe capacitacion cuando esta en el trabajo, ni

recibe capacitacion cuando esta en el trabajo.

En la dimensidon de maquinas se observo que las maquinas utilizadas en los
oleoductos de crudo se encontraban desactualizadas y a su vez se encontro

gue las maquinas selladoras carecian de mantenimiento preventivo.

Ambientalmente, el espacio de trabajo es muy reducido, lo que a su vez carece

de orden y limpieza.

En la dimension de medidas de seguridad se determiné que la vestimenta del
personal estaba incompleta y que habia gran cantidad de residuos sélidos en

el piso.

Mejora del disefio y aplicacion de herramientas a las lineas de produccion de
crudo para aumentar su productividad. Al final se encontré que, en cuanto a los
materiales, la empresa pesquera no pensaba producir, todo se basaba en la
experiencia, por lo que habia una grave escasez de materiales y una baja

productividad.
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Luego, con el fin de identificar las principales causas de la baja productividad,

se elabor6 un diagrama de Pareto.

60 100.00%
90.00%
gso 78.15% 80.00% o
© ®©
S 40 70.00% =
% 60.08% 60.00% S
(&)
g 30 50.00% _g
% 41.18% 40.00% g
§20 30.00%
L‘tlo 21.48% 20.00% &
10.00%
0 0.00%

lladora
Espacio muy reducido

Indumentaria incompleta
Falta de orden y limpieza

envasado
Poca supervision de TAC

Inestabilidad del personal
Residuos caidos en el piso

s

No existe planificacién de la
produccién
maquina se

Desabastecimiento de materiales
No se realiza capacitacién al personal

Falta de mantenimiento preventivo a la
Métodos equivocados en el fileteado y

Causas que generan baja productividad
Figura 4. Diagrama de Pareto realizado en la linea de crudo.
Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera. (ver Anexo 14).

En la figura 4 se detalla las causas principales que generan una baja
productividad dentro de la linea de crudo de la empresa pesquera, siendo un

total de cuatro causas raices.
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4.2.Evaluar la productividad inicial la linea de crudo en la empresa Liguria.

Se evaluo la productividad de mano de obra y materia prima de la linea de crudo
de la empresa Liguria, considerada del mes de enero a abril del 2022.

Tabla 4. Resumen de la productividad de mano de obra inicial.

Productividad de mano de obra (cajas de

Mes conserva / HH)
Ene-22 1.53
Feb-22 1.50
Mar-22 151
Abr-22 1.50

Promedio 1.51

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera. (ver Anexo 15).

En la tabla 4 se observa la productividad laboral estimada para enero-abril de
2022 en 1,51 cajas/hora, esto indica que por cada hora-hombre trabajada se

producen 1,51 cajas.
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Tabla 5. Resumen de la productividad de materia prima inicial.

Productividad de materia prima (cajas de

Mes
conserva/ TN de materia prima)
Ene-22 72.47
Feb-22 71.32
Mar-22 71.76
Abr-22 72.22
Promedio 71.94

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera. (ver Anexo 16).

La tabla 5 muestra que la tasa de produccion inicial de materia prima evaluada
desde enero de 2022 hasta abril de 2022 promedio 71,94 latas/tonelada de
materia prima, lo que refleja un promedio de 71,94 latas de producto terminado

por cada tonelada de materia prima procesada.
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4.3.Aplicar la metodologia PHVA en lalinea de crudo en la empresa Liguria.

Las mejoras hasta el momento tenian como objetivo aumentar la capacidad de

la linea de produccién de crudo de la compafiia de Liguria.
ETAPA PLANIFICAR

En esta etapa, nos propusimos disefiar una solucion alternativa, donde las

causas raices fueron obtenidas del diagrama de Pareto.

Tabla 6. Cuadro de solucién a las principales causas halladas.

Causaraiz a Herramientas
N° Encargado Lugar

solucionar de mejora

Se implement6

diferentes

No existe . Area de
o métodos de y
1 planificacion de la o produccion —
B prondsticos para )
produccion N linea de crudo
planificar la
produccion
Se ejecuto la _
] Tesistas .
o cantidad _ Area de
Desabastecimiento . Castillo Panta y
2 _ econdmica de _ produccién —
de materiales _ David Rafaely
pedido de linea de crudo
Davalos

materiales _
Briones Brad

Se implemento6

Falta de i
o un plan de Area de
3 mantenimiento a la o o
o mantenimiento mantenimiento
maquina selladora .
preventivo
No se realiza Se elabor6 un Area de
4 capacitacion al plan de produccién —
personal capacitaciones. linea de crudo

Fuente: elaboracién propia.

La tabla 6 muestra las herramientas mejoradas aplicadas en las lineas de
produccion de crudo para incrementar su productividad. Estas herramientas se

ejecutan en la siguiente fase del ciclo de Deming, la fase de hacer.
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ETAPA HACER

Primero, la demanda de produccion planificada es de enero de 2022 a junio de
2022 (ver figura 23).

66,000
65,500 5,452
65,000
64,500

64,000

PESCADO

63,500

63,000

CANTIDAD DE CAJAS DE CONWERVAS DE

62,500

62,000

Jul-22

May-22
Jun-22
Aug-22
Sep-22
Oct-22

Figura 5. Planificacién de la produccién segun el método de suavizacién exponencial.

Fuente: elaboracién propia. (Anexo 17).

La figura 5 muestra el volumen de conservas de pescado producido entre mayo
de 2022 y octubre de 2022.

Se abordé la segunda causa raiz y se implementdé un plan maestro de

produccion.
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Tabla 7. Plan maestro de produccién.

Inventario inicial 27,034

Tamaifio de lote 65100

Parametros May-22 Jun-22  Jul-22 Ago-22  Set-22 Oct-22
Inventario inicial 27,034 28967.2 30666.8 30667.6 32600.8 34,300
Prondstico 63,167 63,400 65,099 63,167 63,400 65,452
Pedido 57951 62024 28000 54921 40000 57000
MPS 65100 65100 65100 65100 65100 65100
Inventario final 28,967 30,667 30,668 32,601 34,300 33,949
DPP (cantidad

disponible para 34,183 4,043 12,846 847 701 42,400

promesa)

Fuente: datos extraidos del anexo 17.

En el anexo 18 se muestran los célculos realizados para la obtencion del MRP,

gue, al mismo tiempo, encontré 9 principales insumos que cumplen con los

requerimientos de la empresa, para que no se agote ni se sobrecargue, sino

gue todo se produzca a tiempo, por lo que, Compras y los costes de

almacenamiento se minimizan.

El MRP se implementd desde julio de 2022 hasta octubre de 2022, ya que es

el momento de determinar la productividad para encontrar mejoras relevantes.

Podemos ver el resumen del calculo de MP en la siguiente tabla.
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Tabla 8. Plan de requerimientos de materiales.

Requerimientos

Jul-22 Ago-22 Set-22 Oct-22
netos
Envase de 1/2 Ib 0 0 0 4150
Tapade 1/2 Ib 0 0 0 3450
Salsa de tomate 0 0 0 1015
Aceite girasol 0 0 1012 0
Sal industrial
yodada 0 0 1001 0
Cola sintética 0 0 460 0
Limpiol 0 0 451 0
Linsol 0 0 488 0
Etiquetas 0 0 3170 0

Fuente: datos extraidos del anexo 18.

La tabla 8 muestra un resumen de la demanda neta de cada material utilizado
en los siguientes meses de julio de 2022 a octubre de 2022, en la que se dan a
conocer las cantidades requeridas para realizar las compras en base a los

planes de demanda proyectados.

Para la tercera causa raiz, se desarroll6 un programa de mantenimiento
preventivo para selladores. La tabla 8 muestra el cronograma de mantenimiento
preventivo para cada componente de la banda transportadora; y la tabla
muestra que si el mantenimiento preventivo se implementa por completo, el

porcentaje de capacitacién que se planifica y realiza es del 100%.

25



Tabla 9. Plan de mantenimiento preventivo a la selladora.

Cronograma de mantenimiento preventivo a la selladora

Maguina items Abr-22 May-22 Jun-22 Jul-22 Ago-22 Set-22 Objetivo
q S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S22 S3 sS4
A P: Programado 100%
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
5 __P:Programado B BN BN B B B B B BB
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
parte rrogamado TR [T [T [N [T Tel el [ Fef Fe8 [B0 B
Actri C 100%
electrico E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E ’
b __P:Programado | [l B BN N N OO O O O e
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
g _ PProgramado TR [P TRT [T [0 [T [0 [ [P0 7 [P [P0 100%
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
¢ __P:Programado | Il BN BN B B B B B B Y
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
S o N O N - 2 O 0 I 0 e
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
Parte P: Programado B BN BN B BN B B B B BB e
mecanico E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
L N e
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
J __P:Programado B BN BN B B B B B OB e
E: Ejecutado E E E E E E E E E E E E
Leyenda
A Motor 6 HP
B Pifion madre
C Rolas
D Mandriles
E Cabezales
F Porta cabezales
G Bancos
H Disco
| Botador
J

Bolsillo (llevador de tapa)

Fuente: Elaboracion propia.
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Para dar solucion al cuarto causante, se realizé un plan de capacitacion al

personal operativo de la empresa pesquera en estudio.

