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RESUMEN

La presente tesis tuvo como propésito determinar de qué manera la gestion de la
productividad influye en la merma en una empresa de conservas de pescado, en
los procesos desde la etapa de sellado hasta empaque, en la elaboracion del
producto filete en aceite vegetal ¥z Ib tuna, a través de la implementacion de la
metodologia six sigma. La investigacion es de tipo aplicada y con disefio
preexperimental. Para el desarrollo de la investigacion se tom6 como poblacion el
area de produccion para la variable independiente y la linea de empaque para la
variable dependiente. Como resultados del estudio se obtuvo mejoras en los
procesos mencionados logrando una reduccion significativa de mermas, en los
rechazos se disminuyo el 18 % y en devoluciones el 14%, estos resultados se
debieron a que la eficiencia mejoré teniendo un incremento de 22, en eficacia
aumento 7 %, lo que contribuy6é también en la mejora de la efectividad de la
empresa en 0.10 puntos, pasando de 0.89 a 0.99, lo cual implicé que el nivel sigma
incremente a 4.01. Los valores mencionados son el resultado de que al aplicar el
Six Sigma se atendieron las fallas que originaban los defectos en el producto

terminado.

Palabras clave: Six sigma, merma, gestion de la productividad.



ABSTRACT

The purpose of this thesis was to determine how productivity management
influences shrinkage in a canned fish company, in the processes from the sealing
stage to packaging, in the production of the product fillet in vegetable oil %2 Ib tuna,
through the implementation of the six sigma methodology. The research is of an
applied type and with a pre-experimental design. For the development of the
research, the production area was taken as the population for the independent
variable and the packaging line for the dependent variable. As a result of the study,
improvements were obtained in the aforementioned processes, achieving a
significant reduction in waste; rejections decreased by 18% and returns decreased
by 14%. These results were due to the fact that efficiency improved, having an
increase of 22% in effectiveness. 7% increase, which also contributed to the
improvement of the company's effectiveness by 0.10 points, going from 0.89 to 0.99,
which implied that the sigma level increased to 4.01. The values mentioned are the
result of applying Six Sigma to address the failures that caused defects in the

finished product.

Keywords: Six sigma, waste, productivity management.



. INTRODUCCION

En la actualidad para afrontar los desafios y retos presentes debido a la
globalizacion, las organizaciones estan en constante desarrollo de estrategias
y procesos que las ayuden a mantener su nivel de competencia en el mercado.
La gestion de la productividad es considerada uno de los sistemas mas
indispensables en cualquier corporacion de los diversos sectores, que
involucra nuevas estrategias que permitan aumentar la rentabilidad con una
adecuada gestion de los recursos. La integracién de la Gestion de la
productividad, considera que una organizacion productiva, tiene como objetivo
minimizar costos, lo que va a permitir desarrollar una ventaja en la
competencia y lograr la satisfaccion de las expectativas de los clientes
(Ramirez et al., 2022).

Para la SUNAT (2021), la empresa en investigacion pertenece a la
categoria de mediana empresa en funcion de los Niveles de ventas anuales,
son medianas empresas las que alcanzan ventas anuales superiores a 1 700
UIT hasta 2 300 UIT y actualmente las ventas anuales de conservas de
pescado que realiza la empresa en estudio es de un aproximado de 2 000
UIT. También de acuerdo al Ministerio de trabajo y Promocién social se
considera dentro de la categoria mediana, en funcion al namero de
trabajadores, si estda conformada de 50 a 199 trabajadores (Nunura 2004).
Actualmente la empresa en estudio cuenta 92 trabajadores inscritos en planilla

de la empresa.

La empresa en estudio produce filete en aceite vegetal ¥z |b tuna, entero
en agua y sal, entero en aceite vegetal, entero en salsa de tomate, en envase
1lb tall de las diversas especies como, caballa, Jurel y Bonito, la fabricacion
del producto abarca desde la recepcién de materia prima hasta el despacho
(ver en anexo 1), los productos tienen como destino al Programa Nacional de
Alimentacion Escolar Qali Warma. Desde el periodo del 2022 viene
presentando problemas con el producto filete en aceite vegetal por exceso de
merma en producto terminado, siendo la clasificacion: latas abolladas y

oxidadas; estos se originan durante el proceso mayormente en la etapa de



sellado hasta empaque; y son detectados en el area de almacén al momento
de realizar la seleccion y empaque, pero en muchas ocasiones algunas latas
con defectos pasan desapercibidas por el personal de destajo y llegan hasta
los clientes, ocasionando el rechazo de varios lotes, retraso en las
producciones para cumplir con los demas usuarios, aumentando el tiempo de
espera hasta poder devolver el lote; generando asi, mayores costos y también
pérdidas econdémicas para la empresa, Al aumentar el tiempo de almacenaje
de estas conservas defectuosas, se realiza el cambio de etiquetas con otras
marcas y son vendidos en el mercado local a un bajo precio, a comparacion
del costo de los productos del Programa Nacional de Alimentacion Escolar,
Qali Warma, porque es un mercado que paga buen precio por los productos,
pero a su vez es un mercado bien exigente en el cumplimiento de sus
especificaciones técnicas. Se empleé el arbol de causas y efectos, ademas el
diagrama de Ishikawa para contar con una facil visualizacién del origen del
problema y tener presente las consecuencias generadas al no brindar la

solucion correspondiente (Ver en Anexo 2y 3).

En la investigacion realizada por Sierra et al. (2018), la Gestion de la
productividad se relaciona con el proceso de trabajo, se basa en la forma en
gue la empresa mejora su eficiencia al momento de brindar atencion a sus
clientes, excelente calidad y costos bajos, ya que es de gran importancia para
la supervivencia en el mercado competitivo, permitiendo a los empresarios
tener una visualizacion de las etapas que estan involucradas en el proceso,

para lograr alcanzar los objetivos y metas de su organizacion.

Para desarrollar la investigacion se plantea la interrogante: ¢De qué
manera la gestion de la productividad influye en la merma en una empresa de

conservas de pescado?

