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RESUMEN

El presente estudio denominado “Metodologia Kaizen para incrementar la
productividad en la empresa de conservas de pescado Benice Maker S.A.C., Chimbote
2023”, tuvo como objetivo general evaluar el efecto de implementar la metodologia
Kaizen para incrementar la productividad de las conservas de pescado en la empresa
Benice Maker S.A.C; la metodologia de la investigacion fue de tipo aplicada con un
enfoque cuantitativo, el disefio experimental de tipo pre experimental, la técnica que
se utilizaron fue la observacion directa y el analisis de datos; y los instrumento de
recoleccion de datos fueron la guia de observacién(formatos), y la ficha técnica
(formatos) la poblacién estuvo conformada por 4 meses pretest y postest, la muestra
fue censal es decir igual a la poblacion los resultados obtenido fue que la productividad
obtuvo un incremento de 71% a 86% por lo que se obtuvo una variacion positiva del
15%, se concluyé que la productividad en el diagnostico situacional estaba por debajo
de los exigido por la empresa también se obtuvo que la implementacién de la

metodologia Kaizen a través de Ciclo Deming incrementa la productividad.

Palabras Clave: Kaizen, eficiencia, eficacia, productividad



ABSTRACT

The present study called “Kaizen Methodology to increase productivity in the canned
fish company Benice Maker S.A.C., Chimbote 2023”, had the general objective of
evaluating the effect of implementing the Kaizen methodology to increase the
productivity of canned fish in the company. Benice Maker S.A.C; The research
methodology was applied with a quantitative approach, the experimental design was
pre-experimental, the technique used was direct observation and data analysis; and
the data collection instruments were the observation guide (formats), and the technical
sheet (formats). The population was made up of 4 months pretest and posttest, the
sample was census, that is, equal to the population, the results obtained were that the
Productivity obtained an increase from 71% to 86%, so a positive variation of 15% was
obtained. It was concluded that productivity in the situational diagnosis was below those
required by the company. It was also obtained that the implementation of the Kaizen
methodology through Deming Cycle increases productivity.

Keywords: Kaizen, efficiency, effectiveness, productivity



INTRODUCCION:

En la época actual, la produccién de conserva de pescado ha llegado a ser una
actividad econdmicamente importante en las industrias del sector pesquero,
generando ingresos en el mercado de la exportacién de productos de pescado
para los exportadores del espacio maritimo costero, ademas promoviendo por
parte del extranjero una gran demanda, de igual forma en el Pera, generando
empleo a muchas personas. Cabe reflexionar que la actividad pesquera
contribuye al progreso economico del pais, lo cual es indiscutible que, a partir

del afio 2017, el PBI nacional del Peri aumento en el sector pesquero.

Por consiguiente, se requiere mantener y/o aumentar la productividad en los
procesos. La filosofia Kaizen, que se desarrollé en Japdn, es una metodologia
gue en la actualidad muchas empresas lo aplican; lo cual se destaca por su gran
efectividad, sencillez y por la implementacién en varios tipos de negocios;
asimismo, en la vida diaria, en busca de la mejora y perfeccion. Por tanto, para
actualizar la gestion industrial, en la cual cuando se observa que avanza
demasiado rapido la tecnologia, se convierte en un reto la competencia, se ve
como un continuo reto, para perfeccionar, disminuyendo errores y optimizando
el tiempo y los recursos, generando un aumento en la productividad. Sin
embargo, se presentan problemas en las diversas empresas que, al no tener
una buena planificacion y organizacion, por parte de la gerencia, induce que se
generen retrasos en la produccion, trayendo como resultado costos no

programados por parte de la empresa.

Segun, INEI (2023), menciona que, debido a los problemas climatoldgicos, el
sector pesquero esta afrontando otro afio de dificultades, a pesar de haber
tenido un buen inicio en enero 2023, incrementando al 32,96% en equivalencia
con su similar mes del afio 2022; la mejora se dio a pesar de que en el 2022 el
sector pesquero tuvo una caida de 13,74%, después de haber tenido los dos
afios anteriores de crecimiento, registrando avances de 2,78% en el 2021 y
2,08% en el 2020.



Asimismo, segun COMEX(2023), también indica que el sector pesquero
acumulé los mas bajos resultados econdémicos durante el afio 2022, con una
contraccion en el mercado del 13.7%, y sus perspectivas de crecimiento han
sido actualmente revisadas con una proyeccion de baja del 11.6% a 5%, para
el ano 2023, informado por parte del Banco Central de Reserva del Peru
(BCRP); la mencionada situacién problematica seria motivada por efectos
desfavorables climatoldgicos, hechos que los pescadores requeriran un apoyo
adecuado por parte del gobierno, para aminorar la pérdida de empleos que

puedan ocurrir.

A nivel mundial segun, Chara et al (2022), las organizaciones de administracion
de los microemprendimientos son muy necesarios en las economias. Sin
embargo, para mantenerse en subsistencia las microempresas dependen de
gue se adapten al ambiente de su entorno, por lo tanto, deben tener objetivos
especificos, por lo cual es necesario aplicar el método Kaizen que fue creada
en Japon, lo cual muestra una manera de mejora continua en las empresas. Por
tanto, demostrar las estrategias para tener mejor nivel de planificar, hacer,

verificar y actuar (ciclo Deming).

A nivel nacional segun los autores Rodriguez, et al. (2019), hay organizaciones
gue no aplican los procedimientos para forjar una mejor eficiencia, a la materia
prima e insumos, que se hallan en el proceso de produccion. Por tanto, es
importante considerar la metodologia Kaizen, el cual significa una mejoria para
la empresa, y también favorece a las personas que trabajan en el sector.
También, se menciona que las empresas peruanas estan obligadas a adaptarse
a lo que los clientes solicitan; por eso, buscan los métodos que le faciliten lograr

sus metas en la produccion y asi mantener a los clientes satisfechos.

A nivel local, en la ciudad de Chimbote, hay una cantidad grande de empresas
conserveras, las cuales tienen problemas para custodiar su productividad,;
generado por las metodologias de labores deficientes. Por lo cual, es necesario
gue las empresas investiguen la manera de mejorar la productividad, aplicando

herramientas de trabajo normalizado para reducir el tiempo de elaboracion, con



el propésito de generar mas ganancias y tener mas opciones de inversion. Sin
embargo, es un problema frecuente, porque muchas veces las empresas no

toman medidas preventivas para solucionar sus problemas de productividad.

La relacion que tiene la empresa Benice Maker S.A.C, es que alquila la planta
a la empresa Vlacar S.A.C., para llevar a cabo la elaboracion de conservas de
pescado, por tanto, segun el contrato, le dan un cierto periodo de tiempo de
alquiler a Benice Maker S.A.C. Para el presente proyecto de investigacion, la
empresa Benice Maker S.A.C esta produciendo con tres principales materias
primas, como son las especies de pescados: bonito, jurel y caballa. En los
ultimos meses del afio, su demanda aumentd a nivel nacional. La empresa

labora con sus dos lineas de proceso, los cuales son: la linea de crudo y cocido.

La empresa conservera antes mencionada, presenta problemas respecto a la
baja productividad en la materia prima del pescado bonito, procesado en agua,
sal y aceite. Asimismo, se presentan cuellos de botella que retrasan el proceso,
empezando desde el area de filete, donde se filetea el pescado, sacando la
cabeza, cola, piel y espina; se observo que los obreros en su determinacion de
incrementar sus ganancias, filetean el pescado mas grande y botan a la faja el
pescado mas pequefio; también se observa la presencia de nuevos fileteros sin
experiencia, quienes empiezan a cortar la pulpa del pescado y botar a la faja
transportadora, esto genera un bajo rendimiento en la productividad de las cajas
de conservas producidas. El producto en cajas es llevado al pesaje, y tiene que
pesar un maximo de siete kilos, generando larga cola para pesar el pescado
fileteado, causando una gran demora en el area; la cual retrasa a los
envasadores, quienes se encargan de envasar el pescado a un peso entre 134
a 136 gramos, en envases de media libra. Adicionalmente, en esta area no hay
muchas balanzas, ocasionando demasiados retrasos al envasar; asimismo, los
envasadores por querer avanzar no pesan de manera correcta la cantidad del
pescado; esto se puede reflejar en un muestreo del producto terminado, y se

corre el riesgo de la devolucion del producto, e insatisfaccién del cliente.



También hay desnivelacion de liquido de gobierno; por tanto, en el peso neto

tiene mucha variacion.

A continuacion, se presenta otro problema con la maquina selladora, dicha
magquina no tiene un mantenimiento preventivo para mejorar su productividad.
La maquina selladora Angellus 69p, que tiene cuatro cabezales con una
capacidad de 160 latas/min y una cantidad de 200 cajas/hora. La maquina
selladora esta trayendo muchos desperfectos, como abolladuras, malas
medidas de la tapa, desbarnizado y patinaje por causa del mandril y rolas que
no estan bien ajustados; por ello, estos envases son rechazados, ocasionando
paradas de largo tiempo, en todo el proceso de produccion. Dichos retrasos,
generan pérdidas e insatisfaccion al empresario, con el riesgo de devolucién del
producto, y disconformidad del cliente. Las acciones mencionadas, se pueden
reflejar en un muestreo del producto terminado. Por tanto, el producto debe

estar en buenas condiciones para ser vendido a Cali Warma.

Ante la problematica antes expuesta, se plantea el siguiente problema para el
proyecto de investigacion: ¢ Cual es el efecto de implementar la metodologia
Kaizen en la mejora de la productividad de las conservas de pescado en la
empresa Benice Maker S.A.C. — Chimbote, 2023?