Tabla 10. Cumplimiento de capacitaciones.

Cumplimiento

Tema Programado Ejecutado
(%)
Tema 1 2 2 100
Tema 2 1 1 100
Tema 3 1 1 100
Tema 4 2 2 100
Tema 5 1 1 100
Tema 6 1 1 100
Tema 7 1 1 100
Tema 8 1 1 100
Total 10 10

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver anexo 19).

El anexo 19 muestra el plan de capacitacion para los operarios, desde mayo de
2022 a octubre de 2022, y la Tabla 10 muestra el indice de cumplimiento para

cada tema, que logré el 100% de las capacitaciones programadas logradas.
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ETAPA VERIFICAR

En este punto, se procedi6 a evaluar el incremento de la productividad de la
linea de crudo de la empresa pesquera.

Tabla 11. Resumen de la productividad de mano de obra final.

Productividad de mano de obra (cajas de

Mes conserva/ HH)
Jun-22 2.00
Jul-22 1.98
Ago-22 1.98
Set-22 2.05

Promedio 2.00

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera. (ver Anexo 20).

En latabla 11 la productividad de mano final de obra sujeta a evaluacién desde
junio a septiembre del 2022, fue 2.00 cajas de conserva / hora hombre; esto
indica que por cada hora hombre trabajada, se esta produciendo 2.00 cajas de

conserva.
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Tabla 12. Resumen de la productividad de materia prima final.

Productividad de materia prima (cajas de

Mes conserva/ TN de materia prima)
Jun-22 93.04
Jul-22 91.28
Q022 92.00
Set-22 98.17

Promedio 93.62

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera. (ver Anexo 21).

La tabla 12 muestra que la tasa de produccion final de materia prima evaluada
de junio de 2022 a septiembre de 2022 promediéo 71.94 latas/tonelada de
materia prima, esto refleja un promedio de 93.62 latas de producto terminado

por cada tonelada de materia prima procesada.
ETAPA ACTUAR

Aqui se conocen todas las herramientas encontradas en este estudio con el fin
de preservar en todo momento estos resultados aptos para la empresa, con un
mejor aseguramiento de la calidad, siendo el equipo de calidad el responsable

de garantizar el cumplimiento de estas.
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4.4 Evaluar la nueva productividad final de la linea de crudo

En este punto, se determind la variacion, o el aumento que ha tenido la

productividad de mano de obra y materia prima.

Tabla 13. Comparacion de la productividad de mano de obra.

Productividad de Productividad de
Mes Mes
mano de obra mano de obra
Ene-22 1.53 Jun-22 2.00
Feb-22 1.50 Jul-22 1.98
Mar-22 151 Ago-22 1.98
Abr-22 1.50 Set-22 2.05
Promedio 1.51 Promedio 2.00

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera. (ver tabla 4y 11).

En la tabla 13 se visualiza que la productividad de mano de obra ascendié un
0.49 cajas de conserva / hora hombre trabajada, con respecto a la productividad
inicial.

Segun los datos, las hipotesis de investigacion pueden probarse de manera

importante a través de la dimension de productividad laboral, para lo cual se

utiliza la herramienta estadistica t Student.
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Tabla 14. Andlisis estadistico de la productividad de mano de obra.

Productividad de Productividad de
mano de obra inicial  mano de obra final

Media 1.5095 2.0010
Varianza 0.0002 0.0013
Observaciones 4 0000 4 0000
Coeficiente de correlacidn

de Pearson -0.4654

Diferencia hipotética de las

medias 0.0000

Grados de libertad 3.0000

Estadistico t -21.9858

P(T==t) una cola 0.0001

Valor critico de t (una cola) 2.3534

P(T<=t) dos colas 0.0002

Valor critico de t (dos

colas) 3.1624

Fuente: base de datos de estudio.

La tabla 14 muestra un valor del estadistico t Student de dos colas de 0,0002,
gue desciende al margen de error del estudio (0,05), dando validez a la

hipétesis alternativa para la encuesta propuesta.

Posteriormente se comparo la productividad de las materias primas inicial y final

Ccomo Sse muestra a continuacion.
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Tabla 15. Comparacion de la productividad de materia prima.

Productividad de Productividad de
Mes ) ; Mes ) :
materia prima materia prima
Ene-22 72.47 Jun-22 93.04
Feb-22 71.32 Jul-22 91.28
Mar-22 71.76 Ago-22 92.00
Abr-22 72.22 Set-22 98.17
Promedio 71.94 Promedio 93.62

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera. (ver tabla 5y 12).

La tabla 15 muestra que la productividad de la materia prima se incremento en
21,68 latas/tonelada de materia prima procesada en relacion con la

productividad inicial.

Con la ayuda de estos datos se logré contrastar la hipotesis de investigacion
de manera significativa a través de la dimension productividad laboral, para lo

cual se utilizé la herramienta estadistica t de Student.
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Tabla 16. Andlisis estadistico de la productividad de materia prima.

Praductividad de Productividad de
materia prima inicial materia prima final

Media 71.9408 93.6235
Varianza 0.2595 9.6983
Observaciones 4.0000 4.0000
Coeficiente de correlacion

de Pearson 0.5751

Diferencia hipotética de las

medias 0.0000

Grados de libertad 3.0000

Estadistico t -15.2061

P(T==t) una cola 0.0003

Valor critico de t (una cola) 2.3534

P(T==t) dos colas 0.0006

Valor critico de t (dos colas) 3.1824

Fuente: base de datos de estudio.

La tabla 16 muestra un valor del estadistico t Student de dos colas de 0,0006,
el cual es menor al margen de error de la encuesta (0,05), dando validez a la

hipétesis alternativa para la encuesta propuesta.
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V. DISCUSION

Después de completar los hallazgos, se llevo a cabo una discusién de

investigacion de la siguiente manera:

A partir del diagn@stico situacional, se hall6 que, en cuanto a la mano de obra,
muestra que hay muchos factores inestables del personal, y el personal no
recibe capacitaciébn cuando esta en el trabajo, ni recibe capacitacion cuando
esta en el trabajo, se observé que las maquinas utilizadas en los oleoductos de
crudo se encontraban desactualizadas y a su vez se encontr6 que las maquinas
selladoras carecian de mantenimiento preventivo, se identificé que el espacio
de trabajo es muy reducido, lo que a su vez carece de orden y limpieza y se
determind que la vestimenta del personal estaba incompleta y que habia gran
cantidad de residuos solidos en el piso, todo debido a las siguientes causas
fundamentales, a saber, la falta de planificacion de la produccion, la escasez
de materiales, la falta de mantenimiento preventivo de las maquinas de sellado
y la capacitacion insuficiente del personal. Estos resultados son similares a los
de Villas y De Souza (2017) quienes utilizaron el diagrama de causa y efecto
y las 5W+2H, obteniendo como resultado 2 500 000 de metros de cables que
no estaban conforme a los estandares siendo representada por un 149%,
generando un costo de reprocesamiento de 4.7 soles/kg de aluminio y 12.3
soles/kg de cobre, concluyendo que con la correcta aplicacion del método es
posible determinar una manera viable que mejore las distorsiones de los
procesos y permita una gestion mas adecuada. Asimismo, tiene similitud a la
investigacion de Arredondo & Tarrillo (2018) donde tuvo como finalidad la
reduccion de los efectos ocasionados dentro del proceso de soldadura y dar
aumento a la capacidad de las 3 lineas dobles, obtuvieron como resultados una
disminucién del 65%, 79%y 77% en los defectos de tres modelos de productos,
y un aumento del 20% de la capacidad de 3 lineas de produccion, concluyendo
gue gracias a la aplicacion del PDCA se logro reducir el nimero de productos
con defectos, aumentando la capacidad de las lineas. También se asemeja en
la investigacion de Andrade, Canuso & Munhoz (2017) su principal objetivo fue
describir un planteamiento de proyecto utilizando haciendo uso del ciclo de

mejora continua se obtuvo que los principales problemas fueron prevenir
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enfermedades representada con un 89% y adicionar mejoras en el area de
nutricion con un 6%, concluyendo que para mejorar la baja productividad es

necesario motivar al personal con charlas con incentivos laborales.