La justificacion del proyecto de investigacion, se enfoca en el estudio de
la gestion de la productividad en una empresa de conservas de pescado,
debido a un exceso de merma en producto terminado. La intencién de esta
investigacion es reducir la merma del producto de filete en aceite vegetal, en

envase 1/2 Ib tuna, para disminuir los reclamos, rechazos y devoluciones, para



mejorar la rentabilidad y la imagen de la organizacion. Ademas, para mejorar
la calidad de los productos, ya que tienen como destino al programa Nacional
de alimentacién escolar Qali Warma, para garantizar que los productos
lleguen con calidad e inocuidad para ser consumidos por los estudiantes de
instituciones educativas publicas a nivel nacional. De acuerdo a la
investigacion Fontalvo et al. (2018), la gestion de la productividad, debido a
Su gran importancia que tiene la productividad se dispone herramientas para
hallar su medicion y su gestion de manera que la organizacion tendra
conocimiento sobre el desarrollo de todos los procesos y se realizara los
ajuste que sean necesarios; también es indispensable para el desarrollo de
las organizaciones, porque permite identificar los problemas y oportunidades
de mejora en diferentes &reas, permite la adaptacion a los cambios del entorno
y mejorar su competitividad. La falta de aplicaciébn de la gestion de la
productividad puede tener resultados negativos para las empresas, asi como
el decrecimiento de la eficiencia y eficacia de sus procesos, el aumento de los

costos, la insatisfaccion del cliente.

En el estudio se aborda el siguiente objetivo general: Determinar de qué
manera la gestion de la productividad influye en la merma en una empresa de
conservas de pescado. Para ello se desarrollan los objetivos especificos:
Medir las variables de Gestion de la Productividad y Merma, Implementar la
metodologia Six Sigma como parte de Gestion de la productividad en el area

de produccién y analizar el efecto sobre la merma.

La hipotesis planteada para la presente investigacion es, la gestion de la
productividad influye significativamente en la merma en una empresa de
conservas de pescado. Mientras tanto como hipotesis nula, la gestion de la
productividad no influye significativamente en la merma en una empresa de

conservas de pescado.



ll. MARCO TEORICO

De acuerdo a los articulos de investigacion revisados, se le selecciond los
de mayor relevancia de acuerdo con el criterio de antecedentes

internacionales y nacionales.

Cardona & Manzur (2015), el desarrollo de su investigacion se realiz6 en
Colombia, en una planta de Coca Cola su estudio tuvo como objetivo disminuir
las mermas en los envases retornables, aplicando la estrategia six sigma, la
situacion problematica de la planta, se debia al exceso de mermas y dicha
probleméatica ocasionaba gastos demasiados altos para la empresa, por lo
tanto, se decidio implementar el DMAIC como estrategia en las diversas areas
de produccién, del método aplicado se evidencié que los gastos redujeron,
teniendo un ahorro de ciento ochenta millones de pesos solo en seis meses,
monto que debid ser el ahorro general en el periodo de un afio, mediante esta

metodologia se disminuyd el indicador de la merma.

Montafiez (2017), en su investigacion en Puerto Rico, realiz6 un plan para
la reduccion de merma en una planta de productos lacteos utilizando la
metodologia Seis Sigma teniendo como finalidad mejorar la eficiencia y
reduccion de costos de produccion, establecer los puntos criticos de merma a
través del andlisis de los procesos involucrados. La implementacion de la
metodologia tuvo como resultado la reduccion significativa de la cantidad de
merma y se mejoré la productividad de la planta.

Medina (2018), su investigacion realizada en Colombia, de tipo aplicada
busco aplicar los resultados obtenidos para mejorar la productividad de las
empresas. Ademas, utilizé una metodologia de investigacion que combina el
meétodo de casos con un analisis y calificacion de desempefio de los procesos
gue influyen en la productividad. Se identifican los procesos empresariales de
creacion de valor y se eliminan aquellos que no lo aportan. La metodologia
utilizada combina el método de casos con un andlisis y calificacion de

desemperio de los procesos que influyen en la productividad.



Por otro lado, en el estudio realizado en Venezuela por Sierra et al.
(2018), enfocan su investigacion en un estudio cuantitativo, ya que mediante
encuestas se empled la técnica de recoleccion de datos y también se
desarroll6 un sistema orientado a la calidad del servicio para el realizar
diagndstico, su medicién y mejora de la productividad. Ademas, se desarrollo
un sistema orientado a la calidad del servicio para el realizar su diagnostico,
medicién y mejora de la productividad, se realizaron analisis estadisticos para
explicar las diferencias existentes en las percepciones y las expectativas que

tienen los clientes en cada lugar.

Se encontraron articulos de investigacion de Suiza, que combinan el
enfoque cualitativo y cuantitativo, como tipo de estudio; en la investigacion de
Gorynska et al. (2021), hace referencia en su estudio que utilizaron tipo de
investigacion cuantitativos como cualitativos para recopilar datos, la
informacion cualitativa fue proporcionada por 5 entrevistas individuales en
profundidad con expertos de la industria encuestada, para obtener una
comprension mas profunda y detallada de las causas y soluciones potenciales
para las pérdidas de alimentos en la industria de panaderia y confiteria, se
recolectaron datos cuantitativos a través de un cuestionario estructurado
dividido en 5 bloques tematicos sobre informacién de la organizaciéon y su
perfil de produccion, tamafio, causas y métodos de gestion de pérdidas en el
almacén de materias primas, seccion de produccion, revista de productos

finales y transporte de flota propia de productos finales.

También en Suiza, Rdsler et al. (2021), aplicaron en su investigacion un
enfoque cuantitativo y cualitativo para demostrar la forma de implantacion del
Ciclo de mejora continua en el proceso y su desempefio como herramienta, el
meétodo cuantitativo fue utilizado para medir la cantidad de salsa perdida
durante la elaboracion de comidas congeladas y para evaluar como impacta
dicho ciclo, en la reduccion de pérdidas, asi como también métodos
cualitativos, como conversaciones con operadores Yy expertos, para
determinar el origen del problema y proponer medidas de control de proceso

para la mejora continua.



Medina et al. (2018), en su investigacion realizada en Perud, en una
empresa procesadora de madera en que enfrentaba problemas debido a la
falta de organizacion en su sistema de trabajo, lo que resultaba en un alto
desperdicio, y baja productividad, el proposito de la investigacion era
estructurar un sistema de gestibn basado en Lean Six Sigma para la
produccion de paletas para mejorar la productividad sin invertir en maquinaria,
personal o tecnologia; el tipo de investigacion utilizada fue descriptiva,
aplicada, no experimental y cuantitativa, con enfoque deductivo para el
analisis de los informes de produccion y el célculo de la productividad.
Teniendo como resultado la reduccion de la cantidad de merma por proceso
y los tiempos muertos en la produccion y aumentar la productividad en la

empresa.