La implementacion del kaizen permitié optimizar el rendimiento de los recursos
operativos, mejorando asi la productividad de la empresa. Al emplear la
metodologia Kaizen, contribuyd con grandes beneficios, tanto para la gerencia,
los trabajadores, los clientes, y la sociedad; para cumplir asi con el tiempo para
entregar el producto, proporcionando mayor flexibilidad y agilidad para la
empresa. En el aspecto social, el estudio de buscar la forma de aumentar la
productividad de la empresa, va a significar tener una mejora continua en la
permanencia laboral de los colaboradores, para el bienestar de su familia y la
sociedad; quienes seran mejor capacitados con procedimientos adaptables a
los diversos procesos. Respecto al medio ambiente, la adecuada planificacion
de las maquinas y equipos del area de produccidén permitié evitar que tengan

desperfectos y puedan generar paradas en los procesos, tiempos muertos y que



no se genere desperdicios; con la adecuada gestion de procesos se logré
realizar mejoras en el plan de produccion, el cual contribuy6 en el cuidado del

medio ambiente, beneficiando a la sociedad.

De acuerdo con el esbozo del problema, se propone como objetivo general:
Evaluar el efecto de implementar la metodologia Kaizen para incrementar la
productividad de las conservas de pescado en la empresa Benice Maker S.A.C.
- Chimbote 2023. Para poder conseguir el objetivo general, se disefid los
objetivos especificos siguientes: Determinar la productividad inicial de las
conservas de pescado en la empresa Benice Maker S.A.C. Aplicar la
metodologia Kaizen en los procesos de las conservas de pescado en la
empresa Benice Maker S.A.C. Comprobar los resultados obtenidos de la

productividad antes y después de la aplicacion de la metodologia Kaizen.

Para la presente investigacion, y en respuesta a la problematica formulada, se
plantea la siguiente hipotesis: “La implementacion de la metodologia Kaizen
mejora la productividad de las conservas de pescado en la empresa Benice
Maker S.A.C. — Chimbote 2023”.



II. MARCO TEORICO

Segun Vargas (2020), en su estudio presenté como objetivo desarrollar la forma de
implementar la metodologia Kaizen en la empresa de Gaseosas Colombianas
S.A.S, con el propoésito de disminuir las roturas de envases en la produccion de
jugos, que estan afectando el nivel de rendimiento. La investigacion tuvo como
resultado la mejora del indicador de las roturas de envase, debido que fue necesario
continuar con estas buenas practicas de mejoras. En conclusion, se demuestra que
la metodologia Kaizen aplicada a las mejoras del proceso, es una excelente

herramienta de mejora continua.

Asimismo Martinez (2019), en su investigacion su objetivo es la aplicacién de Kaizen
en procesos de las ventas en una constructora, para perfeccionar la satisfaccion de
los consumidores; la investigacion fue de tipo descriptivo, la poblacion fue de
catorce personas que intervienen de manera indirecta o directa en los procesos de
ventas en la constructora, la muestra es igual a la poblacién. Se obtuvo como
resultado, que para mejorar el proceso, la aplicacion correctiva es el actuar. Se
concluye que la metodologia Kaizen realiza que el sistema de trabajo sea mas

eficiente y eficaz.

A continuacion Martinez & Torres (2021), en su investigacion propuso como objetivo
principal, utilizar kaizen como metodologia para aumentar su productividad en la
empresa Textilera del Valle S.A., Lima para la fabricacion de tela cruda. La
investigacion fue aplicada y con disefio cuasi- experimental, la poblacion estuvo
conformada por 30 dias, en donde notaron que su productividad solo cumplia un
51%, debido a ello aplicaron la metodologia Kaizen. Por el cual el resultado
incrementd la productividad hasta el 66%; se concluy6 que, aplicar Kaizen mejoré

significativamente la productividad y facilité la fabricacion de tela cruda.

De igual manera Chumpitaz & Villegas (2020), en su exploracion, presentd como
objetivo, valorar como influye el método Kaizen en la mejora de la productividad del
almacén de Amech S.A.C., Callao. El disefio de la tesis fue cuasi experimental, del

tipo aplicada y cuantitativo. Y como resultado se ha obtenido un aumento de



productividad del 23%, generado por el incremento de la eficacia del 15%, debido a
los despachos de entregas a tiempo, también hubo una disminucion de tiempos en
los despachos en un 14%. Asimismo, se determind que el método Kaizen, mejord

significativamente la productividad del almacén de la empresa.

A nivel local se revisaron investigaciones, como lo desarrollado por, Medina &
Olortegui (2019), quien en su tesis tuvo como objetivo la implementacion del Kaizen
como método, para optimizar la productividad en la empresa Panafoods S.A.C.
distrito de Santa. El disefio fue pre experimental y su orientacion es cuantitativa. La
productividad del producto entero de la anchoveta conforma la poblacion del
estudio, y la productividad del mes de marzo del 2018 y 2019, es tomado como
muestra. Las técnicas utilizadas fueron, recoleccion de datos e instrumentos, lo cual
han sido formato de andlisis. Por tanto, el investigador llegd a la conclusién que, se
generd un aumenté de 7.87% en la eficacia; del nimero (cajas/TM) en un 8.70%,
22.61% en incremento en soles, 4.71% en la productividad/hombre y un 11.64% de

horas/hombre.

Por otra parte Sebastian & Vargas (2022), en su investigacién, tuvo como objetivo
aplicar la metodologia Kaizen en la empresa Chimbotana S.A.C., desarrollado para
aumentar la productividad en la linea de crudo, el estudio fue de tipo aplicada y el
disefio de la investigacion fue de tipo pre experimental, para la poblacion del estudio
se consideraron ocho procesos y la muestra es igual a la poblacion; como
resultados, se mostré que las areas criticas los cuales fueron el corte, eviscerado y
la maquina selladora. En conclusion, se disminuyeron un 70.39% de latas dafiadas
y por tanto se generé un aumento de la productividad a un nivel del 11.89% en

materia prima, 17.54% en la fuerza laboral y un 15.99% de eficacia.

Para empezar Medina & Olortegui (2019), en la investigacion que se presenta, se
definen teorias relacionadas a la tematica del estudio, que fueron recogidas de

fuentes de informacion demostrativos que contribuyen a la extension del



conocimiento, respecto a los conceptos basicos relacionados con la metodologia
Kaizen y la productividad empresarial.

Por otro lado Diaz, et al. (2020), definen en su investigacion teorias relacionadas
con la metodologia del Kaizen, dicha técnica es una antigua metodologia de origen
japonés, a partir del afio 1950 se hizo conocida, después de la segunda guerra
mundial; el Kaizen tiene por objetivo conservar las mejoras en las empresas y la

automatizacion respectiva.

Asimismo Rodriguez (2020), ratifica que, el Kaizen tiene como principal propoésito,
buscar y mantener la mejora en el proceso, haciendo que dicho método sea la
coalicion de los procesos. Por lo tanto las organizaciones buscan automatizar,
minimizando los reprocesos, acrecentando la productividad de los recursos, dicho
indicador usado en las decisiones permite avalar planes de mejora, que consiste en
aplicar métodos. Es decir, aplicar el Kaizen, como herramienta importante, permite
acrecentar la productividad, a través de la ejecucién continua en las mejoras, o sea
al planificar, hacer, verificar y actuar con acciones requeridas mejora los procesos.
Asimismo, el Kaizen, es coherente con los cambios continuos en el pensamiento

laboral, e influye en el cambio de la cultura organizacional.

Segun Imai (2018), define el Kaizen, como el método de mejoramiento perenne,
constante, y progresivo en las operaciones y procesos, involucrando a todos los
trabajadores de la empresa, incluyendo todos los niveles dentro de la organizacion.
Asimismo para, Kojima, et al., (2016), define la metodologia Kaizen, como una
secuencia engranada de actividades que desarrollan los equipos de colaboradores
dentro de la empresa, con el propdsito de conseguir la optimizacion de todos los
sistemas productivos que se tiene, resultando logros de la productividad y el

incremento de la rentabilidad empresarial.

Tamin et al (2023), sefiala que las caracteristicas principales de la metodologia
Kaizen es que se basa en la busca de velocidad, para cumplir las metas de la
manera mas rapida posible. De igual modo para Kellesbayev et al (2020), sefialan

gue la metodologia Kaizen sus caracteristicas principales es el desarrollo de ideas



convencionales, aplicacion de acciones correctivas de las causas que originan el
problema. Michaels et al (2023), definieron que las caracteristicas que definen a la
metodologia Kaizen son aquellas que cumplen con la mejorar de las fallas que se
pueden realizar en el proceso productivo, adicionalmente desarrollar ideas

innovadoras para el cumplimiento de los objetivos de una manera mas rapida.

Ismyrlis (2021), sefiala que para la aplicacion de la metodologia Kaizen se deben
realizar siete pasos importantes dentro de los cuales se debe desarrollar de una
manera 6ptima, para que la organizacion pueda realizar una mejora contindia. De
igual modo para Flug et al (2022), mencionaron que el Kaizen se realiza en base
diferentes pasos dentro de los cuales los principales son la seleccién de area donde
se realizara, la recopilacion y analisis de datos, realizacion de acciones correctivas,
registro de resultados y seguimiento. Asi mismo para Dang et al (2022), manifiesta
que el Kaizen se resumen en cuatro pasos que basicamente son sus principios que
son planificar, hacer, verificar y actuar. Para Sofyani (2023), sefiala que la
metodologia Kaizen todos sus pasos se basan en realizar acciones de mejorar a las

causas encontradas y realizar seguimiento para que exista una mejora continua.