Para la segunda meta, se determina que la tasa de productividad laboral
evaluada de enero a abril de 2022 es de 1,51 latas/hora-hombre, esto indica
una produccion de 1,51 latas por hora-hombre, y la productividad inicial de
materias primas evaluada de enero de 2022 a abril 2022 El promedio es de
71,94 latas/ton de materia prima, lo que refleja un promedio de 71,94 cajas de
producto terminado por tonelada de materia prima procesada. Dichos
resultados se asemejan en los hallazgos obtenidos por Conceicéao, Silvay Pinto
(2017) quien tuvo como finalidad optimizar la productividad de una linea de
ensamblaje, tuvo como resultados un aumento de produccion en 84 piezas por
hora, en la primera fase aumentd en un 24%, en la segunda fase de eliminacion
de residuos aumento la productividad en 13% mas. Se concluyo que existio una
mejora 6ptima de la productividad en un 42%, optimizando la linea de montaje,
gracias a la mejora del equipo y a la eliminacion de desperdicios, para cumplir
con los requerimientos del cliente, logrando producir lo proyectado. A su vez,
se asemeja en la investigacion de Abdelkader,Aboud, Khorshid y Elsherpierny
(2018) quien obtuvo como conclusion que al implementar PDCA se logré la
reduccion del 76.71% del numero de muestras de tarros de leche
contaminadas, se incrementoé el indice de capacidad en 102.76%; asi mismo,
se logré una mejora de la eficiencia en 6.04%; mientras que la efectividad
aumento en 7.9%. Asimismo, se equipara en la investigacion de Castellanos
(2018) quien obtuvo como resultados una mejora en la eficiencia en 45.84% y
en la eficacia, 34.41% y ademas un aumento en la productividad de 12.3% a
57.40%, concluyendo que el haber aplicado el ciclo de Deming permite
incrementar el rendimiento o productividad en los procesos de la zona textil,

mejorando cada uno de sus indicadores.

Nafia (2018) estuvo enfocada en una empresa maderera para aumentar su
productividad, fue una investigacion aplicada, junto a un nivel descriptivo cuasi
experimental, la muestra fue de 138 roperos durante 2 meses antes y 160

después encontrado mediante un muestreo no probabilistico, usaron
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herramientas como: estudio de tiempo, diagrama de operaciones, diagrama
analitico, check list, se obtuvo un aumento la productividad pasando esta de
65.31% a un 83.80%, mejorando en un 27.49%, el autor llego a la conclusion
de que al aplicar este ciclo PHVA en donde se realiza la produccion, llego a
mejorar la productividad de manera significativa. Asimismo, es semejante a la
investigacion de Meza y Sanchez (2019) obtuvo como resultado inicial una
productividad de 1228.34 kilogramos por hora hombre, pero luego de su
implementacion se tuvo una productividad de 1478.95 kilogramos por hora
hombre, los autores concluyeron que, Al aplicar el ciclo de mejora continua en
el que se encuentra la linea de coccién, se incrementd la productividad o
rendimiento laboral en un 20,48%. A su vez, es similar al estudio de Quiroz
(2019) en que su principal objetivo es aplicar correctamente el ciclo de mejora
continua, para poder solucionar los problemas que se encontraron en empaque
y paletizado de productos terminados, se obtuvo como resultado que el
ausentismo laboral disminuyé en 5.4%, los indicadores de satisfaccion del
cliente incrementaron de 65% a 87%, el autor lleg6 a la conclusion que gracias
a la correcta aplicacion del ciclo de mejora continua se mejoré su rendimiento

o productividad en un 30%.

Elsherpierny (2018) obtuvo como conclusion que al implementar PDCA se logro
la reduccion del 76.71% del numero de muestras de tarros de leche
contaminadas, se incrementoé el indice de capacidad en 102.76%; asi mismo,
se logré una mejora de la eficiencia en 6.04%; mientras que la efectividad
aumenté en 7.9%. Castellanos (2018) tuvo como finalidad aplicar el ciclo
Deming y dar un incremento a la productividad y obtuvo como resultados una
mejora en la eficiencia en 45.84% y en la eficacia, 34.41% y ademas un
aumento en la productividad de 12.3% a 57.40%, concluyendo que el haber
aplicado el ciclo de Deming permite incrementar el rendimiento o productividad
en los procesos de la zona textil, mejorando cada uno de sus indicadores.
Finalmente, se asemeja en la investigacion de Meza y Sanchez (2019) quien
obtuvo como resultado inicial una productividad de 1228.34 kilogramos por hora
hombre, pero luego de su implementacion se tuvo una productividad de
1478.95 kilogramos por hora hombre y concluyeron que, al aplicar el ciclo de

mejora continua en donde se ubica la linea de cocido, permitié el aumento de
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la productividad o rendimiento de mano de obra en 20.48%. Todos estos
hallazgos descritos, tienen sustento tedrico en IRAM (2008 p. 2) quien expresa
que el ciclo PHVA, la cual es una metodologia que permite reducir los costos
en una empresa, asi también poder eliminar desperdicio y sobre todo dar un

salto de mejora de calidad de los productos realizados por la empresa.
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VI.

CONCLUSIONES

1.

En resumen, con base en los datos obtenidos en la prueba de hipoétesis, se
determina que se rechaza la hipétesis nula y se dan alternativas, los
resultados son: La aplicacion de PHVA en las lineas de produccion de
petroleo crudo aumenta la productividad de la empresa Liguria SAC,
Chimbote — 2022.

El analisis de resultados determin6é que la productividad esperada de la
mano de obra y de las materias primas es de 1,51 cajas/hora de trabajo y
71,94 cajas/tonelada de materia prima respectivamente.

Se cumple con la cuestion planteada la cual es determinar de qué manera
la aplicacion de la metodologia PHVA en la linea de crudo mejorara en la
produccion de la compaiia Liguria SAC, Chimbote 2022. Donde se da a
demostrar una mejora continua en los procesos que son fundamentales

para la empresa.

De acuerdo a los nuevos resultados, se puede concluir que tendra una
mejora acogida por parte de la clientela, ya que se cumplird con sus

expectativas de satisfaccion en cuanto a la demanday calidad de productos.

Se determiné que la productividad de mano de obra aumenté de un 1.51%
a un 2% en la comparacion de resultados y la materia prima obtuvo una
mejora que va de un 71.94% de acuerdo a la productividad inicial a un

93.62% como resultado de la productividad final.
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VIl. RECOMENDACIONES

1. Establecer un sistema de datos continuamente actualizado que cubra todos
los gastos de produccion y demanda, lo que ayudard a controlar y
monitorear mejor la demanda. Ademas, el plan maestro debe tener
informacion de entrada actualizada que debe considerarse al tomar

decisiones.

2. Adoptar nuevos métodos para mejorar la formacion de nuevos operadores
en funcién de sus funciones laborales dentro de la empresa, reduciendo asi

el posible impacto de cambios o rotaciones de personal.

3. Se recomienda a las empresas pesqueras realizar una correcta y suficiente
planificacion de la demanda para que se puedan obtener a tiempo todos los

materiales necesarios para la produccién continua.

4. Implementar mejoras continuas en las areas de produccion, es decir,
asesorarse de las herramientas de la ingenieria industrial para analizar
mejor lo que esta sucediendo y proponer algunas otras opciones para

brindar soluciones.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de operacionalizacion de variables

Variable de L Definicién ] » ] Escala de
estudio Definicién Conceptual operacional Dimension Indicadores medicién
Esta metodologia Diagrama de actividades de proceso
permite cuantificar la Diaanéstico _ inicial Nominal
Es una metodologia de gestioén de los g _Diagrama de Ishikawa ]
mejora continua que permite procesos en la cual Diagrama de Pareto 80 — 20 Razon
reducir los costos en una permite la medicion del Planificar Cuadro de soluciones Nominal
PHVA empresa, asl tamb_lenpoder espacio y tiempo, Plan de produccién
eliminar desperdicio y sobre permitiendo la mejora Y Plan — . Raz6N
todo mejorar la calidad de los de la calidad en los acer an de mantenimiento preventivo azo
productos realizados por la productos terminados Cronograma de capacitaciones
empresa (IRAM,2008 pag. 2) gracias a los puntos Verificar Productividad mejorada Razon
relacionados con sus
iniciales phva. Actuar Estrategias preventivas Nominal
Es_e_l |nd_|cador que r_m_de la La productividad sera
eficiencia, laproductividad . . . .
. o en base a la materia | Productividad de [Cajas producidas de conservas / horas .
involucra la optimizacién del . . ! Razon
: prima, asi como mano de obra hombre utilizadas
proceso productivo, esta I :
: - también la cantidad
mejora significa una
comparacion conveniente de horas hombre
Productividad P > utilizada para la mano
entre la proporcién de de ob iend
recursos usados y la e obra, tenien 0 en
2 : cuenta la variacion Productividad de Cajas producidas de conservas / .
proporcion de bienes y . P s Razon
e . del antes y después materia prima toneladas de materia prima
servicios realizados. Herrera SO
. de la aplicacién de la
(2018, pag. estion
45) 9 :

Fuente: elaboracién propia.