Chacaltana & Rodriguez (2022), en su investigacion realizada, tuvo como
objetivo establecer el efecto en la productividad de la metodologia Six Sigma
en la zona de tefiido en una empresa textil, localizada en Lima, el enfoque de
la investigacién fue cuantitativo y tipo aplicada, se obtuvo un aumento
significativo en la productividad de la empresa de 26.24%, su eficiencia
también tuvo incremento de 81.14% a 94.08% y en cuanto a la eficacia
aumenté a 94.47% (su aumento fue de 24.10%), se demostrd6 que esta
metodologia es rentable en mejorar los procesos no solo en mejorar calidad

sino también en la rentabilidad de las empresas.

Ccahuana et al. (2022), desarrollaron la investigacién en Lima, donde
proponen implementar el Six sigma, para aumentar la productividad en las
empresas de harina de pescado. La investigacion es de tipo interpretativa, y
el disefio de investigacion es preexperimental. El estudio propone la utilizaciéon
de diagramas de Ishikawa para la identificacion de las causas posibles que
generan los defectos en los procesos de produccion afectando la calidad de
la harina de pescado.

Para definir las variables de estudio se realizo la busqueda de informacion
en autores especialistas en el tema de Gestién de la productividad, Sierra et

al. (2018), define que implica la planificacion, organizacion, control y mejora



continua de las actividades. La gestion de productividad tiene la finalidad de
lograr aumento en la calidad y también respecto a la cantidad de la produccion
de los bienes y servicios, utilizando de manera eficiente los recursos
disponibles, busca identificar y eliminar desperdicios, mejorar la utilizacion de

los recursos, reduciendo los tiempos en que se lleva a cabo la produccién.

La gestion de la productividad incluye implementar estrategias y
herramientas para obtener la mejora en la eficiencia y rendimiento de
procesos Yy recursos de una organizacion (Ortiz et al., 2022). Una organizacion
administra, optimiza sus recursos (humanos, materiales, financieros, etc.)
para alcanzar la mejora en la eficacia y eficiencia en el proceso de bienes y
servicios, y para lograr el objetivo es necesario realizar la identificacion de los
factores que perjudican la productividad (Ramirez et al., 2022).

Arango (2012), el propésito de la gestion de la productividad, es aumentar
la rentabilidad de la empresa y hacerla mas competitiva, al mismo tiempo que
se garantiza la sostenibilidad y el desarrollo tecnoldgico y cientifico. Para
lograr esto, es necesario utilizar los recursos de manera eficiente y medir los
resultados a través de indicadores de productividad. Disponer de
herramientas que permitan medir y gestionar la productividad en las
organizaciones, brinda a los administradores obtener informacion referente al
desarrollo de los procesos internos y les permite realizar ajustes segun los

resultados obtenidos (Fontalvo et al., 2018).

En cuanto a la merma Albari & Evandro (2019), lo define como la porcion
gue se pierde de producto durante el proceso productivo, estas pérdidas
pueden ser causadas por diversos factores, como errores humanos,
problemas en la maquinaria o problemas en el proceso. La reduccion de las
mermas es importante para mejorar la eficiencia y rentabilidad del proceso
productivo, contribuye a desarrollar la disponibilidad de la linea para la

produccion.

Naranjo etal. (2019), las mermas se generan en diversas etapas de
procesos y el no tener conocimiento de una adecuada Gestion de produccién

puede ocasionar que la empresa tenga grandes pérdidas. Realizar un estudio



de las mermas y buscar la reduccién de las mismas, es importante para
cualquier organizacion porque se consiguen muchos beneficios econémicos,
como el ahorro de materia prima, también respecto a la mano de obray en los
costos indirectos de fabricacion. También se tiene un mayor control en evitar
los reprocesos y los productos no conformes, de esa manera se cumple con
las necesidades del cliente generando satisfaccion en el mismo y también

mejorar la rentabilidad y productividad en la empresa.

Por su parte, Gorynska et al. (2021), la merma se precisa como la cantidad
de productos que se pierden o desperdician durante el proceso de produccion,
almacenamiento y transporte, especificamente a aquellos productos
gue incumplen con los requisitos especificados de calidad o seguridad
alimentaria y, por lo tanto, no pueden ser vendidos al consumidor final,
también pueden incluir alimentos que han caducado o que han sido dafiados
durante el proceso de produccién o almacenamiento, también influye el
exceso de produccion que afecta directamente a la eficiencia del proceso
productivo (Bilska et al., 2021).

Herrera y Fontalvo (2010), en su investigacion definen la metodologia six
sigma, como una herramienta de mejoramiento que desarrollan varias
empresas, con la finalidad de obtener operaciones eficaces y eficientes, se
caracteriza por recolectar datos de cada una de las etapas de proceso, que
van de la mano con cumplir las necesidades de los clientes, esta estrategia
se fundamenta en hacer competitiva a la organizacién para mejorar su

desempefio reduciendo la variacion de defectos, retrasos en los procesos.

La metodologia Six Sigma incluye cinco fases que se deben aplicar en
cada proceso: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar (DMAIC),
importantes para tener éxito en dar solucion a los problemas organizacionales
como defectos, reduccién en los costos y cumplimiento de los requisitos del
cliente. En la primera fase definir se realiza el planteamiento del problema, los
objetivos, luego se mide la magnitud mediante métricas de desempenio, en la
tercera fase se realiza el analisis de las causas raiz del problema. En la cuarta
fase se elabora las posibles soluciones para eliminar los problemas y en la

Ultima fase controlar se realiza las comparaciones de los procesos antes y

8



después de las mejoras. El control establecido deberd asegurar su

permanencia en el tiempo (Marin et al. 2023).

Gutiérrez y De la Vara (2009), la aplicacion de la metodologia Six sigma,
tiene muchos beneficios, como la mejora de calidad de los productos y
servicios, disminucion costos, la optimizacion de los procesos, ofrece
oportunidades de mejora, para satisfacer las necesidades de los clientes, mas
de una década la metodologia se ha utilizado en organizaciones a nivel
mundial, generando grandes beneficios econdmicos (pag. 420).

Con respecto a las conclusiones Fontalvo et al. (2018), menciona que la
productividad es un pilar de la gestion de las organizaciones para alcanzar las
metas y optimizar los recursos de la empresa. Se destaca que la productividad
es de naturaleza sistémica y esté influenciada por multiples factores internos
y externos. La productividad se trata de optimizar los recursos corporativos,
permitiendo que las organizaciones aprovechen al méaximo los recursos
disponibles, mejoren los recursos y transformen los recursos de produccién
en funcion de los factores de produccion. Tenga en cuenta, sin embargo, que,
para alcanzar los méaximos niveles de productividad, los equipos de trabajo
deben complementarse con una combinacién de valores organizacionales y
recursos ubicados en un entorno que mejore el desempefio y fomente la

colaboracion (Ramirez et al., 2022).