Asimismo Bonilla (2014), indica que el Kaizen, como método se sostiene a traves
de sus siete pasos que apoyan en el desarrollo de la mejora continua, para ser
avanzado de la mejor manera dentro los diferentes procesos, buscando incrementar

la productividad de la empresa.

Ademas Hernandez & Vizan (2018), definen que el método Kaizen es un vocablo
japonés, el cual esta preparado por dos palabras: el denominado kain que
representa “cambio” y la otra expresidn zen con significado “algo mejor”; o sea
cambio para tener algo bueno. Es decir, Kaizen es una metodologia basada en las
mejoras continuas. Dicho método es muy utilizado actualmente en los diversos
ambitos empresariales. Debido a que, al estar implementado, puede mejorar los
procesos operativos de una empresa, con cambios pequefios y a bajo costo,
consiguiendo resultados grandes, manifestados en mejorar la productividad,
calidad, minimizacion de los tiempos muertos, disminucion de los desperdicios y

otros.



Diaz & Vilcarino (2020), desarrollaron en su articulo cientifico, los siete pasos
siguientes, para aplicar el Kaizen dentro de un proceso de produccion: Definir’:
Establecer en los procesos los elementos que tiene alta criticidad en la produccion,
los cuales se pueden identificar por el andlisis y diagndsticos usando herramientas
como, Ishikawa y otros, determinando las causas. “Registrar’: Analiza como se
realiza el proceso, usando las técnicas del DAP; para determinar el tiempo de las
actividades, los que no agregan valor al producto, para evaluar el espacio util del
trabajo, las condiciones ambientales, etc., para determinar los defectos, para
establecer las soluciones alternativas, que contribuyan en la mejora de las éareas del
proceso, y establecer formas de trabajo mejores, para realizar una mejora de
meétodos de trabajo; evaluando las opciones en la mejora del proceso. “Disefiar’: En
los procesos criticos, se debe programar actividades para ser implementados
posteriormente, los cuales puede ser: Informar a los colaboradores sobre el método
nuevo, reorganizar el area de proceso, usar la diagramacion, bosquejar planes de
mantenimiento preventivo para las maquinas y/o equipos, inspeccionar que se
cumplan las mejoras que han sido implementadas, etc. “Implementar”: En funcion a
los pasos anteriores poner en practica lo desarrollado y mantener un proceso de
mejora continua, y evaluar los resultados de la aplicacion con la situacion anterior
(pre y post test). “Verificar”: Luego de haberse implementado, se efectua una
diferencia entre las actividades improductivas del método actual, con el método
mejorado (ambos valores en porcentaje) en la reduccion de actividades que no
agregan valor. “Garantizar”: Consiste en avalar los procesos mejorados, para ello,
se realizan acciones y planes necesarios de prevencion, los cuales puedan evitar
posibles problemas que puedan aparecer en el proceso, asegurando que estas no

vuelvan a generar nuevas dificultades en la produccién o en las actividades.

Rusdiana et al (2022), manifiesta que la metodologia Kaizen es una herramienta
usada por diferente organizacion de diferente sector econémico, esta metodologia
ayuda a realizar diferentes panoramas para la mejora continua de la organizacion
ya sea en el proceso productivo o administrativo. Para Suarez et al (2021), sefala

gue es una metodologia que se inicié desde la revolucion industrial por el creador
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Massaki Imai quien debido a su metodologia varias empresas manufactureras
lograron mejoras continuas en su proceso productivo.

Watanabe et al (2020), manifiesta que la metodologia Kaizen es importante su
aplicacion en diferentes organizaciones debido a que fomenta valores personales y
laborales, tambien realiza un andlisis exhaustivo para reducir los trabajaos inactivos
0 innecesarios, esta metodologia tambien reduce los errores y fallas que puede
haber dentro de un proceso productivo. De igual modo para Otsuka et al (2022),
sefala la metodologia Kaizen es importante ya que dentro de sus herramientas para
la aplicacion se toma en cuenta las 5s que permite la estandarizacion del proceso
productivo.

Ortiz & Cardenas (2022), sefiala que los principales enfoques de la metodologia
Kaizen se basa en realizar un diagnostico de la clasificacion, orden, limpieza,
disciplina y estandarizacion, el cumplimiento de todos estos enfoques se puede
realizar aplicar la metodologia Kaizen. De igual manera para Rossini et al (2019),
sefala que los enfoques estan dados aplicando el ciclo Deming (PHVA), aplicando
estas cuatro fases se puede desarrollar la metodologia Kaizen de una manera
asertiva.

Consecutivamente se procede a relatar las teorias sobre la variable dependiente,
Productividad. Segun la definicién de Cruelles (2019, p.72), define a la productividad
como la correlacion entre la cuantia de los productos obtenidos en el sistema
productivo con el uso de los recursos para alcanzar la produccion. Es precisada
como la relacién entre lo obtenido y el tiempo usado para lograrlo; mientras menor
sea el tiempo para obtener el resultado esperado, mas fructifero sera el método
usado. La productividad también es el indicador de eficiencia, relaciona el uso de

los recursos utilizados con la cuantia obtenida en las producciones.

Segun el andlisis de Gutiérrez (2019), la productividad esta relacionado con los
resultados obtenidos durante un proceso productivo de una empresa,; si consiguen
optimizar el proceso se logran mejores resultados de la productividad,
incrementando la rentabilidad y optimizando los recursos usados, consiguiendo ser

mas eficientes. Ademas, el autor indica que, una accion productiva es el resultado
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de cdmo se usan los bienes en el proceso productivo. Segun, Garcia (2019), indica
que, no se trata de la fabricacion de productos o de la cantidad de servicios
ofrecidos, si no la eficiencia de como se esta usando mejor los recursos, para
conseguir los resultados ansiados; asimismo, Garcia (2019), menciona que, la
productividad se puede medir desde un punto de vista con la presencialidad in situ,

0 manipulando herramientas.

Ademas menciona Muhammad (2019, p.3) que, la productividad tiene variacion,
cuando se analizan diferentes indagaciones, con las evaluaciones al término, salen
tres modelos, la primera, la productividad parcial, que es un indicador que mide la
cantidad que se produce con un tipo de insumo; luego, es la productividad total o
general, o sea la produccion total con la suma de todos los factores de insumos con
la inversion. La mejora en la productividad puede tener dos fases: retardar la
produccion sin hacer intercambio del volumen de los insumos, o sea producir y luego
vender, o reducir los insumos de entrada sin cambiar la produccion, asi como
disminuir los costos de los recursos; al incrementar la productividad, habrd mejores

rendimientos en la empresa y, por tanto, se incrementan las utilidades.

Segun Gutiérrez (2019 p. 68), define productividad como, dependencia entre los
resultados conseguidos y los insumos utilizados, ejecutados de forma inmediata, Si
se tiene ponderada la produccion lograda al final de cada proceso operativo. La
cantidad de productos por jornada diaria de trabajo puede ser medido; tiene como
propdsito, observar cuales son causas que la estropean y luego de ser conocidas,
establecer las bases para la mejora. La productividad no puede ser usada para
medir la produccion, ni la cantidad fabricada, mas bien para medir la eficiencia,
evaluando los recursos disponibles, para lograr resultados deseables. Por tanto,
puede ser medida y usada con indicador o ratio de control; también, se define como
la relacion de lo producido con los recursos usados, otro indicador puede ser la

productividad equivalente a la eficiencia y eficacia, relacionando también el costo.

Productividad = Eficiencia * eficacia
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Segun, Palacios (2019 p. 120), describe la productividad como el cociente entre los
productos obtenidos y los recursos usados; esto se realiza de manera directa,
también, se calcula la productividad en funcion al porcentaje en relacion al periodo
anterior versus el periodo actual, dichos valores se relaciona con un valor absoluto,
en la cual se tiene a la cantidad de unidades por las horas hombre utilizadas, entre
los recursos utilizados como, materiales e insumos, etc., por tanto, la productividad
también se conceptla como el valor relativo, o sea, se define como la produccién
obtenido en el proceso por un espacio de tiempo, relacionado con el volumen de
insumos utilizados en el proceso productivo, obteniendo resultado final que seria el

indicador de productividad al realizar los productos.
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lI.LMETODOLOGIA

3.1.Tipo y disefio de investigacion

3.1.1 Tipo de investigacion

La presente investigacion es cuantitativa, ya que los resultados obtenidos entre las
dos variables seran a través de los valores numéricos y estadisticos de la muestra,
incorporados en tablas de frecuencias (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2019 p.
120). La investigacion sera del tipo aplicada, el problema definido se centré en
mejorar la productividad de la conserva de pescado, por tanto, se procedi6 a
aplicar la metodologia Kaizen, para aplicar la mejora y solucionar los problemas

del proceso productivo de la empresa Benice Maker S.A.C.

3.1.2 Disefio de investigacion

La presente investigacion tendra un disefio del tipo pre experimental, debido a que
se realizard una moderada manipulacion al aplicar la mejora continua, con la
aplicacion de la metodologia Kaizen (variable independiente), aplicado en la
produccion de conservas de pescado, y luego comprobar su efecto de variacion
en la productividad (variable dependiente) (Bernal, 2019). Lo cual significa que se
realizard un pre y post prueba para establecer la mejora en la productividad de la
empresa Benice Maker S.A.C. (Bernal, 2019).

Donde:

G = Proceso de conservas de pescado en la empresa Benice Maker S.A.C.
X1= Pre-Prueba, Productividad inicial.

M = Aplicacion de metodologia Kaizen.

X2= Post-Prueba, Productividad final.
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3.2.Variables y operacionalizacion

Variable independiente: La Metodologia Kaizen

Definicion conceptual: Kojima, et al., (2019), define como la secuencia ordenada
de actividades que desarrollan los equipos de trabajadores dentro de la empresa,
con el propésito de conseguir la optimizacion de todos los procesos productivos
que se tiene, resultando logros que incrementen la productividad y generen una
mayor utilidad para la empresa.