Anexo 2. Declaratoria de autenticidad de los autores

Declaratoria de autenticidad de los autores

Nosotros, CASTILLO PANTA, David Rafael y DAVALOS BRIONES, Brad,
alumnos de la Facultad de Ingenieria y Arquitectura, Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo filial Chimbote, declaramos
bajo juramento que todos los datos e informaciéon que acompafan la Tesis
titulado “Aplicacion del PHVA en la linea de crudo para incrementar la
productividad en la empresa Liguria SAC, Chimbote — 2022”, son:

De nuestra autoria.
La presente Tesis no ha sido plagiada no total, ni parcialmente.
La Tesis no ha sido publicada, ni presentada anteriormente.

w0 np

Los resultados presentados en la Tesis son reales, no han sido falseados,
ni duplicados, ni copiados.

En tal sentido asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier
falsedad, ocultamiento u omisién tanto de los documentos como de informacion
aportada, por lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas

vigentes de la Universidad César Vallejo.

Chimbote, 23 de junio del 2022

Castillo Panta David Rafael Davalos Briones Brad
DNI: 70012888 DNI: 74021124



Anexo 3. Declaraciéon de consentimiento informado

DECLARACION DE CONSENTIMIENTO INFORMADO

Por medio del presente documento confirmo mi consentimiento para participar
en la investigacion denominada: “Aplicacién del PHVA en la linea de crudo
para incrementar la productividad en la empresa Liguria SAC, Chimbote —
2022”.

Se me ha explicado que mi participacion consistira en lo siguiente:

Entiendo que debo responder con la verdad y que la informacién que brindan
mis compaferos también es confidencial.

Se me ha explicado también que si decido participar en la investigaciéon puedo
retirarme en cualquier momento o no participar en una parte del estudio.

Acepto voluntariamente participar en esta investigacion y comprendo qué cosas
voy a hacer durante la misma.

Chimbote, 22 de junio del 2022

Nombre del participante: Castillo Panta David Rafael

DNI: 70012888

Investigador
Castillo Panta David Rafael
DNI: 70012888



DECLARACION DE CONSENTIMIENTO INFORMADO

Por medio del presente documento confirmo mi consentimiento para participar
en la investigacion denominada: “Aplicacion del PHVA en la linea de crudo
para incrementar la productividad en la empresa Liguria SAC, Chimbote -
2022”.

Se me ha explicado que mi participacién consistira en lo siguiente:

Entiendo que debo responder con la verdad y que la informacién que brindan
mis comparieros también es confidencial.

Se me ha explicado también que si decido participar en la investigacién puedo
retirarme en cualquier momento o no participar en una parte del estudio.

Acepto voluntariamente participar en esta investigaciéon y comprendo qué cosas
voy a hacer durante la misma.

Chimbote, 22 de junio del 2022

Nombre del participante: Davalos Briones Brad Obed
DNI: 70012888

¥

Investigador
Davalos Briones Brad Obed
DNI: 74021124




Anexo 4. Carta de autorizacion

Inversiones
<IN | Fesqueray
g LIGURIA S.A.C

RUC: 20504968996

CALLE 3 MZ. C LOTE. 3 ZONA INDUSTRIAL GRAN TRAPECIO / ANCASH —
SANTA - CHIMBOTE

“Afo del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”

Chimbote, 23 de junio del 2022

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR PROYECTO DE
INVESTIGACION

Yo, Doberti Rejas Liliana del Carmen, con DNI N° 7832560, Representante legal
de la empresa, Liguria S.A.C, con RUC N° 20504968996 ubicado en CALLE 3
MZ. C LOTE. 3 ZONA INDUSTRIAL GRAN TRAPECIO / Ancash — Santa —
Chimbote, digo:

AUTORIZO, a los estudiantes, Castillo Panta, David Rafael, identificado con DNI
N° 70012888 y Davalos Briones, Brad, identificado con DNI N° 74021124 de la
Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, en
calidad de los autores para poder realizar su proyecto de investigacion titulado:
“Aplicacion del PHVA en la linea de crudo para incrementar la productividad en
la empresa Liguria SAC, Chimbote — 2022”, para cual se les brinda los datos de
la empresa, asi como las facilidades para la ejecucion y aplicacién del proyecto

de investigacion.

Se expide el presente documento a solicitud del interesado para los fines que se

estime conveniente.

INVERSIONES PESQUERAS LIGURIA SAL.

¥ Ala AT |

TTLIANA DOBERT! REJAS
Gerente General




Anexo 5. Diagrama de actividades de procesos.

\/Almacenamiento Proceso de N° de personas: 3
< Transporte
10 ; Manufactura Ingeniero de planta
O \J Operacion )
§ — Lugar o areade Encargado de
S P operaciones produceién
n D Demora
Capataz
i Descringid Tiempo SIMBOLO
tem escripcién
P (Minutos) =S0aD
01 | Recepcion de materia 5 T
prima
02 | Pesado de materia 3 |
prima N
03 | Inspeccion 5 /’
04 | Encanastillado 15 Wt
05 | Transporte al area de 6 \
cocinado
06 | Cocinado 45 b
07 | Inspeccién 2 e
. |
08 | Transporte al area de 2 ’\
fileteado
09 | Fileteado de la materia 18 °
prima
10 | Inspeccion 3 />‘
—
11 | Transporte al area de 4
envasado




12 | Envasado de la materia 15 \\
prima

13 | inspeccién 2 .

14 | Adicién del liquido de 5
gobierno T

15 | Exhausting 1 '\

16 | Inspeccion 2 /0

17 | Sellado de latas 1 T

18 | Lavado automatico 1 +

19 | Estibado 2 /;

20 | Transporte al area de 4 /
esterilizado \\

21 | Espera 45

22 | Selecciony limpieza de 5 o |
latas

23 | Etiquetado 5 +

24 | Empaquetado 5 ®

25 | Almacén 5 o«

Fuente: MANUAL HACCP de la empresa pesquera.




Anexo 6. Diagrama de Pareto.

“ANO DEL FORTALECIMIENTO DE LA SOBERANIA NACIONAL"

Yo, Jhosep Salinas Rupay, en calidad de jefe de produccién de la empresa
pesquera LIGURIA, ubicado en CALLE 3 MZ. C LOTE 3 ZONA INDUSTRIAL
GRAN TRAPECIO - ANCASH — SANTA - CHIMBOTE, diga:

Se les brinda la frecuencia de las causas que generan una baja productividad
dentro de la linga de crudo de la empresa mencionada, que fueron evaluados
en el periodo del afio 2021, a los estudiantes CASTILLO PANTA DAVID
RAFAEL identificade con DNI 70012888 y DAVALOS BRIONES BRAD
identificado con DNI 74021124, quien, en mi facultad como jefe de produccidn,
doy por aprobado este documents para fines académicos.

Causas que genaran baja Frecuencla Fracuencia
productividad en la linea de crudo Acumulada
Mo existe planificacién de la 51 51

produceidn
Dezabastecimiento de materiales 47 98
Falta de mantenimiento preventivo a la
maqguina selladora 45 143
Mo =& realiza capacitacion al personal 43 186
Métodos equivocados en el fileteado y
envasado 12 155
Inestabilidad del personal 10 208
Poca supervisidn de TAC L) 217
Ezpacio muy reducido 7 224
Indumentaria incompleta G 230
Falta de orden v limpieza 4 234
Residuos caidos en &l piso 4 238

\E_E},/ib.lacri}‘ﬂ‘f
SaosEr Socznes b




Causas que
generan baja
productividad en
la linea de crudo

Frecuencia

Frecuencia
Acumulada

Porcentaje

Porcentaje
acumulado

No existe
planificacion de la
produccién

51

51

21.4

Desabastecimiento
de materiales

47

98

19.7

Falta de
mantenimiento
preventivo a la

maguina selladora

45

143

18.9

No se realiza
capacitacion al
personal

43

186

18.1

Métodos
equivocados en el
fileteado y
envasado

12

198

5.0

83.19

Inestabilidad del
personal

10

208

4.2

87.39

Poca supervisiéon
de TAC

217

3.8

Espacio muy
reducido

224

2.9

Indumentaria
incompleta

230

2.5

Falta de orden y
limpieza

234

1.7

Residuos caidos
en el piso

238

1.7

238

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.



Anexo 7. Recoleccion de la productividad de mano de obra.