Asimismo, Sierra et al. (2018), en su investigacién demuestra que en la
organizacion estudiada se encontr6 muchas debilidades en la gestion de la
productividad de las organizaciones que se encuentran en el sector de
servicio, como el desconocimiento por parte de la gerencia en tema de gestion
de la productividad, dando como resultado que el personal no este
comprometido ni orientado a alcanzar los objetivos de la empresa. También
se destaca el valor de la gestion del recurso humano en el sector de servicio,
porque del personal que labora va a depender que se brinde una adecuada
atencién a los clientes, cumpliendo asi los requerimientos y expectativas de
los clientes. Ademas, se menciona que la productividad forma parte de todos

los procesos organizacionales. En conclusidén, es necesario optimizar la



gestion de la productividad en el sector servicio para brindar mejor calidad de

servicio, satisfaciendo las expectativas de los clientes.

Por otro lado, Bilska et al. (2021), en su estudio encontraron 20 causas
principales de pérdidas en proceso en las seis plantas estudiadas, los factores
identificados se pueden dividir en tres grupos: los empleados, los aspectos
técnicos y la calidad. El estudio propone medidas para mitigar las pérdidas,
como mejorar la formacion del personal, optimizar los procesos técnicos y
mejorar la gestidon del control de calidad, también se resalta se destaca que
es necesario la elaboracion de mas investigaciones para proporcionar una
variedad de informacion sobre la cantidad de alimentos desperdiciados, asi
como sus causas Yy desarrollar estrategias para reducir las pérdidas en la

etapa de procesamiento.

Roncal et al. (2017), desarrollaron su investigacion en Chimbote de tipo
aplicada con un disefio de contrastacion pre experimental en la cual se
propone la metodologia DMAIC - SIX SIGMA, empleandose como una
herramienta importante para la mejora de la productividad en el area de
producto terminado, para ello se siguieron los pasos de este método,
obteniéndose como aporte principal que la productividad tuvo una mejora en
el area de producto terminado de la empresa pesquera, ya que con el Six

Sigma se pudo identificar y corregir los problemas del proceso productivo.

Por su parte Benites et al. (2020), realizaron en Truijillo, un estudio para
analizar los factores de competitividad que permitan a las PYMES mejorar su
productividad, para ello se apoyaron de la revision documental implementando
también cuestionarios que permitieron desarrollar la investigacion, donde uno
de los aportes que se obtuvo fue que la implementacion de la tecnologia junto
al capital intelectual adecuado, colaboran para minimizar las fallas en el

proceso productivo.
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Aguilar (2018), realiz6 su investigacion de tipo aplicada y pre experimental,
en una empresa procesadora de maca, donde el objetivo era incrementar la
productividad aplicando la metodologia six sigma, iniciando con una
productividad de 88.45%, y un nivel sigma de 3.49 siendo un nivel productivo
minimo, donde realizaron un diagrama de analisis de operaciones, para
detallar el proceso de produccién, asi como también un Pareto para priorizar
las fallas de la produccién, teniendo como resultado una productividad de

95.59% y un nivel sigma de 4.3 siendo un nivel productivo medio.

Huaman (2019), su investigacion fue enfocada a la reduccién de productos
no conformes de una empresa de fabricacién de pafales de la linea Nazca,
su investigacion fue de tipo aplicada y de disefio cuasi experimental, donde
aplicacion los 5 pasos del six sigma , utilizando como herramientas de calidad
el diagrama de Ishikawa, Pareto y también las herramientas estadisticas CP,
capacidad de proceso para mejorar dentro de las tolerancias disponibles y
Cpk, la capacidad del proceso para cumplir con lo requerido iniciando con un
nivel seis sigma de 68.71%, se implementd entrenamientos técnicos para los
operadores, estableciendo un plan de capacitaciones, que fueron dictadas por
especialistas, asi como también un plan de mantenimiento, obteniendo como
resultado un nivel sigma de 78.56, incrementando un 9.85%, donde la eficacia

se paso de 96% a 98%, una eficiencia de 72 % a 80%.

Del Castillo y Noriega (2018), realizaron un estudio en una empresa de harina
de pescado, donde realizo una investigacion de tipo aplicada de disefio pre
experimental, en la cual aplicaron el diagrama de Ishikawa, para la
identificacion de causas relevantes de las fallas en el proceso productivo,
trabajaron con el software Minitab, para visualizar la variacién del proceso,
aplicaron la metodologia six sigma con la finalidad de incrementar la
productividad, teniendo resultados favorables iniciando con una productividad
de 12.33 Tonelada/Maquina-Hora, un nivel sigma de 2.35 para luego observar
un aumento de la productividad a 19.13 Tonelada/Maquina-Hora y un nivel

sigma de 4.45, siendo favorables lo resultados para la organizacion.

Pumaricra y Soldrzano (2021), en su investigacion aplicaron el Six sigma para

obtener mejoras en la productividad en la empresa de alimentos maritimos.
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La metodologia empleada fue de disefio preexperimental, tipo aplicado,
preexperimental y enfoque cuantitativo. Su poblacion fue la productividad y la
muestra la productividad desde el mes de junio hasta setiembre del 2021. Para
realizar el diagnéstico de la empresa se elabor6 el diagrama de Ishikawa y el
AMEF, como propuestas de mejora se tuvo, plan de capacitaciones, plan de
inspecciones, y estudios de tiempos. Después de realizar las propuestas se
obtuvo como resultado incremento en el indicador sigma pasando de 2,4 a
4,9. Por lo tanto se concluye que la hipétesis del estudio es correcta, porque
la metodologia six sigma si tiene efecto en la productividad ya que tuvo una
mejora de 10 % vy respecto a las mermas la reduccion fue de 5%,

disminuyendo los reprocesos.

Santamaria (2005), realizd su investigacion sobre la implementacion de la
metodologia six sigma en una empresa procesadora de productos lacteos,
centrando su estudio en la linea de proceso de queso mozzarella en el pais
de Honduras. Donde obtuvo un incremento en el nivel sigma pasando de 2,0
a 2,54, lo que indica la reduccion del 50% en los defectos obtenidos antes de
la aplicacién del six sigma. Ademas, respecto a la variabilidad de los pesos
por lote, hubo una reduccién del 43%, a comparacioén la cantidad obtenida al

inicio de la investigacion.
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. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

3.1.1. Tipo de investigacion

Para Vargas (2009), el tipo de investigacion es aplicada utiliza los
conocimientos adquiridos para dar solucién a los problemas. Por eso nuestra
investigacion es aplicada, debido a que busca referencias bibliograficas que
ayudan a resolver problemas asociados a las definiciones de Gestién de la
productividad y merma, para buscar una solucion a la problematica

presentada, referidos a la industria de conservas de pescado.