Definicion operacional: Se aplica los siete pasos para aplicar el método Kaizen
en el proceso productivo: “Definir’ los procesos y elementos que tiene alta
criticidad, “Registrar” como se realiza el proceso, usando las técnicas de
diagramacion, “Disefar”. o programar actividades para su implementacion,
“Implementar” en funcién a los pasos anteriores poner en practica lo desarrollado
y mantener un proceso de mejorar continuamente.

Dimension 1: Definir

Indicador: Diagrama de Ishikawa

Escala: Nominal

Dimension 2: Registrar

Indicador: Diagrama de andlisis de operaciones

Escala: Nominal

Dimension 3 Disefar

Indicador: Actividades Planeadas

Escala: Nominal

Dimension 4: Implementar

Indicador: Actividades Ejecutadas y preventivas / Mejora de Procesos

Escala: Razon

Dimension 5: Verificar

Indicador: Actividad improductiva (antes) — actividades improductivas (después)
Escala: Nominal

Variable dependiente: La productividad
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Definicion conceptual Se define como las derivaciones logradas en un proceso
de cualquier tipo de empresa, los cuales se relacionan con la productividad, de
manera que, si se logra optimizar un proceso se lograran resultados mejores
obteniendo incremento de la productividad, aumentando la rentabilidad y
minimizando los recursos utilizados, mostrando asi mayor eficiencia y eficacia
(Gutiérrez, 2019).

Definicion operacional: La productividad se medira a través de la evaluacion de
la eficiencia, eficacia en la produccion de la conserva de pescado, luego el

producto de ambos permitird conseguir la productividad

Dimension 1: Eficiencia

Indicador:
Tiempo til de produccién por dia

Tiempo disponible por dia
Escala: Razén

Dimension 2: Eficacia

Indicador:
Cajas de conservas producidas

Cajas de conservas planificadas
Escala: Razén
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3.3.Poblacién, muestray muestreo

3.3.1 Poblacién

Segun Castillo (2021), lo conceptua como el total de los elementos que conservan
un grupo de descripciones equivalentes, o0 sea se centra en la totalidad de hechos
en la unidad de estudio dado, donde dichos elementos tienen comunes
caracteristicas, el cual es una informacién importante para la concepcion del
estudio. En la presente investigacion, la poblacién se consideré los datos de la
cantidad de cajas producidas durante el afio 2022 y 2023, en la empresa Benice
Maker S.A.C. Con los cuales se determinara la productividad de los procesos en
la empresa de conservas, antes y después de implementar la metodologia Kaizen.

Criterios de inclusion: Se considera como criterios de inclusion a los productos

mas demandados en la empresa, los cuales son las cajas de conservas.

Criterios de exclusion: No se considerd a los productos que se obtengan en el

proceso de conservas que no son muy demandados.
3.3.2 Muestra

Esta referido a un parte separado de la poblacion de la empresa, el cual contiene
a los elementos con caracteristicas similares, los cuales seran la fuente directa de
informacién para la investigacion (Hernandez, et al, 2014). En la presente
investigacion, se tomé como muestra la cantidad de cajas producidas durante
cuatro meses del primer semestre del afio 2022, y de los cuatro meses del segundo
semestre del afio 2023, de la empresa conservas de pescado, para las

evaluaciones correspondientes.
3.3.3 Muestreo

Sera del tipo no probabilistico, tomado como técnica de muestreo por
conveniencia, en la cual el investigador puede elegir muestras basadas en un juicio
intuitivo, por comodidad, dada a la situacion del momento cuando se tomara los

datos, en lugar de hacer la seleccion al azar (Hernandez et. al, 2019).
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3.3.4 Unidad de anélisis

Estuvo constituido por todos los registros de produccion de cajas de la empresa
Benice Maker S.A.C.

3.4.Técnicas e instrumentos para recolectar datos

Las técnicas de investigacion segun Gutiérrez (2019), se definen como el conjunto
de procedimientos, metodologias, usadas para aplicar los instrumentos disefiados
y utilizados para recoger informacién y conocimiento. Se usara la técnica de

analisis de datos, técnica de comprobaciéon de datos, y el analisis documental.

Segun Abad (2019), los instrumentos en una investigacion son aquello que el
investigador puede utilizar como recursos para resolver problemas, fenbmenos y
sacar informaciéon de ellos: utilizando formularios en papel, dispositivos
electronicos y mecanicos, usados para recoger datos e informacion, respecto a un
problema o fenébmeno definido para ser investigado. Los instrumentos para utilizar
seran el diagrama de Ishikawa, el formato de 5 W-H, el formato para medir la

productividad, formato para registrar los tiempos medio de fallas (MTBF).

Andlisis de datos: Beneficia a inspeccionar los datos recolectados, con el
proposito de destacar la informacion Util, para elegir las mejores decisiones y

aportar en las conclusiones y recomendaciones del estudio.

Andlisis de resultados: Ayuda a analizar los resultados de los objetivos después

de aplicar las herramientas.

Recoleccion de Datos: Mediante este proceso, las técnicas nos ayudaron a
recolectar informacion para determinar la productividad, con el apoyo de los

ingenieros encargados de la produccion en la empresa Benice Maker S.A.C.
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Instrumentos

Formatos de definir: Se aplicé este instrumento, porque se definira las causas de
los problemas de la caida de productividad para agregar propuestas de mejora
continua, por ende, se aplico la herramienta de espina de Ishikawa

Formatos de registrar: Se uso este instrumento, el formato de registrar, porque
se registro todos los datos sobre el proceso de ciclo de la materia prima para ver
graficamente la elaboracién del servicio, ensefiando las operaciones que faltan
efectuar, los tiempos y distancias que se requiri6 para cada accién, por lo cual se

aplicé la herramienta DAP.

Formatos de disefar: Se designd este instrumento para disefiar actividades

planeadas para una mejora en todos los procesos de la produccion.

Formatos de implementar: Se destino este instrumento para poder implementar
todos los pasos anteriores para mejorar continuamente los procesos y comparar

los resultados del uso de Kaizen y la situacion anterior.

Formatos de productividad: Se aplico este instrumento para obtener la cantidad
de cajas de productividad en la conserva de pescado que se producen de manera

anual y mensualmente.

Formato de mantenimiento preventivo: Se usé este instrumento para
implementar un mantenimiento preventivo a la maquina selladora Angelus “69P”
con cuatro cabezales, lo cual permitira que se reduzcan las paradas imprevistas

en la produccion, y minimizar los tiempos muertos.
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Tabla 1: Técnicas e instrumentos para recolectar datos.

. Técnicade
Variable . Instrumento Fuente
procesamiento
Andlisis de datos Diagrama de Ishikawa
s Diagrama de Analisis
Andlisis de datos .
de operaciones
Variable Andlisisde Area de
: : : ctividades planeadas
independiente: resultados produccion de
Metodologia g la conserva de
i Formato de
Kaizen Recoleccion de o pescado de la
mantenimiento
Datos ) empresa
preventivo _
Benice Maker
S.AC
Variable
_ o Formato de
dependiente: Andlisis de datos o
productividad

Productividad

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5.Procedimientos:

En la presente investigacion, se recopilo la informacion y se cumplié con los
objetivos planteados, esto se logré con el primer paso de pedir el permiso a la
empresa para realizar la toma de datos , teniendo la autorizacién correspondiente
se realizé un diagnéstico inicial, luego se desarroll6 la metodologia Kaizen
aplicando la metodologia Deming que se compone de planificar, hacer, verificar y
actuar, luego de aplicar la metodologia Kaizen se evalu6 nuevamente la
productividad , donde se realiz6 la comparacion con la productividad diagnosticada

inicialmente en la empresa de conservas de pescado Benice Maker S.A.C.
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Metodologia Kaizen

¢ Qué método de analisis
tiene la investigacion?

Y

[ Andlisis cuantitativo ]

:

Diagrama de
procesos

¢,Coémo se diagnosticara
la situacion actual?

Permiti6 identificar los

procesos que se
realiza dentro de la
linea de cocido

Diagrama de
Ishikawa y
Pareto

Formato de
mantenimiento

Permiti6 identificar
los aspectos del
proceso que
requerian mejoras.

Identifico la criticidad
de los equipos de la
linea de cocido

Otros formatos

-

Permitié conocer las
fallas que hay en la
maquina selladora

(&

¢,Como se aplica
la metodologia
Kaizen?

Se Recolecto las
actividades del
proceso

Formato de

Formato de plan de L
capacitaciones

mantenimiento de

maquinas y equipos

Formato de plan de
produccién

Formato de
verificacion de
resultados

¢, Cémo se determina
la aplicacion de la

mejora continua en la

productividad?

Determiné el % del indice de
actividades cumplidas

( )

Determiné el % de aumento en la
> productividad del proceso de

¢Cémo se
determina la mejora
de la aplicacion del
Kaizen?

Formato de productividad

conservas

Y4
AN

Determiné el aumento de la
productividad de manera
estadistica

Permiti6 tener una
mejor produccion
para satisfacer a
la demanda que

se tiene.

\

Se comparad la productividad en proceso
de conservas antes y después de aplicar
la herramienta Kaizen

Figura 1.
Procedimiento de investigacion
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 2: Método de analisis de datos y resultados.