Promedio por

Productividad mes de
, de mano de roductividad
Mes Dia Caja_s Horas obra (cajas pde mano de
producidas | hombre de conserva/ | obra (cajas
J
HH) de conserva/

HH)
4/01/2022 2,572 1,626 1.58
5/01/2022 2,548 1,712 1.49
6/01/2022 2,645 1,683 1.57
7/01/2022 2,561 1,662 1.54
8/01/2022 2,516 1,724 1.46
9/01/2022 2,509 1,626 1.54
10/01/2022 2,552 1,714 1.49
11/01/2022 2,533 1,615 1.57
12/01/2022 2,572 1,626 1.58
13/01/2022 2,514 1,658 1.52
14/01/2022 2,580 1,617 1.60
15/01/2022 2,520 1,640 1.54
16/01/2022 2,560 1,795 1.43
17/01/2022 2,615 1,705 1.53

Ene-22 Msio1/2022 | 2,519 1,786 1.41 1.53
19/01/2022 2,633 1,650 1.60
20/01/2022 2,519 1,602 1.57
21/01/2022 2,583 1,645 1.57
22/01/2022 2,641 1,754 1.51
23/01/2022 2,609 1,689 1.54
24/01/2022 2,606 1,681 1.55
25/01/2022 2,603 1,629 1.60
26/01/2022 2,600 1,709 1.52
27/01/2022 2,540 1,795 1.42
28/01/2022 2,514 1,686 1.49
29/01/2022 2,590 1,737 1.49
30/01/2022 2,634 1,794 1.47
31/01/2022 2,538 1,604 1.58
1/02/2022 2,574 1,799 1.43
2/02/2022 2,512 1,749 1.44
3/02/2022 2,606 1,652 1.58
4/02/2022 2,550 1,763 1.45

Feb-22 5/02/2022 2,514 1,624 1.55 1.50
6/02/2022 2,500 1,606 1.56
7/02/2022 2,603 1,741 1.50
8/02/2022 2,502 1,782 1.40




9/02/2022 2,556 1,647 1.55
10/02/2022 2,522 1,696 1.49
11/02/2022 2,522 1,727 1.46
12/02/2022 2,617 1,715 1.53
13/02/2022 2,612 1,694 1.54
14/02/2022 2,538 1,712 1.48
15/02/2022 2,596 1,669 1.56
16/02/2022 2,584 1,774 1.46
17/02/2022 2,510 1,685 1.49
18/02/2022 2,505 1,709 1.47
19/02/2022 2,607 1,664 1.57
20/02/2022 2,522 1,704 1.48
21/02/2022 2,549 1,670 1.53
22/02/2022 2,564 1,659 1.55
23/02/2022 2,516 1,794 1.40
24/02/2022 2,645 1,763 1.50
25/02/2022 2,502 1,726 1.45
26/02/2022 2,629 1,685 1.56
27/02/2022 2,640 1,621 1.63
28/02/2022 2,592 1,761 1.47
1/03/2022 2,598 1,791 1.45
2/03/2022 2,620 1,632 1.61
3/03/2022 2,607 1,652 1.58
4/03/2022 2,514 1,706 1.47
5/03/2022 2,623 1,756 1.49
6/03/2022 2,525 1,725 1.46
7/03/2022 2,592 1,729 1.50
8/03/2022 2,615 1,610 1.62
9/03/2022 2,536 1,761 1.44
10/03/2022 2,621 1,791 1.46
11/03/2022 2,640 1,773 1.49
Mar-22 12/03/2022 2,648 1,734 1.53
13/03/2022 2,642 1,780 1.48
14/03/2022 2,599 1,790 1.45
15/03/2022 2,629 1,603 1.64
16/03/2022 2,519 1,774 1.42
17/03/2022 2,554 1,747 1.46
18/03/2022 2,519 1,697 1.48
19/03/2022 2,632 1,631 1.61
20/03/2022 2,542 1,695 1.50
21/03/2022 2,528 1,675 1.51
22/03/2022 2,556 1,755 1.46
23/03/2022 2,570 1,644 1.56
24/03/2022 2,590 1,733 1.49

1.51




25/03/2022 2,560 1,708 1.50
26/03/2022 2,512 1,650 1.52
27/03/2022 2,602 1,632 1.59
28/03/2022 2,593 1,758 1.47
29/03/2022 2,581 1,635 1.58
30/03/2022 2,521 1,735 1.45
31/03/2022 2,586 1,606 1.61
1/04/2022 2,615 1,655 1.58
2/04/2022 2,550 1,667 1.53
3/04/2022 2,506 1,745 1.44
4/04/2022 2,579 1,613 1.60
5/04/2022 2,525 1,760 1.43
6/04/2022 2,639 1,632 1.62
7/04/2022 2,622 1,695 1.55
8/04/2022 2,627 1,711 1.54
9/04/2022 2,597 1,604 1.62
10/04/2022 2,530 1,719 1.47
11/04/2022 2,606 1,756 1.48
12/04/2022 2,550 1,725 1.48
13/04/2022 2,514 1,729 1.45
14/04/2022 2,500 1,610 1.55
15/04/2022 2,603 1,761 1.48
Abr-22 16/04/2022 2,502 1,791 1.40 1.0
17/04/2022 2,556 1,773 1.44
18/04/2022 2,522 1,734 1.45
19/04/2022 2,522 1,780 1.42
20/04/2022 2,617 1,790 1.46
21/04/2022 2,612 1,603 1.63
22/04/2022 2,538 1,774 1.43
23/04/2022 2,596 1,747 1.49
24/04/2022 2,522 1,697 1.49
25/04/2022 2,617 1,631 1.60
26/04/2022 2,612 1,774 1.47
27/04/2022 2,538 1,774 1.43
28/04/2022 2,585 1,737 1.49
29/04/2022 2,555 1,782 1.43
30/04/2022 2,564 1,789 1.43
PROMEDIO 1.51

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.




Anexo 8. Recoleccion de la productividad materia prima.

Promedio
] Cajas TN dg Productividad por mes
Mes Dia oroducidas ma_terla de m_aterla de _
prima prima materia
prima
4/01/2022 2,572 35.6 72.27
5/01/2022 2,548 36.3 70.19
6/01/2022 2,645 36.8 71.95
7/01/2022 2,561 36.3 70.64
8/01/2022 2,516 36.1 69.74
9/01/2022 2,509 36.8 68.19
10/01/2022 2,552 35.3 72.30
11/01/2022 2,533 35.2 71.93
12/01/2022 2,572 36.9 69.79
13/01/2022 2,514 36.6 68.60
14/01/2022 2,580 36.6 70.47
15/01/2022 2,520 33.2 75.85
16/01/2022 2,560 34.2 74.96
17/01/2022 2,615 36.9 70.88
Ene-22  gio1/2022| 2,519 343 73.42 r2.41
19/01/2022 2,633 34.6 76.12
20/01/2022 2,519 35.2 71.65
21/01/2022 2,583 35.6 72.54
22/01/2022 2,641 34.2 77.21
23/01/2022 2,609 34.7 75.11
24/01/2022 2,606 35.1 74.24
25/01/2022 2,603 34.3 75.91
26/01/2022 2,600 34.8 74.79
27/01/2022 2,540 34.4 73.82
28/01/2022 2,514 35.3 71.18
29/01/2022 2,590 36.6 70.81
30/01/2022 2,634 34.4 76.65
31/01/2022 2,538 37.4 67.80
1/02/2022 2,574 36.2 71.03
2/02/2022 2,512 34.8 72.11
3/02/2022 2,606 36.1 72.13
4/02/2022 2,550 37.4 68.23
5/02/2022 2,514 34.8 72.27
Feb-22 6/02/2022 2,500 36.5 68.42 7132
7/02/2022 2,603 34.7 74.91
8/02/2022 2,502 36.9 67.77
9/02/2022 2,556 37.4 68.27
10/02/2022 2,522 37.1 68.06