3.1.2. Disefio de Investigacién

El disefio de la investigacion es pre experimental, ya que dispone el
vinculo de causa y efecto entre la variable independiente (Hernandez et al.,
2014); donde la gestion de la productividad y la merma corresponden a la
variable independiente y dependiente respectivamente. Para Chavez et al.
(2020), este tipo de disefio radica en estimular o dar atenciéon a un grupo y
después se toma medidas de una o mas variables para observar en qué nivel

se encuentra el grupo y si hubo algun efecto.

Este tipo de disefio es usado comunmente de manera rentable para
realizar una investigacion exploratoria y verificar si existe evidencia alguna,
gue de justifique realizar un estudio a mayor escala (Bastis Consultores,
2022).

Esquematizacion del disefio de investigacion

G:0O1 —-» x —» O2

X
O1 _— O2

Pre-prueba Post-prueba
Donde:

G: Area de produccién(sellado-empaque)
O1: Merma pre — aplicacién
X: Gestion de la productividad

O2: Merma post — aplicacion
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3.2.

3.3.

Variables y operacionalizacion.
Variable independiente: Gestion de la productividad

Variable dependiente: Merma

La etapa de empaque y seleccibn de conservas, comienza tan
pronto como las latas alcanzan la temperatura ambiente, se realiza la
limpieza de forma manual con la finalidad de eliminar las manchas de
grasa y condensacion que puedan quedar en envase de las conservas.
Se emplea gasas que estén limpios y secos, también se hace uso de los
solventes que cumplen dos funciones, la primera es la eliminacion de
restos de suciedad o grasa, y la otra funcién es brindarle proteccion al
envase frente a la corrosion. El empaque de las conservas de pescado
se realiza en cajas de cartdn corrugado, con capacidad para 48 latas, la
presentacion del envase es 1/2 Ib. Durante el proceso de empaque, las
latas se seleccionan de acuerdo a la clasificacion de estandares de
calidad para producto terminado (Anexo 12), para producto conforme (A
y B) y no conformes (C y D).

Poblacion, muestray muestreo.

3.3.1. Poblacién.

Variable independiente Gestion de la productividad: El &area de
produccion.

Variable dependiente Merma: Linea de empaque en el area de

produccion

e Criterios de inclusion:

Se consideran todas las etapas de produccion del proceso de Filete en
aceite vegetal.

Se consideran los registros de empaque y seleccion de los productos
filete en aceite vegetal de las especies Caballa, Jurel y Bonito, del
periodo 2022 hasta marzo del 2023.
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e Criterios de exclusioén:

No se consideran los registros de empaque y seleccién de los productos
Grated en agua y sal, Entero en salsa de tomate, Entero en agua y sal,
Entero en aceite vegetal, de las especies, Anchoveta, Caballa, Jurel y

Bonito.

3.3.2. Muestra

Variable independiente Gestion de la productividad: ElI area de
produccion.

Variable dependiente Merma: Linea de empaque en el area de
produccion.

3.3.3. Muestreo

Para Ortega (2023), las muestras no probabilisticas, se realiza
mediante una eleccion de acuerdo a las caracteristicas del estudio, y

dependiendo del propésito que tenga el investigador en el estudio.

En la investigacion se realizara el muestreo no probabilistico por

conveniencia.
3.3.4. Unidad de anélisis

La unidad de andlisis para Sanchez (2009), hace referencia a que o
quien sera objeto de interés al realizar una investigacion, y sera parte de

estudio donde se hara una medicion.
La unidad de andlisis en la investigacion es Cajas de conservas

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

La técnica de recoleccion de datos empleada en la investigacion es el
analisis documental, ya que se enfoca en la recogida de datos de fuentes
primarias, que sera la empresa donde se realizara el estudio, y tendremos al

alcance sus trabajos escritos, graficos para realizar la investigacion (Liniers,

s.f).
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El instrumento para la recoleccion de datos son las fichas de recoleccién
de datos, y resulta de utilidad para el investigador ya que permite medir,
evaluar o analizar un proceso u objeto especifico, es aplicable a diversas
actividades y situaciones, como también para evaluar indicadores de gestion.
La elaboracién de las fichas y su disefio es de acuerdo a la informacién que

se desea obtener para el estudio (Arias, 2020).

Para Manterola etal. (2018), la confiabilidad es el grado en que un
instrumento produce resultados consistentes y coherentes. Es cuando un
instrumento de medicion es aplicado en reiteradas oportunidades al mismo
objeto de estudio o situacion, y se obtienen los mismos resultados, se habla
de confiabilidad en el instrumento. Para este proyecto de investigacion de
aplicaré fichas de recoleccion de datos, porque se tomara datos historicos
confiables de reportes ya registrados y declarados por la empresa en estudio,
gue nos facilitara para la presente investigacion, por lo tanto, no se aplicara la

confiabilidad.

Tabla 1:

Matriz de técnicas e instrumentos

Objetivos Técnicas Instrumentos
Medir las variables de Analisis documental Ficha A
Gestion de la
Productividad Analisis documental Ficha B

Implementar la
metodologia six sigma
como parte de Gestion Andlisis documental Ficha C
de la productividad en el
area de produccion

Analizar el efecto sobre Andlisis documental Ficha D
la merma.

Andlisis documental Ficha E

Fuente: Elaboracion propia.
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3.5. Procedimientos

El procedimiento utilizado para la investigacion fue la técnica de andlisis
documental, que se realiz6 de manera presencial, siguiendo con los
procedimientos adecuados para que la investigacion logre resultados
propicios y positivos.

Se pidié a la empresa gestionar un permiso autorizado mediante el cual se
permitiera la colaboracién y acceso a la informacién de la poblacion a
muestrear, en este caso son los reportes de empaque de la empresa y obtener
la recoleccién de datos dentro de la entidad. Por dltimo, se procesaron los

datos mediante Microsoft Excel.

3.6. Método de Analisis

En el estudio se analizaron los datos recolectados a través de la
estadistica descriptiva, este tipo de estadistica se encarga de recolectar,
elaborar tablas, también los gréaficos, ordenar y realizar los calculos de los
paradmetros basicos de toda la informacién recolectada, siempre esta junto con
una inferencia estadistica o estadistica inferencial. EI nombre mencionado
indica, que llega a describir la informacién de una forma cuantitativa (Lopez,
2019).