Objetivo especifico Técnica Instrumentos Resultado esperado
-Formatos de definir
Determinar la productividad inicial de . L o o
Andlisis de -Formatos de disefiar | Productividad inicial de la empresa
las conservas de pescado en la dat Benice Maker S.A.C
atos - enice Maker S.A.
empresa Benice Maker S.A.C. Formatos de
productividad
Andlisis de o
Aplicar la metodologia Kaizen en los resultados Formatos de disefiar Metodologia Kaizen en los procesos

procesos de las conservas de

pescado en la empresa Benice

Recoleccién da

Formato de

mantenimiento

de producciébn para aumentar la

productividad en la empresa Benice

Maker S.A.C. Datos Maker S.A.C
preventivo
Comprobar los resultados obtenidos »
o ) e Comprobacion de los resultados
de la productividad antes y después Analisis de Formatos de _ o
L . o obtenidos de la productividad antes y
de la aplicacion de la metodologia datos productividad

Kaizen.

después de la metodologia Kaizen.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.6.Método de analisis de datos

Para la realizacion de analisis de datos, se procedié a tomar el registro, de tal
manera que se redactd los datos en un programa SPSS para ejecutar la
estadistica inferencial, asimismo se realiz0 la contratacion de hipétesis, luego se

tomo los datos en el programa Ms Excel para formalizar la descriptiva.

3.7.Aspecto ético:

En la presente investigacion se respetaron los aspectos éticos normados por la
Universidad César Vallejo, en la cual se recalca la honestidad de los
investigadores, el compromiso de realizacion del estudio, la justicia y el apoyo
profesional de los ingenieros y colaboradores del proceso productivo, respetando
la confidencialidad de la informacién. Ademas, se consideraran la propiedad
intelectual para forjar la veracidad en la investigacion; todas las definiciones,
teorias, articulos en general, tesis, que son ajenos a los autores de este proyecto,
han sido correctamente citadas y registrados en la bibliografia, para demostrar la
fuente de origen de la informacién. Al mismo tiempo, toda la informacion de datos
proporcionados por la empresa Benice Maker S.A.C., han sido respetadas.
Asimismo, todo el documento ha sido ejecutado con referencias bibliograficas
aplicando la norma ISO 690. La investigacion fue implementado al programa
turnitin para evaluar el porcentaje de similitud en el estudio del cual se obtuvo en
resultado del 16%. Por tanto, el autor esta comprometido a brindar la publicacion
de la investigacion en el repositorio de la Universidad César Vallejo, con fines de

apoyar a futuras generaciones en sus investigaciones como antecedentes.
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IV. RESULTADOS

Para el desarrollo del primer objetivo, con respecto a la productividad inicial de la

conserva de pescado de la empresa, se realizO como primer paso un Diagrama

Ishikawa para determinar las principales causas que originan el problema principal tal

y como se muestra en la siguiente figura.

PERSONAL NO IMATERIA PRIMA PEQUEFIA
CACPACITADO

MATERIA PRIMA CON TEMPERATURA KAZEN
EXCESO DE POR DEBAIO DE LO PERMITIDO

COMFIANZA

MATERIA PRIMA DETERIORADA POR
PERSONALNO MAL ALMACENAMIENTO

MOTIVADD

DEFICIENCIA DESGLOSE DE

AUSENCIA EN INDICADORES

AUSENCIA POLITICA KAIZEN

OPERACIONES

DEFICIENCIA DE INDICADORES
EFICIENCIA Y EFICACIA

DEFICIENCIA EN SEGUIMIENTO DE LA
PRODUCCICN
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Figura 2.

Diagrama Ishikawa de la empresa Benice Maker S.A.C

Fuente: Elaboracién propia

EXCESO DE CALOR

BAIA ILUMINACION

BAJA

PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA

Como se muestra en la figura 1, se puede apreciar que existen un total de 19 causas

gue originan el problema general que es una baja productividad en la empresa Benice

Maker S.A.C, debido a ello se realiz6 un analisis para mejorar e incrementar la

productividad, asi mismo se elaboré una estadistica de frecuencia donde se realiz6 la

regla del 80 y 20 donde se identificd que las causas principales son: Maquinarias sin

mantenimiento, Ausencia de indicadores Kaizen, Materia prima pequefia, Materia

prima con temperatura por debajo de lo permitido, Deficiencia desglose de

operaciones, Deficiencia de indicadores de eficiencia y eficacia, Maquinarias

obsoletas, Deficiencia de indicadores de gestion, asi mismo se tomd las acciones

correctivas tal y como se muestra en el anexo 7.
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Luego se procedio a realizar el diagrama de analisis de proceso con la finalidad de

identificar todos los pasos para la elaboracion de la conserva de pescado de la especie

bonito.

Recepcion de materia prima

Figura 3

Fuente: Elaboracion propia

Seleccion y encastillado (675 min)

Precoccion (240 min)

Enfriamiento (720 min por cada
cocina llena)

Fileteado (360 min)

Limpieza (120 min)

Envasado (360min)

Liquido de gobierno y formacién de vacio
(360 min)

Sellado y lavado de latas (360 min)

Llenado de latas en el carro de
transporte (370min)

Transporte a la autoclave (400min)

Esterilizado (70 min)

Transporte al area de
enfriamiento (30 min)

Enfriamiento (720 min)

Etiquetado (360 min)

Despacho
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Diagrama de analisis de proceso (DAP) de conserva de pescado Benice Maker S.A.C

Como se muestra en la figura 2 se puede determinar que existen un total de 6
operaciones, 6 esperas,1 operacion combinada y finalmente 2 transportes; haciendo
un total de 7 actividades activas y 8 inactivas, donde se identific tres puntos criticos

de control.

Luego de realizar el diagrama Ishikawa y diagrama de operaciones se procedid a
determinar el nivel de productividad de la empresa tal y como se muestra en la

siguiente tabla.

Tabla 3: Productividad pretest de la empresa Benice Maker S.A.C

Productividad Pretest

Cajas

Caja de . .
de conserv Tiempo util Tiempo
: conse Mp Eficacia de . P Eficiencia Productivida
Periodo as . disponible
rvas e (ton) (%) produccion (%) d (%)
planifica (h-h)
produ das (h-h)
cidas
S‘Zmla” 8245 9600 240 86 42 50 84 72
Seman  .eag 9000 225 85 62 75 83 71
Mes az?

1 SZ”"'ga” 8125 9300 235'5 87 51 60 85 74
szrza” 6895 7968 193'2 87 41 50 82 71
szmla” 6987 8136 203'4 86 55 65 85 73
Seman  gogg 7710 1927 gg 57 66 86 74

Mes az? 5

2 SZ”"';” 7784 9414 23;"3 83 54 65 83 69
SZ’T” 8547 10044 251.1 85 59 70 84 72
Szmla” 8675 10188 254.7 85 60 70 86 73
Seman  secg 928 232.2 85 58 70 83 70

Mes az?

3 52”‘3""” 7548 8748 2187 86 54 65 83 72
Se;f” 8547 10188 254.7 84 61 70 87 73
Seman  gaos 8148 2037 84 51 60 85 72

Mes al
4 Se‘,;“za” 7412 8748 2187 85 53 65 82 69
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Seman

| 7485 8976 2244 83 58 70 83 69
SZT” 7854 9408  235.2 83 59 70 84 70

Como se muestra en la tabla 3, existe una baja productividad en la empresa, teniendo
un promedio de 71%, por lo que la empresa tiene como objetivo superar el 80% para
qgue puedan seguir creciendo en el mercado y fidelizando a sus clientes. Cabe hacer
mencion que las cajas planificadas son en base a la cantidad de materia prima que

ingresa y la empresa planifica 40cajas/ton.

Se concluye, que con respecto al primer objetivo especifico, la productividad analizada
en cuatro meses a través de la técnica analisis de datos y como instrumento la ficha
de recoleccion de datos (formatos de definir, registrar, y de productividad), ha sido con
la finalidad de diagnosticar toda la situacion actual, y se determiné que el indicador de
productividad méas bajo fue del 69% y el mas alto fue del 74%, teniendo un promedio
de 71.5% de productividad.
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Para el desarrollo del segundo objetivo que se refiere a aplicar la metodologia Kaizen
en los procesos de las conservas de pescado en la empresa Benice Maker S.A.C, se

realizé el siguiente disefio como se muestra en la siguiente figura.

Recepcion de materia prima

Seleccion y encastillado (675min )

Precoccion (240min)

Enfriamiento (720 min)

Fileteado y limpieza (460min )

Envasado ( 360min )

Liquido de gobierno y formacién de vacio (360min )
Sellado y lavado de latas (360min)

Llenado de latas en el carro de transporte (370 min )

Transporte a la autoclave (400 min )

Esterilizado (70min )

Transporte al area de
enfriamiento (30 min )

Enfriamiento (720min) )

Etiquetado (360 min )

Despacho

Figura 4.

Nuevo disefio (DAP) en la empresa Benice Maker S.A.C

Fuente: Elaboracion propia



Como se muestra en la figura 3 se realiz6 un nuevo disefio con respecto al diagrama de andlisis de operaciones donde

se redujo en una operacion por lo que se puede realizar la misma operacion en una sola estacion de trabajo.

Asimismo se realiz6 el cronograma de mantenimiento preventivo como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 4: Mantenimiento preventivo

PERIO
DO

ENERO

FEBRER
O

MARZO

ABRIL

MAYO

JUNIO

JULIO

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

SEMANA

A.
Lubrica
cion

X

X

B.
Cambi
ode
Rolas

C. Pulir
Rolas

D.
Pande
0

E..
Limpie
za de
mandril
es

F
Ajustar
pernos

G.
Limpie
za de
porta
cabeza
les

Fuente: Elaboracion propia
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Como se muestra en la tabla 4, se elabord el cronograma anual del mantenimiento

preventivo de la maquina selladora de la marca angelus 69P, para mejorar la

productividad, teniendo en cuenta los meses donde hay mayor produccién y menor

produccion.