11/02/2022 2,522 37.4 67.51
12/02/2022 2,617 35.0 74.77
13/02/2022 2,612 35.3 74.06
14/02/2022 2,538 37.3 68.04
15/02/2022 2,596 35.5 73.19
16/02/2022 2,584 36.5 70.85
17/02/2022 2,510 34.3 73.28
18/02/2022 2,505 36.2 69.23
19/02/2022 2,607 36.6 71.18
20/02/2022 2,522 35.7 70.59
21/02/2022 2,549 35.2 72.43
22/02/2022 2,564 34.2 75.08
23/02/2022 2,516 34.3 73.25
24/02/2022 2,645 37.1 71.28
25/02/2022 2,502 35.0 71.48
26/02/2022 2,629 36.6 71.88
27/02/2022 2,640 34.5 76.50
28/02/2022 2,592 37.5 69.08
1/03/2022 2,598 34.8 74.73
2/03/2022 2,620 37.4 70.07
3/03/2022 2,607 36.8 70.88
4/03/2022 2,514 37.3 67.41
5/03/2022 2,623 36.3 12.22
6/03/2022 2,525 37.1 68.05
7/03/2022 2,592 34.1 75.94
8/03/2022 2,615 37.4 69.97
9/03/2022 2,536 37.3 68.04
10/03/2022 2,621 34.0 77.02
11/03/2022 2,640 35.5 74.41
12/03/2022 2,648 34.2 77.44
Mar-22 13/03/2022 2,642 34.1 77.46
14/03/2022 2,599 37.0 70.31
15/03/2022 2,629 35.5 73.98
16/03/2022 2,519 35.6 70.67
17/03/2022 2,554 36.9 69.30
18/03/2022 2,519 37.2 67.80
19/03/2022 2,632 37.1 70.91
20/03/2022 2,542 37.0 68.69
21/03/2022 2,528 34.5 73.33
22/03/2022 2,556 36.2 70.60
23/03/2022 2,570 35.3 72.88
24/03/2022 2,590 35.4 73.07
25/03/2022 2,560 36.0 71.16
26/03/2022 2,512 36.5 68.86

71.76




27/03/2022 2,602 34.7 74.88
28/03/2022 2,593 37.5 69.16
29/03/2022 2,581 34.8 74.26
30/03/2022 2,521 37.3 67.52
31/03/2022 2,586 35.2 73.53
1/04/2022 2,615 34.7 75.42
2/04/2022 2,550 34.4 74.06
3/04/2022 2,506 34.7 72.22
4/04/2022 2,579 36.6 70.53
5/04/2022 2,525 36.3 69.58
6/04/2022 2,639 36.5 72.24
7/04/2022 2,622 36.8 71.22
8/04/2022 2,627 36.3 72.29
9/04/2022 2,597 35.4 73.30
10/04/2022 2,530 37.2 67.95
11/04/2022 2,606 34.4 75.82
12/04/2022 2,550 35.6 71.64
13/04/2022 2,514 35.3 71.27
14/04/2022 2,500 36.2 69.02
15/04/2022 2,603 35.7 72.86
Abr-22 16/04/2022 2,502 35.2 71.09 222
17/04/2022 2,556 34.2 74.84
18/04/2022 2,522 34.3 73.43
19/04/2022 2,522 37.1 67.96
20/04/2022 2,617 35.0 74.76
21/04/2022 2,612 36.6 71.41
22/04/2022 2,538 34.5 73.54
23/04/2022 2,596 37.5 69.18
24/04/2022 2,522 34.8 72.54
25/04/2022 2,617 34.2 76.63
26/04/2022 2,612 34.3 76.05
27/04/2022 2,538 37.1 68.39
28/04/2022 2,585 35.0 73.85
29/04/2022 2,555 36.6 69.85
30/04/2022 2,564 34.8 73.75
PROMEDIO 71.94

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.




Anexo 9. Planificacién de la produccion.

Promedio movil

Suavizacioén

Promedio movil

Cajas Cajas Mes simple exponencial ponderado
Mes planificadas | producidas | Pronosticado Demanda Demanda Demanda
pronosticada MAD pronosticada MAD pronosticada MAD

May-21 63,180 63,705 - - - - - - -
Jun-21 62,546 63,094 - - - - - - -
Jul-21 62,734 63,275 May-22 63,358 83 63,167 108 63,307 32
Ago-21 62,942 63,515 Jun-22 63,295 220 63,400 115 63,359 156
Set-21 64,664 65,208 Jul-22 64,000 1,208 65,099 109 64,314 895
Oct-21 62,734 63,275 Ago-22 64,000 725 63,167 108 63,903 628
Nov-21 62,942 63,515 Set-22 64,000 485 63,400 115 63,782 267
Dic-21 65,022 65,559 Oct-22 64,117 1,442 65,452 107 64,489 1,070

MAD (Desviacion Absoluta Promedio) 693.83 MAD 110.30 MAD 507.82

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.




Anexo 10. Datos para el calculo del MRP.

. - Tiempo de ~ -
L, . . Disponibilida Tamarfio Recepciones
Codificacion Material e insumo d espera de lote programadas
(semanas)
A Envase de 1/2 Ib 850 1 1000 | 9900 semana 0
B Tapade 1/2|b 700 1 1000 0
() Salsa de tomate 23 1 100 0
D Aceite girasol 26 1 250 0
E Sal industrial 37 1 150 0
yodada
F Cola sintética 59 1 500 0
G Limpiol 68 1 350 0
H Linsol 31 1 350 0
I Etiquetas 980 1 1000 0
Lista de materiales
A
B (1) C (1/4) D (1/4) E (1/4) (1)

F (1/8)
|

G (1/8)

|

H (1/8)




Planificacion de requerimientos de materiales.

Elemento A - Disp: 850 - Tiempo de espera: 1 semana - Lote 1000 - RP = 6000

Mes 1 2 3 4 5 6 7 8
Requerimiento bruto 500 600 550 458
q 0 0 0 0
Recepciones 600
programadas 0
Proyeccion de 85 | 685 | 185 | 185
disponibilidad olol o | o | %] 000} 0O
R - 415 550 458
equerimientos netos 0 0 0
Liberacion planificada 415 550 458
del pedido 0 0 0
Elemento B - Disp: 700 - Tiempo de espera: 1 semana - Lote 1000
Mes 1 2 3 4 5 6 7
Requerimiento bruto 0 0 435 0 530 0 488 0
Recepciones
programadas
Proyeccion de 70
disponibilidad g |70] 70| 0 ] 0] 0} 0} 070
- 345 550 458
Requerimientos netos 0 0 0
Liberacion planificada 345 550 458
del pedido 0 0 0
Elemento C - Disp: 26 - Tiempo de espera: 1 semana - Lote 100
Mes 1 2 3 4 5 6 7
Requerimiento bruto 0 0 133 0 127 0 1é4 0
Recepciones
programadas
Proyeccién de
disponibilidad 281212010} 01 071070
- 101 137 114
Requerimientos netos 5 5 5
Liberacién planificada 101 137 114
del pedido 5 5 5
Elemento D - Disp: 26 - Tiempo de espera: 1 semana - Lote 250
Mes 1 2 3 4 5 6 7
Requerimiento bruto 0 0 123 0 127 0 124 0
Recepciones
programadas
Proyeccion de
disponibilidad 6|2 26 | 0| 0] 0} 0] 070
- 101 137 114
Requerimientos netos 5 5 5
Liberacién planificada 101 137 114
del pedido 2 5 5
Elemento E - Disp: 37 - Tiempo de espera: 1 semana - Lote 150
Mes 1 2 3 4 5 6 7
Requerimiento bruto 0 0 123 0 127 0 124 0
Recepciones
programadas
Proyeccion de 37| 37 37 0 0 0 0 0 0




disponibilidad
Requerimientos netos 120 127 124
Liberacion planificada 100 137 114
del pedido 1 5 5
Elemento F - Disp: 59 - Tiempo de espera: 1 semana - Lote 500
Mes 1 2 3 4 5 6 7
Requerimiento bruto 0 0 519 O | 688 | 0 |573
Recepciones
programadas
Proyeccion de
disponibilidad B e R N
Requerimientos netos 460 688 573
Liberacion planificada 460 688 573
del pedido
Elemento G - Disp: 68 - Tiempo de espera: 1 semana - Lote 350
Mes 1 2 3 4 5 6 7
Requerimiento bruto 0 0 519 0O | 688 | 0 |573
Recepciones
programadas
Proyeccion de
disponibilidad 6g | 68 ) 68 0 | 0 0] 010
Requerimientos netos 451 688 573
Liberacion planificada 451 688 573
del pedido
Elemento H - Disp: 31 - Tiempo de espera: 1 semana - Lote 350
Mes 1 2 3 4 5 6 7
Requerimiento bruto 0 0 519 0 688 0 | 573
Recepciones
programadas
Proyeccién de
disponibilidad stpst sl o o0 0710
Reqguerimientos netos 488 688 573
Liberacién planificada 488 638 573
del pedido
Elemento | - Disp: 980 - Tiempo de espera: 1 semana - Lote 1000
Mes 1 2 3 4 5 6 7
Requerimiento bruto 0 0 435 520 0 428
Recepciones
programadas
Proyeccion de 98
disponibilidad o | 0| W] 01 010010
- 317 550 458
Requerimientos netos 0 0 0
Liberacién planificada 317 550 458
del pedido 0 0 0

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.




Anexo 11. Plan de capacitaciones.