3.7. Aspectos Técnicos

El trabajo de investigacion se realizé en cumplimiento de los valores éticos
gue son requeridos por la Universidad Cesar Vallejo — sede Chimbote. La
investigacion cumple con los valores éticos de honestidad y responsabilidad
en el desarrollo y manejo de los datos obtenidos, por dicho motivo mencionado
como futuros ingenieros, damos garantia de la integridad y la honestidad de
la informacion proporcionada, haciendo uso de los recursos necesarios para
el procesamiento, interpretacion, elaboracién y demostracion de los
resultados que obtuvimos de la investigacion realizada, asi también
respaldando la RESOLUCION DE CONSEJO UNIVERSITARIO N°0470-
2022/UCV en el cual se aprueba la actualizacion del CODIGO DE ETICA EN
INVESTIGACION DE LA UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO.
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4.1.

RESULTADOS

Objetivo Especifico 1: Medir las variables de Gestion de la Productividad y
Merma.

Se recolectd la informacion histérica de la empresa en estudio, mediante

la técnica de analisis documental.

4.1.1. Analisis de la variable independiente Gestién de la Productividad

Se realizo el analisis de los registros de la produccion del producto Filete
en aceite vegetal ¥z Ib tuna de las especies de jurel, caballa y bonito, de todo
el periodo 2022 hasta marzo del 2023 para obtener el porcentaje promedio de

cada indicador.
Tabla 2:

Andlisis de la variable independiente Gestion de la productividad

Variable Dimensiones Indicadores Resultado
(%)
Eficacia Resultados planificados obtenidos 91
Resultados planificados
Gestion
de la
productividad

Cajas optimas
Eficiencia Cajas producidas * 6

Puntaje de eficiencia + puntaje de eficacia

Efectividad 2 x 100 0.89
Maxima puntuacion

Fuente: Elaboracién propia. Los resultados de los indicadores fueron
elaborados con los datos obtenidos de la empresa pesquera en estudio
(Anexo 7,8y 9).

En la tabla 2, se pudo observar que el resultado del indicador eficacia es de

91%. Para llegar a dicho resultado se trabajé con los datos de la ficha A
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(Anexo 7), la eficacia se obtuvo con los resultados planificados obtenidos
(cajas producidas reales) entre los resultados planificados (cantidades
planificadas antes del inicio de la produccién) y posteriormente se plasmo en
una grafica para conocer el % promedio. Por ejemplo, de cada lote de 1000
cajas (cantidades planificadas antes del inicio de la produccion), se obtiene

910 cajas de filete en aceite vegetal (cajas producidas reales).
El indicador de Eficiencia, se pudo observar que el resultado es de 76%.

Para llegar a dicho resultado se trabajé con los datos de la ficha B (Anexo 8),
la eficiencia se obtuvo con la cantidad de cajas Optimas (cumplen las
especificaciones técnicas) entre las cajas totales producidas y posteriormente
se plasmo en una grafica para conocer el % promedio. Por ejemplo, de cada
lote de 1000 cajas (cantidad total de produccion) solo 760 cajas de filete en
aceite vegetal se encuentran en estado 6ptimo (cumplen las especificaciones
técnicas), y la diferencia de 240 cajas se encuentran que tienen algun defecto

como suciedad, abolladas, desbarnizado, entre otras.
El indicador de efectividad se pudo observar que el resultado es 0.89

Para llegar a dicho resultado se trabajé con los datos de eficacia y eficiencia
gue se encuentra en la ficha C (Anexo 9), y posteriormente se plasmé en una
gréafica para conocer el % promedio, lo cual indica que actualmente la empresa

tiene una efectividad baja, porque el resultado obtenido es menor de 1.
4.1.2. Analisis de la variable dependiente Merma

Se realiz6 el andlisis de los registros de la produccién del producto Filete en
aceite vegetal %2 Ib tuna de las especies de jurel, caballa y bonito de todo el

periodo 2022 hasta marzo del 2023 para obtener el porcentaje promedio de

cada indicador.
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Tabla 3:

Andlisis de la variable dependiente Merma

Variable Indicadores Resultado
(%)
Y%Rech _ Cantidad de productos fuera de especificaciones 100 22
orechazos = Cantidad de productos inspeccionados X
Merma
_ Cantidad de productos devueltos 14
%Devoluciones = 100

Cantidad de productos despachadosX

Fuente: Elaboracion propia. Los resultados de los indicadores fueron
elaborados con los datos obtenidos de la empresa pesquera en estudio
(Anexo 10y 11).

En el indicador de rechazos, se pudo observar que el resultado es de 22%. Es
un indicador interno y los datos se hallaron en muestreos aleatorios, que se
realizaron en los almacenes de la empresa con la finalidad de conocer y

evaluar cada produccion.

Para llegar a dicho resultado se trabajé con los datos de la ficha D (Anexo 10),
los rechazos se obtuvieron de la cantidad de productos fuera de
especificaciones (abolladas, desbarnizadas, espigadas, entre otros) entre la
cantidad de productos inspeccionados que se obtuvieron a partir del muestro
realizado de acuerdo a la norma técnica peruana 700.002- 2012, donde indica
gque de cada 1000 cajas se muestrea 40 cajas de manera aleatoria.

Posteriormente se plasmo en una grafica para conocer el % promedio.

En la tabla 3, se pudo observar que el indicador devoluciones tiene como
resultado 14 %. Es un indicador externo que se realiza en los almacenes de
los clientes, cuando el producto ya fue despachado de la empresa productora.
para llegar a dicho resultado se trabajé con los datos de la ficha E (Anexo 11),
las devoluciones se obtuvieron de la cantidad de productos devueltos (de los
almacenes de los clientes del Programa Nacional de Alimentacion escolar)
entre la cantidad de productos despachados de la organizacion.

Posteriormente se plasmo en una gréfica para conocer el % promedio. Dicho
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porcentaje indica que, de 207,4119 cajas despachadas en todo el periodo del
2022 hasta marzo del 2023, se devolvié 29, 039 cajas de conservas fuera de
sus especificaciones de calidad (abolladuras, desbarnizados, sucios, entre

otros).