De igual manera se implementé una metodologia Kaizen para la mejora continua del

proceso productivo en la empresa Benice Maker S.A.C tal y como se muestra en la

siguiente tabla.

Tabla 5: Politica de la metodologia Kaizen implementada

Politica: Metodologia Kaizen
Empresa: Benice Maker S.A.C

Version: 001- 2023

' KAIZEN

Area: Produccion

En Benice Maker S.AC estamos comprometidos con los logros de mejora continta debido a
ello estamos alineados con lo que respecta a la metodologia Kaizen, por lo que permite
realizar una rapida gestion ante oportunidades de mejora, por lo que con lleva a utilizar
herramientas de ingenieria para la mejora de proceso, maquinaria y/o equipo debido a la

mejora de estos componentes u otros se puede realizar una mejor gestion.

La alta direccién se compromete a participar, consignando todos los recursos pertinentes para
la aplicacién constante de esta metodologia, asi también proporcionar un ambiente de trabajo

bien estructurado y se tenga un ambiente de trabajo de calidad.

Elaborado por: Teodoro Villanueva, Elvis

Isai

Aprobado por: Ing. Wilfredo Flores Mattos

Se concluye la aplicacion de la metodologia Kaizen tanto en el diagrama de analisis

de operacion que se logro juntar dos operaciones para hacerla una sola, asi mismo se

realiz6 un plan de mantenimiento preventivo para su estricto cumplimiento y asi

disminuir las paradas inesperadas por la maquina selladora marca Angelus 69P, de la
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empresa, de igual manera se aprobd por el jefe inmediato la politica de la metodologia

Kaizen.

Tabla 6: Aplicacion del Ciclo Deming con respecto al proceso productivo

Planificar

Hacer

-Recopilacion de actividades activas e

inactivas
- Causas que originan el problema principal
- Recopilacion de la productividad

- Actividades del mantenimiento de la

maguina selladora

- Realizacion un Diagrama de Andlisis de

Operaciones

- Realizacién de un analisis de Diagrama

de Ishikawa
-Realizar una base de datos de la
productividad
- Realizar un plan de mantenimiento

preventivo anual de la maquina selladora.

Verificar

Actuar

- Verificar que se realiza todas las
actividades descritas en el Diagrama de

Andlisis de Operaciones.

- Detallar las principales causas que

originan el problema principal

- Realizar la productividad en los

indicadores de eficiencia y eficacia.

- Verificar en el plan que al menos un mes

se realice una accién de mantenimiento

- Seguimiento a las actividades disefiadas

en el Diagrama de Analisis de

Operaciones.

-Acciones Correctivas de las principales

causas que originan el problema principal.

del de

productividad antes y después de la

- Comparacion indicador

aplicacion, y constante seguimiento.

- Seguimiento al cumplimiento del plan de

mantenimiento preventivo,
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Después de realizar la metodologia de mejora Kaizen, agrupando dos actividades y

dando seguimiento al mantenimiento preventivo de la maquina selladora marca

Angelus, se realiz6 el Gltimo objetivo de comprobar los resultados obtenidos de la

productividad antes y después de la aplicacion de la metodologia Kaizen, para ello se

determind los indicadores de eficiencia y eficacia nuevamente,

Tabla 7: Productividad Postest de la empresa Benice Maker S.A.C

Productividad Postest

Caja de Ti il
Cajas de conserv _— lempo ttl Tiempo T -
. Mp Eficacia de . . Eficiencia Productividad

Periodo conservas as (ton) (%) roduccion disponible (%) (%)

producidas planific P (h-h) (h-h)
adas
i‘;mla 8856 9300 2325 95 56 60 93 89
Sema  go5g 8700 2175 95 65 70 93 88
Mes na?2?

1 i‘;”;a 9180 9600 240 26 72 80 20 86
Snznlla 8024 8550 213.75 94 65 70 93 87
izmla 7548 8100  202.5 93 59 65 o1 85
sema 4145 7740 1935 92 46 50 92 85

Mes na?2?

2 S;}Z”;a 9578 10320 258 93 44 48 92 85
S;}Z”La 7854 8280 207 95 55 60 92 87
izmla 8254 8880 222 93 54 58 93 87
Sema  goen 9240 231 93 55 60 92 85

Mes na?2?

3 Srgr;a 8578 9270 23175 93 61 65 94 87
Snea”f 0874 10320 258 26 64 70 o1 87
S;]Zmla 7845 8460 2115 93 68 75 o1 84
Sema ;o995 8520 213 94 62 65 95 89

Mes na?2?

4 Sﬂi’ga 7685 8280 207 93 70 75 93 87

Sneﬂa 8145 8880 222 92 68 75 91 83
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Como se muestra en la tabla 7, se puede visualizar que incremento la productividad
con respecto al diagndstico inicial que se encuentra antes de la implementacion de la
metodologia kaizen donde incremento de 71.5% a 86.5%, es decir tuvo una variacion

positiva del 15%.

Para la validacion de hipotesis se realizé la prueba de normalidad como se muestra en

la siguiente tabla.

Tabla 8: Prueba de normalidad de los indicadores de productividad antes y después

de la implementacion de la metodologia Kaizen en la empresa Benice Maker S.A.C

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad_pretest 177 16 ,192 ,919 16 ,160
Productividad_postest ,219 16 ,038 ,935 16 ,294

Como se muestra en la tabla 8 se realizé la prueba de normalidad con el software
SPSS v.25, donde arrojo dos pruebas que es Kolmogorov y Shapiro Wilk, se tomo los
valores de significancia de Shapiro Wilk debido a que los datos fueron menores a 50,
donde tanto la productividad pretest y postest resultaron ser mayores al 0.05, es decir
los datos fueron paramétricos y por lo tanto para la validacion de hipoétesis se utilizé el

estadistico T-Student.
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Para la contrastacion de hipoétesis se plantean dos de estas que son:

Ha: La implementacion de la metodologia Kaizen mejora la productividad de las

conservas de pescado en la empresa Benice Maker S.A.C. — Chimbote 2023”.

Ho: La implementacion de la metodologia Kaizen no mejora la productividad de las

conservas de pescado en la empresa Benice Maker S.A.C. — Chimbote 2023”.

Tabla 9: Prueba T-Student de los indicadores de productividad de la empresa Benice
Maker S.A.C.

. . . Sig.
Diferencias emparejadas (bilateral)
D D 95% de intervalo de ¢ |
Medi esv. esv. confianza de la 9
edia Desviacio Error_ diferencia
n promedio ) .
Inferior ~ Superior
Productividad_pr i i
Par etest - - -
1 Productividad_po 14é%12 248244 62061 16,13530 13,48970 23é86 15 000
stest

Como se muestra en la tabla 9 los indicadores de la productividad antes y después de
la aplicacion de la metodologia Kaizen, resulto tener un indicador de significancia del
(0.000) por lo que resulté menor al 0.05, por lo que se concluye que la productividad
después de la implementacién ha incrementado con respecto a la productividad de la

situacion actual.
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V. DISCUSION

En el estudio se plante6 como primer objetivo especifico determinar la productividad
inicial de las conservas de pescado en la empresa Benice Maker S.A.C, para poder
determinar este indicador se basé en el aporte tedrico de Palacios (2019), quien
describe que la productividad es el cociente entre los productos obtenidos y los
recursos usados; esto se realiza de manera directa, también, se calcula la
productividad en funcién al porcentaje en relacion al periodo anterior versus el periodo
actual, dichos valores se relaciona con un valor absoluto, en la cual se tiene a la
cantidad de unidades por las horas hombre utilizadas, entre los recursos utilizados
como, materiales e insumos, etc., por tanto, la productividad también se conceptia
como el valor relativo, es decir, se define como la produccién obtenido en el proceso
por un espacio de tiempo, relacionado con el volumen de insumos utilizados en el
proceso productivo, obteniendo resultado final que seria el indicador de productividad
al realizar los productos. En consideracion a la teoria y el primer objetivo especifico
plasmado en la investigacion se aplicé la técnica de analisis de datos y su instrumento
definir que fue elaborar un diagrama de Ishikawa para determinar cudles son las
causas principales que originan el problema general que es la baja productividad en la
organizacion, asi mismo se realiz6 a determinar las frecuencias para aplicar la regla
del 80 y 20, donde se identific6 que del total de las causas que originan el problema
general son ocho de los cuales se tomd acciones correctivas en la aplicacion de la
metodologia Kaizen, por otro lado también se utilizé el formato disefiar que fue la
elaboracién de un diagrama de analisis de operaciones, con la finalidad de identificar
el total de actividad activas e inactivas asi mismo, sefialar los puntos criticos de control
gue se encuentran dentro del proceso productivo del cual son tres, recepcion de
materia prima, cierre, y autoclave; estos puntos criticos de control es para identificar si
estos puntos fallan todo el proceso sale defectuoso, por lo que se requiere una
supervision constante y de mayor importancia en estas actividades; finalmente se
procedi6 a recopilar datos de la eficiencia y eficacia para poder determinar el indicador
de productividad, para estos indicadores se tuvo como base los datos de tiempo util

de produccion por dias y el tiempo disponible total del dia, asi mismo también del
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namero de cajas producidas y el nUmero de cajas proyectadas; respectivamente para
cada indicador, estos datos se analizé en un periodo de cuatro meses por lo que el
producto de ambos indicadores de eficiencia y eficacia resultd una productividad
promedio del 71.5% de productividad. Estos resultados coinciden con Martinez &
Torres (2021), donde en su estudio propusieron como objetivo principal, utilizar Kaizen
como metodologia para aumentar su productividad en la empresa Textilera del Valle
S.A; para cumplir con el objetivo recopilé datos conformado por 30 dias, en donde
notaron que su productividad solo cumplia un 51%, en base a este indicador realizé
un diagrama de Ishikawa con la finalidad de identificar todas las causas posibles que
estan originando una baja productividad en la empresa textilera, donde esta
herramienta de calidad resulté ser una base para la aplicacion de la metodologia
Kaizen. De igual modo para Medina & Olortegui (2019), en su estudio logré optimizar
la productividad, pero para lograr su objetivo realizé un diagrama de analisis de
proceso, para identificar todas las actividades asi como las activas e inactivas, por otro
lado también determinar los tiempos e identificar el cuello de botella dentro del proceso
productivo, donde la productividad inicial de la organizacion tuvo un promedio del 65%
por lo que se objetivo es que supere el 75% para poder cumplir con todos los pedidos
requeridos, adicionalmente mantener a sus clientes fidelizados por la entrega a tiempo
y sin errores, en base a este primer diagnostico de la productividad pudo identificar

diferentes deficiencias que los tomé como oportunidad de mejora.