Temas de %
mejora Responsable Pczrsg:i?;ra May-22 Jun-22 Jul-22 Ago-22 Set-22 Oct-22 objetivo
continua b S1|S2|S3|S4|S1|S2|S3|S4|S1[(S2|S3|S4|S1|S2|S3|S4|S1|S2|S3|S4|S1|S2|S3|S4
Introduccién a
i 0,
la mejora E E 100%
continua
Correcto [P
método de o
trabajo en el E 100%
envasado
Inocuidad Tesistas E 100%
— Castillo Panta Area de
M I ) 9
etogg ogla David Rafael | producciony E E 100%
Plan de y Davalos | mantenimiento -l
oy Briones Brad 100%
mantenimiento E
Plan de -
calibracion de E 100%
maquinas
D!agrama ! 100%
bimanual E
Prondsticos H o
de ventas E 100%
Promedio de cumplimiento de las capacitaciones 100%

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.




Anexo 12. Evidencias de capacitacion.




BB N ysareroe-sm TEMAS DE MEJORA CONTINUA
LIGURIA REGISTRO DE ASISTENCIA
ECHA:  |INICIO: Mayo FINAL: Octubre

TIPO CAPACITACION [ ] REUNION [] Tema 1 [ Tema 2 l Tema 3 | Tema 4 I Tema S 1 Tema 6 [ Tema 7 [ Tema 8
No. NOMBRE DNI FIRMA
1 Lodago Aaas Qesbaran AUB 646 (A L4?\g, Q_«n, ,Jg, [ Lha Log, :2,13
2 s odlin HORSNo PTRY 229%33 1% % «fi* ,# v‘ﬂ ﬁ ,/é&, A ﬁf # X
3 Jeexlbs oo Vednwep  [431582 | e | Jief] LT A J1eH [z || 477
PR YN YO B P TR o A P M A Y- AN S I T .
§ maTel fesesizs Segondo /9247990 | (44 4 A | A AL A A
6 |Bruo Mege Wil o343 20s | 7ER | 2 #> | 3 | FX e #i, | Z3
7 TOs~y Ag= i > Raija [323s096 W/ )@w"/’/fﬂgyﬁ%y&/}w}% e L ). | A 1,
i MO OT NI CUA M MU NO
9 1
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

n
(=]




Anexo 13. Célculos de la productividad de mano de obra final.

Promedio por

Productividad mes de
) Cajas Horas de mano_de productividad
Mes Dia producidas | hombre dobra (cajas de mano_de
e conserva/ obra (cajas
HH) de conserva/
HH)
2/06/2022 2,872 1,368 2.10
3/06/2022 2,848 1,509 1.89
4/06/2022 2,945 1,431 2.06
5/06/2022 2,861 1,382 2.07
6/06/2022 2,816 1,439 1.96
7/06/2022 2,809 1,375 2.04
8/06/2022 2,852 1,500 1.90
9/06/2022 2,833 1,387 2.04
10/06/2022 2,872 1,391 2.06
11/06/2022 2,814 1,415 1.99
12/06/2022 2,880 1,340 2.15
13/06/2022 2,820 1,397 2.02
14/06/2022 2,860 1,537 1.86
Jun- | 15/06/2022 2,915 1,409 2.07 2.00
22 | 16/06/2022 2,819 1,555 1.81 '
17/06/2022 2,933 1,439 2.04
18/06/2022 2,819 1,353 2.08
19/06/2022 2,883 1,423 2.03
20/06/2022 2,941 1,486 1.98
21/06/2022 2,909 1,478 1.97
22/06/2022 2,906 1,457 1.99
23/06/2022 2,903 1,360 2.13
24/06/2022 2,900 1,475 1.97
25/06/2022 2,840 1,521 1.87
26/06/2022 2,814 1,455 1.93
27/06/2022 2,890 1,521 1.90
28/06/2022 2,934 1,543 1.90
29/06/2022 2,838 1,383 2.05
1/07/2022 2,874 1,559 1.84
2/07/2022 2,812 1,449 1.94
3/07/2022 2,906 1,378 211
4/07/2022 2,850 1,539 1.85
Jzuzl 5/07/2022 2,814 1,387 2.03 1.98
6/07/2022 2,800 1,339 2.09
7/07/2022 2,903 1,499 1.94
8/07/2022 2,802 1,533 1.83
9/07/2022 2,856 1,350 2.12




10/07/2022 | 2,822 1,405 2.01
11/07/2022 | 2,822 1,428 1.98
12107/2022 | 2,017 1,490 1.96
13/07/2022 | 2,912 1,469 1.98
14/07/2022 | 2,838 1,446 1.96
15/07/2022 | 2,896 1,438 2.01
16/07/2022 | 2,884 1,535 1.88
17/07/2022 | 2,810 1,410 1.99
18/07/2022 | 2,805 1,471 1.91
10/07/2022 | 2,907 1,442 2.02
20/07/2022 | 2,822 1,459 1.93
21/07/2022 | 2,849 1,374 2.07
22/07/2022 | 2,864 1,443 1.98
23/07/2022 | 2,816 1,508 1.87
24/07/2022 | 2,945 1,514 1.95
25/07/2022 | 2,802 1,457 1.92
26/07/2022 | 2,929 1,423 2.06
27/07/2022 | 2,940 1,334 2.20
28/07/2022 | 2,892 1,544 1.87
1/08/2022 | 2,898 1,498 1.93
2/08/2022 | 2,920 1,379 212
3/08/2022 | 2,907 1,441 2.02
4082022 | 2,814 1,445 1.95
508/2022 | 2,923 1,477 1.98
6/08/2022 |  2.825 1,495 1.89
7/08/2022 | 2,892 1,456 1.99
8/08/2022 | 2,915 1,381 211
9/08/2022 |  2.836 1,541 1.84
10/08/2022 | 2,921 1,503 1.04
11/08/2022 | 2,940 1,559 1.89
12/08/2022 | 2,948 1,486 1.98
A9 130812022 | 2,942 1,543 1.91
14/08/2022 | 2,899 1,582 1.83
15/08/2022 | 2,929 1,326 2.21
16/08/2022 | 2,819 1,553 1.82
17/08/2022 | 2,854 1,536 1.86
18/08/2022 | 2,819 1,445 1.95
10/08/2022 | 2,932 1,353 217
20/08/2022 | 2,842 1,433 1.98
21/08/2022 | 2.828 1,418 1.99
22/08/2022 | 2,856 1,527 1.87
23/08/2022 | 2,870 1,377 2.08
24/08/2022 | 2,890 1,505 1.92
25/08/2022 | 2,860 1,434 1.99

1.98




26/08/2022 2,812 1,425 1.97
27/08/2022 2,902 1,367 2.12
28/08/2022 2,893 1,497 1.93
29/08/2022 2,881 1,362 2.12
30/08/2022 2,821 1,499 1.88
31/08/2022 2,886 1,371 2.11
1/09/2022 2,915 1,418 2.06
2/09/2022 2,850 1,421 2.01
3/09/2022 2,806 1,494 1.88
4/09/2022 2,879 1,320 2.18
5/09/2022 2,825 1,525 1.85
6/09/2022 2,939 1,340 2.19
7/09/2022 2,922 1,414 2.07
8/09/2022 2,927 1,454 2.01
9/09/2022 2,897 1,321 2.19
10/09/2022 2,830 1,519 1.86
11/09/2022 2,906 1,534 1.89
12/09/2022 2,850 1,443 1.98
13/09/2022 2,814 1,461 1.93
14/09/2022 2,800 1,388 2.02
Set- | 15/09/2022 3,200 1,515 2.11 505
22 | 16/09/2022 3,200 1,499 2.13 '
17/09/2022 3,200 1,550 2.06
18/09/2022 3,200 1,504 2.13
19/09/2022 3,200 1,516 2.11
20/09/2022 3,100 1,490 2.08
21/09/2022 3,000 1,314 2.28
22/09/2022 3,200 1,482 2.16
23/09/2022 3,200 1,486 2.15
24/09/2022 3,200 1,489 2.15
25/09/2022 3,200 1,398 2.29
26/09/2022 2,950 1,500 1.97
27/09/2022 3,000 1,553 1.93
28/09/2022 3,000 1,450 2.07
29/09/2022 3,000 1,518 1.98
30/09/2022 3,000 1,568 1.91
PROMEDIO 2.00

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.




Anexo 14. Célculos de la productividad de materia prima.