Objetivo Especifico 2: Implementar la metodologia Six sigma como
parte de Gestion de la productividad en el area de produccion

La metodologia Six Sigma cuenta con pasos para su elaboracion y son:

Definir, medir, analizar, mejorar y controlar

DMAIC
DEFINIR MEDIR ANALIZAR MEJORAR ‘ CONTROLAR
| ! ! ! '
Definir los Serealizala Evaluar e Disefiar un
problemas, recoleccion de El Andlisis de implementar plan de
sefialar como datos para Modos y soluciones monitoreo
afecta al determinar las Efecto de para cumplir para controlar
cliente. métricas Fallas (AMEF). con las las mejoras de
Diagrama de Sigma. objetivos los procesos.
Ishikawa para

determinar las
causas de
mermas

Figura 1: Desarrollo de la metodologia Six Sigma ejecutando los pasos
DMAIC (definir, medir, analizar, mejorar y controlar).

Fuente: Elaboracion propia
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Paso 1: Definir

Tabla 4:

Ficha de definicion del proyecto

Marco del proyecto six sigma

Propésito: Reduccion de mermas de producto terminado durante el proceso de produccion

Necesidades del negocio a ser atendidas: El exceso de mermas es la principal queja de los
clientes

Problema: Exceso de merma en producto terminado, siendo la clasificacion: latas abolladas,
oxidadas

Objetivo: Reducir el porcentaje de mermas, mejorar la calidad del producto, satisfacer las
necesidades del cliente, Incrementar la efectividad productiva de la organizacién

Alcance: Las areas de sellado, estibado, esterilizado y empaque.

Propietarios: Area de produccion y calidad.

Patrocinador: Jefe de planta y jefe de produccion

Equipo: Operarios, obreros, técnicos de calidad.

Recursos: Registros de empaque, reporte de produccion, estadisticas de produccién.

Métricas: Indicadores de gestion de la productividad, nivel sigma.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 2: Diagrama de Pareto de las cantidades de los productos fuera de
especificaciones.

Fuente: Elaboracion propia.
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El diagrama de Pareto, se elabor6 con los datos de la tabla del anexo 15,
donde se observa que las fallas mas relevantes son las abolladuras y

desbarnizado.

Después de identificar las fallas mas relevantes, se procedio a la elaboracion
de los diagramas de Ishikawa para Desbarnizado y Abolladuras (Ver anexo
16).

Las causas para el desbarnizado: por maquinaria, rolas en mal estado,
operacion inadecuada de doble cierre; en mano de obra, operarios cansados
y personal poco diestro; en medicién, micrometro descalibrado y rolas
ajustadas; métodos, falta de plan de mantenimiento y maquinas selladoras;
en materiales, envases de hojalata defectuoso, las causas para abolladuras:
maquinaria, carros de autoclave con falta de mantenimiento; mano de obra,
personal poco diestro; métodos, distribucion inadecuada de productos
terminados, procedimiento inadecuado de empaque de productos terminados,
estibado inadecuado de rumas de almacén; materiales, envases de hojalata

defectuosos.

Paso 2: Medir

Se cuantifica la severidad del problema o situacion que se estudia y permite
tener una vision mas amplia del mismo. Para el cual se realizo diferentes

analisis:

Analisis de la situacion actual de los productos no conformes (mermas)

con el indice DPMO Nivel Sigma

Se realiz6 el andlisis del producto filete de pescado en aceite vegetal - %2 Lb

Tuna del periodo 2022 hasta marzo del 2023.
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Tabla 5:

indice DPMO Nivel Sigma

Periodo DPMO Nivel Sigma
Ene-22 39167 3.26
Feb-22 31250 3.36
Mar-22 21931 3.52
Abr-22 35256 3.31
May-22 46875 3.18
Jun-22 26786 3.43
Jul-22 30595 3.37
Ago-22 28205 341
Set-22 7419 3.94
Oct-22 27917 3.41
Nov-22 41667 3.23
Dic-22 3096 4.24
Ene-23 25000 3.46
Feb-23 43333 3.21
Mar-23 28333 3.41
Promedio 29122 3.45

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 5, se trabajo con los datos de la tabla medicion de métricas Six

Sigma (anexo 17) del indice de Defectos por Millébn de Oportunidades (DPMO)

y el nivel sigma. Se evidencia como el indice DPMO y el nivel sigma varia; de

lo que se promedia que 29122 unidades por millon producidas tienen algun

tipo de defecto, se ubica en el nivel sigma de 3.45, lo que nos sefiala que es

un proceso productivo minimo, esto en concordancia con los estandares

productivos de nivel sigma (anexo 17).

Analisis pre-test de los productos no conformes
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Figura 3: N° de defectos- Periodo 2022 hasta marzo 2023

Fuente: Elaboracion propia
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Para la elaboracién del grafico de la figura 3, se tomo los datos de la tabla 5

En el grafico, se visualiza la tendencia variable de los productos no conformes,
siendo el valor maximo obtenido 17280 defectos por dia, o que se entiende
que en las etapas de proceso de elaboracion de conservas ocurren

problemas, por defectos de cierre y manipulacion.

Tabla 6:

Andlisis de productos no conforme (mermas) — pre test

Andlisis de datos

Media 5419
Error tipico 1211
Mediana 4320
Moda 0
Desviacién estandar 4689
Varianza de la muestra 21982245
Curtosis 1.75
Coeficiente de asimetria 1.43
Rango 16852
Minimo 428
Maximo 17280
Suma 81280
Cuenta 15

Fuente: Elaboracion propia
El promedio de los resultados conseguidos en la figura 3, se presenta en la
tabla 6, donde se encontr6 los 5419 defectos, con una variacion estandar de
4689, teniendo como resultados 428 como el minimo de defectos y 17280
como el maximo de defectos con mas ocurrencia en la elaboracion de filete

de pescado en aceite vegetal 2 Lb Tuna.

Paso 3: Analizar

Se aplicé la herramienta AMEF, donde se realiz6 el andlisis de los defectos
de acuerdo a cada area para identificar el nivel de nimero de prioridad de
riesgo por cada causa identificada en el diagrama de Ishikawa (anexo 16). El
analisis de Modo y efecto de las fallas, se realizo de acuerdo a las tablas de

los criterios de evaluacion AMEF (anexo 19).

En el analisis de Modo de efecto falla en desbarnizado (Anexo 18) se realizd
en el area de sellado, en las maquinas selladoras, obtuvo el puntaje de 8

siendo su severidad muy alto debido a diversos factores.
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En el andlisis de la causa de rolas desgastadas de acuerdo a su probabilidad
de ocurrencia 5 es moderada teniendo tasa de falla 2 por cada mil piezas y la
probabilidad de deteccidén es 4 altamente moderada y como resultado su nivel
de numero de prioridad de riesgo de falla es medio teniendo un puntaje de
160.