Con respecto al segundo objetivo especifico que corresponde a aplicar la metodologia
Kaizen en los procesos de las conservas de pescado en la empresa Benice Maker
S.A.C; se cumplié en base al aporte tedrico de Rodriguez (2020), quien ratifica que, el
Kaizen tiene como principal propésito, buscar y mantener la mejora en el proceso,
haciendo que dicho método sea la coalicibn de los procesos. Por lo tanto las
organizaciones buscan automatizar, minimizando los reprocesos, acrecentando la
productividad de los recursos, dicho indicador usado en las decisiones permite avalar
planes de mejora, que consiste en aplicar métodos. Es decir, aplicar el Kaizen, como
herramienta importante, permite acrecentar la productividad, a través de la ejecucion

continua en las mejoras, o sea al planificar, hacer, verificar y actuar con acciones

37



requeridas mejora los procesos. Asimismo, el Kaizen, es coherente con los cambios
continuos en el pensamiento laboral, e influye en el cambio de la cultura
organizacional. Considerando la teoria anteriormente mencionada se desarrollé la
aplicacion de la metodologia Kaizen donde fue disefiar nuevamente el diagrama de
analisis de operaciones, donde se pudo lograr juntar dos operaciones en una sola y
que corresponde a la actividad de fileteado y limpieza tal y como se muestra en la
figura 3, estos se realizé para que pueda desarrollarse de una manera mas continua
la produccion, por otro lado en la jornada diaria se ha visto que la maquina selladora
de marca Angellus 69p, ha tenido constantes fallas por lo que se realizé una anotacion
de las principales fallas y en base a ello se elaboré un plan de mantenimiento
preventivo para poder alcanzar la productividad deseada dentro de la empresa Benice
Maker S.A.C tal y como se puede apreciar en la tabla 4, sin embargo no solo se
quedara como un plan, adicionalmente se realiz6 el seguimiento respectivo para su
estricto cumplimiento. Asi mismo para Martinez (2019), aplico el Kaizen en procesos
de las ventas en una constructora, donde obtuvo como resultado, que para mejorar el
proceso, la aplicacion correctiva es el actuar, es decir se realiz6 un analisis de
diagrama de operaciones acompafado de un flujograma para identificar los puntos
clave para la venta efectiva, en base a ello se redisefio dos actividades que fueron
formulacibn de preguntas de cierre con alternativas que el cliente se siente

comprometido con el vendedor para adquirir el producto o servicio.

Con respecto al ultimo objetivo especifico planteado que corresponde a comprobar los
resultados obtenidos de la productividad antes y después de la aplicacion de la
metodologia Kaizen, se realiz6 en base a la teoria de Sofyani (2023), quienes sefalan
gue la metodologia Kaizen todos sus pasos se basan en realizar acciones de mejorar
a las causas encontrados y realizar seguimiento para que exista una mejora continua.
En base a la teoria anteriormente mencionada, el cumplimiento de este objetivo
especifico se realizé a través de la técnica de andlisis de datos, para detallar estos
indicadores nuevamente se tomoé los datos de la eficiencia y eficacias después de
aplicar la metodologia Kaizen; adicionalmente se determind que existe una variacion

positiva con respecto a la productividad promedio antes y después de la aplicacion de
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la metodologia Kaizen del 15%. De igual manera para Chumpitaz & Villegas (2020),
cumplio el objetivo de mejorar la productividad implementando la metodologia Kaizen;
donde obtuvo como resultado un aumento de productividad del 23%, generado por el
incremento de la eficacia del 15%, debido a los despachos de entregas a tiempo,
también hubo una disminucion de tiempos en los despachos en un 14%. Asimismo,
determind que el método Kaizen, mejor6 significativamente la productividad del
almaceén de la empresa. Los resultados también coinciden con los autores Sebastian
& Vargas (2022), aplicé la metodologia Kaizen en una empresa Chimbotana, donde
logré6 aumentar la productividad en la linea de crudo, adicionalmente disminuy6 en un
70.39% las latas dafiadas y generd un aumento de la productividad a un nivel del

11.89% en materia prima, 17.54% en la fuerza laboral y un 15.99% de eficacia.

En base a los objetivos especificos cumplidos, teorias mencionadas y antecedentes
similares a los indicadores de los resultados del tema de investigacion, se puede
determinar que la metodologia Kaizen incrementa la productividad en la empresa
Benice Maker S.A.C, debido a que al realizar un analisis comparativo de la
productividad inicial y después de la implementacion el resultado dio una variacion
positiva del 15%, es decir en el estudio realizado por cuatro meses la productividad
inicial tuvo un promedio del 71%, y el promedio de la productividad después de la
aplicacion la metodologia kaizen fue del 86%. Para poder obtener estos resultados se
tuvo en cuenta el autor Watanabe et al (2020), manifiesta que la metodologia Kaizen
es importante su aplicacion en diferentes organizaciones debido a que fomenta valores
personales y laborales, también realiza un andlisis exhaustivo para reducir los
trabajaos inactivos o innecesarios, esta metodologia también reduce los errores y

fallas que puede haber dentro de un proceso productivo.
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VI. CONCLUSIONES

1. Se concluy6 que la metodologia Kaizen influye en la productividad del cual tuvo
un incremento del 15% con respecto a su diagndstico inicial que se realizd con
la evaluacion del producto de la eficiencia y eficacia que hace referencias a las

cajas planificadas y ejecutadas; y los tiempos.

2. Para cumplir con el primer objetivo especifico de la investigacion se realiz6 un

diagnéstico situacional de la empresa que fue del 71.5% de productividad.

3. Con respecto al segundo objetivo especifico se aplicd la metodologia Kaizen
con el desarrollo de un diagrama de analisis de proceso de la conserva de
pescado en aceite vegetal, adicionalmente se elabor6 un plan de mantenimiento
preventivo para la maquina selladora Angellus69p. Asi mismo se desarroll6 el

Ciclo Deming que permitio incrementar la productividad en un 86.5%.

4. Finalmente con respecto al ultimo objetivo especifico se concluye que la
productividad obtuvo antes y después de la aplicacion de la metodologia kaizen
tuvo una variacion positiva del 15%, esto se debe que se aplicé el Kaizen de
una manera correcta teniendo en cuenta todas las oportunidades de mejoras

encontradas.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa antes de implementar cualquier metodologia o
herramientas realice un diagnostico situacional del area donde la va a implementar

para que tenga registrado si esta tuvo variacion positiva o negativa.

Se recomienda digitalizar los datos recopilados a través de formatos con la finalidad
que los procedimientos puedan realizarse de una manera mas rapida, asi mismo no

se perderian también los documentos.

Finalmente se recomienda para otros investigadores, tener en cuenta la produccion de
todo tipo de conserva para realizar la metodologia de investigacion para que no halla
retrasos en los dias y no exista retrasos hasta esperar que la produccién sea

netamente de conserva de pescado en aceite vegetal
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Anexos

Anexo 1: Tabla de operacionalizacion de variables

Variables

Definicion Conceptual

Definiciéon Operacional

Variable
Metodologia
Kaizen

Segun Kojima, et al., (2019),
define la metodologia
Kaizen, como una secuencia
engranada de actividades
que desarrollan los equipos
de colaboradores dentro de
la empresa, con el propdsito
de conseguir la optimizacién
de todos los sistemas
productivos que se tiene,
resultando logros de la
productividad y el incremento
de la rentabilidad
empresarial.

Se aplica los siete pasos

para aplicar el método
Kaizen en el proceso
productivo: “Definir” los
procesos y elementos que
tiene alta criticidad,
“Registrar” como se realiza
el proceso, usando las

técnicas de diagramacion,
para determinar las
alternativas de solucion
para mejorar el proceso,

“Disefnar”: o programar
actividades para su
implementacion,
“Implementar” en funcién a

los pasos anteriores poner
en préactica lo desarrollado
y mantener un proceso de

mejorar continua.

Variable

Dependiente:
Productividad

Los resultados obtenidos en el

proceso de las empresas
estan relacionados con la
productividad, deduciendo

La productividad se
medira a través de la
evaluacion de la

eficiencia, eficacia en la

. . . Escala de
Dimensiones Indicadores "y
Medicion
Definir Diagrama de Ishikawa Nominal
Registrar Diagrama de analisis de operaciones (DAP) Nominal
Disefar Actividades Planeadas Nominal
Actividades Ejecutadas y preventivas / Mejora 3
Implementar Razon
de Procesos
En porcentaje:
Verificar Actividad improductiva (antes) — actividades Nominal
improductivas (después)
% eficiencia
Eficiencia en la conserva | Tiempo util de produccién por dia Raz6N

Tiempo disponible por dia

de pescado




gue se optimiza los recursos
disponibles, se conseguiran
mejores resultados favorables
gue incrementan la
rentabilidad, disminuyendo los
recursos empleados, siendo
asi mas eficientes. Gutiérrez
(2010)

produccion de la
conserva de pescado,
luego el producto de
ambos permitira
conseguir la
productividad.