. Promedi
Mes Dia Caja_s r;rg'ltedriea F)rdoed :Jncat'xlr(ijaa ‘ poromeeg él)e

producidas prima prima materia

prima
2/06/2022 2,872 24.0 119.67
3/06/2022 2,848 32.3 88.17
4/06/2022 2,945 32.8 89.89
5/06/2022 2,861 32.3 88.71
6/06/2022 2,816 32.1 87.79
7/06/2022 2,809 30.8 91.22
8/06/2022 2,852 30.3 94.13
9/06/2022 2,833 32.2 87.94
10/06/2022 2,872 32.9 87.42
11/06/2022 2,814 32.6 86.19
12/06/2022 2,880 32.6 88.31
13/06/2022 2,820 30.2 93.30
14/06/2022 2,860 31.2 91.81
Jun- | 15/06/2022 2,915 31.9 91.40

29 93.04
16/06/2022 2,819 30.3 93.01
17/06/2022 2,933 29.6 99.13
18/06/2022 2,819 32.2 87.66
19/06/2022 2,883 29.6 97.38
20/06/2022 2,941 28.2 104.27
21/06/2022 2,909 28.7 101.23
22/06/2022 2,906 32.1 90.52
23/06/2022 2,903 313 92.77
24/06/2022 2,900 30.8 94.27
25/06/2022 2,840 314 90.42
26/06/2022 2,814 29.3 95.98
27/06/2022 2,890 31.6 91.52
28/06/2022 2,934 314 93.55
29/06/2022 2,838 324 87.50
1/07/2022 2,874 33.2 86.46
2/07/2022 2,812 30.8 91.19
3/07/2022 2,906 30.1 96.45
4/07/2022 2,850 314 90.84
5/07/2022 2,814 29.8 94.48

Jzuzl 6/07/2022 2,800 30.5 91.68 91.28
7/07/2022 2,903 30.7 94.41
8/07/2022 2,802 30.9 90.62
9/07/2022 2,856 334 85.41
10/07/2022 2,822 32.1 88.04
11/07/2022 2,822 32.4 87.21




12/07/2022 | 2,017 32.0 91.15
13/07/2022 | 2,912 32.3 90.24
14/07/2022 | 2,838 31.3 90.67
15/07/2022 | 2,896 315 92.02
16/07/2022 | 2,884 335 86.16
17/07/2022 | 2,810 28.3 99.46
18/07/2022 | 2,805 31.2 89.95
19/07/2022 | 2,907 33.6 86.45
20/07/2022 | 2,822 29.7 94.93
21/07/2022 | 2,849 29.2 97.59
22/07/2022 | 2,864 30.2 94.99
23/07/2022 | 2,816 29.3 95.96
24/07/2022 | 2,945 34.1 86.34
25/07/2022 | 2,802 30.0 93.39
26/07/2022 | 2,929 31.6 92.76
27/07/2022 | 2,940 315 93.30
28/07/2022 | 2,892 34.5 83.77

1/08/2022 2,898 28.8 100.75
2/08/2022 2,920 31.4 93.02
3/08/2022 2,907 32.8 88.67
4/08/2022 2,814 33.3 84.52
5/08/2022 2,923 33.3 87.72
6/08/2022 2,825 34.1 82.83
7/08/2022 2,892 28.1 102.79
8/08/2022 2,915 33.4 87.34
9/08/2022 2,836 32.3 87.87
10/08/2022 | 2,921 28.0 104.21
11/08/2022 | 2,940 315 93.39
12/08/2022 | 2,948 30.2 97.64
13/08/2022 | 2,942 29.1 101.07

Agzo " | 14/08/2022 | 2,899 33.0 87.94
15/08/2022 | 2,929 295 99.17
16/08/2022 | 2,819 29.6 95.09
17/08/2022 | 2,854 32.9 86.87
18/08/2022 | 2,819 33.2 85.04
19/08/2022 | 2,932 31.1 94.22
20/08/2022 | 2,842 34.0 83.57
21/08/2022 | 2,828 295 95.95
22/08/2022 | 2,856 30.2 94.56
23/08/2022 | 2,870 30.3 94.83
24/08/2022 | 2,890 30.4 94.93
25/08/2022 | 2,860 32.0 89.44
26/08/2022 | 2,812 325 86.58
27/08/2022 | 2,902 317 91.41

92.00




28/08/2022 2,893 335 86.37
29/08/2022 2,881 31.8 90.73
30/08/2022 2,821 33.3 84.62
31/08/2022 2,886 29.2 98.95
1/09/2022 2,915 29.7 98.24
2/09/2022 2,850 29.4 96.83
3/09/2022 2,806 28.7 97.77
4/09/2022 2,879 30.6 94.18
5/09/2022 2,825 30.3 93.27
6/09/2022 2,939 31.5 93.22
7/09/2022 2,922 32.8 89.04
8/09/2022 2,927 30.3 96.48
9/09/2022 2,897 30.4 95.20
10/09/2022 2,830 34.2 82.67
11/09/2022 2,906 30.4 95.68
12/09/2022 2,850 32.6 87.43
13/09/2022 2,814 29.3 96.13
14/09/2022 2,800 33.2 84.28
Set- | 15/09/2022 3,200 31.7 100.86 08.17
22 | 16/09/2022 3,200 31.2 102.58
17/09/2022 3,200 28.2 113.67
18/09/2022 3,200 28.3 112.89
19/09/2022 3,200 31.1 102.86
20/09/2022 3,100 32.0 96.86
21/09/2022 3,000 32.6 92.09
22/09/2022 3,200 28.5 112.24
23/09/2022 3,200 31.5 101.51
24/09/2022 3,200 28.8 111.25
25/09/2022 3,200 28.2 113.67
26/09/2022 2,950 28.3 104.07
27/09/2022 3,000 33.1 90.61
28/09/2022 3,000 30.0 99.99
29/09/2022 3,000 31.6 95.01
30/09/2022 3,000 31.8 94.44
PROMEDIO 93.62

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.




Anexo 15. Registro de fallas de la empresa pesquera.

Fecha Causa de la falla

10/01/2022 Cantidad de hollin obstruyendo el quemador

15/01/2022 obstruccion en las tuberias de vapor

28/01/2022 Quemado de la boblna_de cobre por

sobrecalentamiento

05/02/2022 falla del tablero de control de mando

09/02/2022 Fuga de vapor en la valvula de seguridad

22/02/2022 Mala calibracion de la balanza
Calentamiento de las chaquetas por poco

25/03/2022 aislamiento

10/04/2022 Presencia de desbarnizado en las

conservas

20/04/2022 El switche del equipo esta dafado

30/04/2022 Falta de termostato del exhauster

07/05/2022 Mala filtracion en el tanque de grava

15/05/2022 Falla de los engranajes

26/05/2022 obstruccion de entrada} d.e vapor por falta de

mantenimiento
01/06/2022 presencia de desbarnizado y caidas de

cierre

Fuente: Datos obtenidos de la empresa pesquera.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ACTA DE SUSTENTACION DE TESIS

Siendo las 09:29 horas del 16/12/2022, el jurado evaluador se reunié para presenciar el
acto de sustentacion de Tesis titulada: "Aplicacion del PHVA en la linea de crudo para
incrementar la productividad en la empresa Liguria SAC, Chimbote - 2022", presentado por
los autores CASTILLO PANTA DAVID RAFAEL, DAVALOS BRIONES BRAD OBED
estudiantes de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL.

Concluido el acto de exposicion y defensa de Tesis, el jurado luego de la deliberacion

sobre la sustentacioén, dictamino:

Autor Dictamen
BRAD OBED DAVALOS BRIONES Unanimidad

Firmado electrénicamente por:

Firmado electrénicamente por:
GGALARRETAOLI el 16 Ene 2023 RCHUCUYAH el 31 Ene 2023 15:36:54

14:04:10
GRACIA ISABEL GALARRETA ROBERTO CARLOS CHUCUYA
OLIVEROS HUALLPACHOQUE
PRESIDENTE SECRETARIO

Firmado electronicamente por:
LARGOMEDOOQO el 24 Ene 2023 12:01:00

LIZBETH JHAHAIRA ARGOMEDO ODAR
VOCAL

Cédigo documento Trilce: TRI - 0482884

eeoe INVESTIGA
.m.. Ucv



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, LIZBETH JHAHAIRA ARGOMEDO ODAR, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - CHIMBOTE, asesor de Tesis titulada:
"Aplicacion del PHVA en la linea de crudo para incrementar la productividad en la
empresa Liguria SAC, Chimbote - 2022", cuyos autores son CASTILLO PANTA DAVID
RAFAEL, DAVALOS BRIONES BRAD OBED, constato que la investigacién tiene un
indice de similitud de 25.00%, verificable en el reporte de originalidad del programa
Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

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

CHIMBOTE, 11 de Diciembre del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
LIZBETH JHAHAIRA ARGOMEDO ODAR Firmado electronicamente
DNI: 18218020 por: LARGOMEDOO el
ORCID: 0000-0002-2584-8716 11-12-2022 17:51:04

Cddigo documento Trilce: TRI - 0482886

oo INVESTIGA
.m.. Ucv