% eficacia en

Cajas de conservas producidas

Eficacia la conserva de Razén
Cajas de conservas planificadas
pescado
%
o productividad
Productividad Eficiencia x eficacia Razoén

en la conserva

de pescado




Anexo 2: Técnicas e instrumentos

FORMATO DE DEFINIR “Diagrama de Ishikawa realizado en la linea de cocido”

MANO DE OBRA MAQUINA MEDIO
AMBIFNTF

Baja
productividad en
la empresa

MATERIAL METODO MEDIDAS DE SEGURIDAD



FORMATO DE DISENAR

Técnica: Observacion directa

Instrumento: Guia de observacion

Actividades

Cantidad

=)

Actividades Activas

Actividades inactivas




FORMATO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

FEBRE SETIEMBR NOVIEMB | DICIEM
PERI | ENERO| RO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO E OCTUBRE RE BRE

0DO SEMANA

Lubri
cacié 1121122 |1]|2(1|1]|2|2]2|2|2| 2|2|2|2| 2|3|3|3| 3|3(3|3|3(3|3|4|4|4|4|4| 4|4|4|4

Cam
bio
de
Rolas | X X X X X X X X X X X

Pulir
Rolas | X X | X X X X X X X X X X X X

D.
Pand
eo X X X [ X X X X X X X X X X X X X X

E.
Limpi
eza
de
man
driles X| X X | X X XX X X X XX X X X X | X

F.
Ajustar X X X X X X X X X X X X X X X X X
pernos

G.
Limpi
eza
de X X X X X X X X X X X




porta
cabe

zales




Formato Productividad inicial de la empresa conservera.

Periodo

Cajas de
conservas
producidas

Caja de
conservas
planificadas

Eficiencia

Tiempo util
de
produccién

Tiempo
disponible

Eficacia

Productividad

Mes 1

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Mes 2

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Mes 3

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Mes 4

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 3: Modelo de consentimiento informado

Datos Generales

Nombre de la Organizacién:Benice Maker | RUC: 20602584535
S.AC

Nombre del Titular o Representante legal: ADA LUZ SALINAS SAAVEDRA

Nombres y Apellidos: DNI: 32819807
ADA LUZ SALINAS SAAVEDRA

Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 8°, literal “c” del Cédigo de Etica en
Investigacion de la Universidad César Vallejo (RCU Nro. 0470-2022/UCV) (7, autorizo |
X], no autorizo [ ] publicar LA IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se lleva
a cabo la investigacion:

Nombre del Trabajo de Investigacion

Metodologia Kaizen para incrementar la productividad en la empresa de

conservas de pescado Benice Maker S.A.C., Chimbote 2023

Nombre del Programa Académico:
Proyecto de Investigacién

Autor/es: Nombres y Apellidos: DNI:
Elvis Isai Teodoro Villanueva 73882365

En caso de autorizarse, soy consciente que la investigacidn serd alojada en el
Repositorio Institucional de la UCV, la misma que sera de acceso abierto para los
usuarios y podra ser referenciada en futuras investigaciones, dejando en claro que los
derechos de propiedad intelectual corresponden exclusivamente al autor (a) del estudio.

Lugary Fecha: BENICE MAKER S.A.C
Ada Luz Salinas Sauvess

'GERENTE GENERAL
Firma:

(Titular o Representante legal de la Institucion)

(*) Cadigo de Etica en Investigacion de la Universidad César Vallejo-Articulo 8°, literal “c” Para difundir o publicar los
resultados de un trabajo de investigacion es r io t bajo anonimato el nombre de la institucién




Anexo 4: Matriz evaluacion por juicio de expertos
Experto 1

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HUATANGARI ALVA JOHN STING ANTHONY, identificado con DNI 74432585,
de ingenieria industrial de profesion. Por medio de la presente hago constar que he
revisado con fines de validacion del instrumento de actividades planeadas (DAP), que

sera aplicado en la empresa Benice Maker S.A.C.

Deficiente | Aceptable | Bueno Excelente

Congruencia

de items X

Amplitud de

contenido X

Redaccion
de items X
Claridad vy

precision X

Pertinencia X

Observaciones:

Sin observaciones

.

Firmay Sello



Experto 2

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HENRY JOSEPH DEL CASTILLO VILLACORTA, identificado con DNI, 32982461,
de Ingenieria Industrial de profesion. Por medio de la presente hago constar que he
revisado con fines de validacion del instrumento de actividades planeadas (DAP), para
ser aplicado en la tesis denominada Metodologia Kaizen para incrementar la

productividad en la empresa de conservas de pescado Benice Maker S.A.C.

Deficiente | Aceptable | Bueno Excelente

Congruencia

de items X

Amplitud de

contenido X

Redaccidon

de items X

Claridad vy

precision X

Pertinencia X

Observaciones:

Sin observaciones

/N
St
I At

Dr Ing. Hewry Joseph Del Castit Vilacora

Reg. C.I.P. 50337

Firmay Sello



Experto 3

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, HUMBERTO ANGEL CHAVEZ MILLA, identificado con DNI 32793925, Ingeniero
Industrial de profesion, Registro CIP 27135. Por medio de la presente hago constar
gue he revisado con fines de validacion el instrumento de actividades planeadas
(DAP), que sera aplicado en la tesis denominada “Metodologia Kaizen para
incrementar la productividad en la empresa de conservas de pescado Benice Maker

S.A.C”

Deficiente

Aceptable

Bueno

Excelente

Congruencia

de items

Amplitud de

contenido

Redaccion

de items

Claridad vy

precision

Pertinencia

Observaciones:

Sin observaciones

Firma y Sello




Calificacion del Ing John Sting Huatangari Alva

Excelente

Total
parcial

Criterio de
validez Deficiente | Aceptable
Congruencia
de items 1 2
Amplitud del
contenido |1 2
Redaccion
de items 1 2
Claridad y
precision |1 2
Pertinencia | 1 2
Total

Calificacion del Ing.

Total
parcial

Criterio de

validez Deficiente | Aceptable
Congruencia

deitems |1 2
Amplitud del

contenido |1 2
Redaccion

deitems |1 2
Claridad y

precision | 1 2
Pertinencia | 1 2

Total

Criterio de
validez Deficiente
Congruencia
de items 1
Amplitud del
contenido |1
Redaccion
de items 1
Claridad y
precision | 1
Pertinencia | 1

Total




Consolidado de la calificacion de expertos

Nombre del experto

Calificaciéon de Validez

% Calificacion

Ing John Sting 17 85%
Huatangari Alva

Ing. Henry Joseph Del 17 85%
Castillo Villacorta

Ing. Humberto  Angel 0
Chévez Milla 18 90%
Total 17.3 86.67%

Escala de validez de instrumento

Escala Indicador

0.00-0.53 Validez nula

0.54-0.59 Validez baja

0.60-0.65 Valida

0.66-0.71 Mayor Valida
oom |eoevner

1 Validez perfecta




Anexo 6: Resumen del DAP del proceso productivo de la empresa pesquera Benice
Maker S.A.C

Técnica: Observacion directa Instrumento: Guia de observacion
Actividades Cantidad
0
6
0
1
6
—> 2
Actividades Activas 7
Actividades inactivas 8




Anexo 7: Regla del 80 y 20 de las principales causas de la baja productividad

Causas fi Fi hi Hi
Magquinarias sin mantenimiento 16 16 14% 14%
Ausencia de indicadores Kaizen 12 28 10% 24%
Materia prima pequefa 12 40 10% 35%
Materia prima con tempgr_atura por debajo de lo 11 51 10% 24%
permitido
Deficiencia desglose de operaciones 10 61 9% 53%
Deficiencia de indit_:adqres de eficiencia y 10 71 9% 62%
eficacia
Magquinarias obsoletas 8 79 7% 69%
Deficiencia de indicadores de gestion 8 87 7% 76%
Ausencia politica Kaizen 5 92 1% 80%
Deficiencia de seguimiento en la produccion 5 97 4% 84%
Personal no motivado 4 101 3% 88%
Materia prima deteri(_)rada por mal 4 105 3% 91%
almacenamiento
Herramientas obsoletas 3 108 3% 94%
Exceso de confianza 2 110 2% 96%
Personal no calificado 1 111 1% 97%
Ruido 1 112 1% 97%
Exceso de calor 1 113 1% 98%
Exceso de humedad 1 114 1% 99%
Baja iluminacién 1 115 1% 100%
Total 115 100%
Kaizen
Causas Acciones correctivas

Maguinarias sin mantenimiento

Elaboracion cronograma mantenimiento
preventivo de la maquina selladora

Ausencia de indicadores Kaizen

Formato Ishikawa para la mejora continua

Materia prima pequefia

Exhaustiva medicion a la recepcién de la
materia prima

Materia prima con temperatura por debajo de lo
permitido

Realizacion de muestreo para la recepcion
de materia prima

Deficiencia desglose de operaciones

Elaboracion diagrama de analisis de
operaciones

Deficiencia de indicadores de eficiencia y eficacia

Elaboracion de formato eficiencia y eficacia

Magquinarias obsoletas

Reemplazo de maquinarias

Deficiencia de indicadores de gestion

Elaboracion de formato de productividad

Ausencia politica Kaizen

Elaboracion de politica Kaizen




Anexo 8: Fotos de la empresa