En la causa de operacion inadecuada de doble cierre de acuerdo a su
probabilidad de ocurrencia 6 es moderada, teniendo tasa de falla 5 por cada
mil piezas y la probabilidad de deteccion es 4 altamente moderada y como
resultado su nivel de numero de prioridad de riesgo de falla es medio teniendo

un puntaje de 192.

En la causa de mantenimiento inadecuado de maquinas selladoras de
acuerdo a su probabilidad de ocurrencia 5 es moderada, teniendo tasa de falla
2 por cada mil piezas y la probabilidad de deteccién es 4 altamente moderada
y como resultado su nivel de numero de prioridad de riesgo es medio teniendo

un puntaje de 160.

En la causa de rolas ajustadas de acuerdo a su probabilidad de ocurrencia 6
es moderada, teniendo tasa de falla 5 por cada mil piezas y la probabilidad de
deteccién es 5 altamente moderada y como resultado su nivel de numero de

prioridad de riesgo de falla es medio teniendo un puntaje de 240.

En la causa de mantenimiento para maquinas selladoras de acuerdo a su
probabilidad de ocurrencia 6 es moderada, teniendo tasa de falla 5 por cada
mil piezas y la probabilidad de deteccion es 3 alta y como resultado su nivel
de numero de prioridad de riesgo de falla es medio teniendo un puntaje de
144.

De acuerdo a los puntajes de nivel de prioridad de riesgo, el atributo de
prioridad es de riesgo de falla medio, lo que significa que se tienen que atender

de manera urgente las causas expuestas, para reducir la merma.

Para las causas de desconcentracion, personal poco diestro, falta de
capacitacion, micrometro descalibrado, envases y tapas defectuosas, tienen

un puntaje de nivel de prioridad de riesgo de falla bajo.
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En el andlisis de Modo de efecto falla en abolladuras (anexo 18) se realiz6
desde el proceso de estibado hasta el area de almacén obtuvo el puntaje de

8 siendo su severidad muy alto debido a diversos factores.

En el andlisis de la causa distribucion inadecuada de productos terminados
de acuerdo a su probabilidad de ocurrencia 8 es alta teniendo tasa de falla 20
por cada mil piezas y la probabilidad de deteccion es 5 moderada y como
resultado su nivel de numero de prioridad de riesgo de falla es medio teniendo
un puntaje de 320.

En la causa de procedimientos inadecuados de empaque de productos
terminados de acuerdo a su probabilidad de ocurrencia 8 es alta, teniendo
tasa de falla 20 por cada mil piezas y la probabilidad de deteccién es 5
moderada y como resultado su nivel de numero de prioridad de riesgo de falla

es medio teniendo un puntaje de 320.

En la causa estibado inadecuado de acuerdo a su probabilidad de ocurrencia
8 es alta, teniendo tasa de falla 20 por cada mil piezas y la probabilidad de
deteccion es 3 alta y como resultado su nivel de numero de prioridad de riesgo

de falla es medio teniendo un puntaje de 192.

De acuerdo a los puntajes de nivel de prioridad de riesgo, el atributo de
prioridad es de riesgo de falla medio, lo que significa que se tienen que atender

de manera urgente las causas expuestas, para reducir la merma.

Para las causas de carros de autoclave con falta de mantenimiento, personal
poco diestro, falta de capacitacion, envases defectuosos, tienen un puntaje de

nivel de prioridad de riesgo de falla bajo.
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Paso 4: Mejoras

a) Diseio de un programa de mantenimiento para las maquinas

selladoras

Tomando en cuenta los datos del fabricante, se disefid un programa de
mantenimiento para las maquinas selladoras de %2 Lb Tuna (ver anexo 28),
como alternativa que pudiese solucionar los productos no conformes, en
especifico los relacionados con el desbarnizado. Entre los aspectos se
desarrollan para planificacion del mantenimiento se tiene en primera instancia
un Check List, en el cual diariamente se realizara un monitoreo de las
condiciones de la maquina para su correcta operatividad, cabe destacar que
este chequeo sera una revision a simple vista con la que se puede tener un
primer diagnostico con el que se puede estimar como se desarrollara el
funcionamiento de la maquina durante el turno o la jornada laboral. Los datos
recolectados en este formato son tomados en cuenta en el Historial y en la
Planificacion de Mantenimiento. Este Check List ayudé a fundamentalmente
a mejorar los ajustes de rolas y bancos, asi como la lubricacién de las partes

rotativas.

El Plan de Mantenimiento se disefi0 de acuerdo a cada subsistema de la
maquina, tomando en cuenta los tiempos recomendados para hacer el
mantenimiento a cada parte; para que el plan sea mas efectivo se clasificaron
los trabajos por niveles de revision, que van desde lo mas basico hasta lo
especifico, tomando en cuenta también que tan invasivo sea el mantenimiento
a realizar. Estos niveles facilitan la planificacion pues junto con el historial de
mantenimiento, brindan la informacion necesaria para la priorizacion de los
trabajos ademas de proveer parte de los requerimientos para realizar la

operacion tales como repuestos, herramientas y equipos a utilizar.

El constante chequeo y ajuste en las maquinas, provee una mayor
confiabilidad en las mismas, evitando tener paradas no programadas, asi
como paradas innecesarias, ademas de que reduce las fallas por

desbarnizado que posteriormente hacen que el producto pierda conformidad.

28



b) Programas de capacitacion para el personal obrero y operario

Debido a la inadecuada manipulacién de los productos durante la estiba para
los carros de esterilizado y manipulacion inadecuada de producto terminado,
se realizé un cronograma de capacitacion, con el tiempo duracion de una hora
dentro de la jornada laboral (ver anexo 29), para el adiestramiento del

personal, y se llevara a cabo de manera mensual.

c) Elaboracion de wun manual de las Buenas Practicas de

Almacenamiento (BPA).

El manual de BPA (ver anexo 30), describe las actividades y procedimientos
adecuados para el almacenamiento de los productos terminados, para que se
encuentren en buenas condiciones sanitarias, garantizando que sean

productos Optimos y aptos para el consumo humano.

El desarrollo del programa inicia desde la recepcion de los carros de
esterilizado en el area de almacén, ahi se realiza la planificacion adecuada
antes del ingreso del producto terminado a las instalaciones, también la
inspeccion inicial del producto terminado bajo la responsabilidad del técnico
en aseguramiento de la calidad, este procedimiento fue requerido para
obtener los reportes del estado de las conservas, asi como las indicaciones
antes de dar inicio a los trabajos de empaque y seleccion. Ademas, se
menciona en el programa, los procedimientos de manipulacion para el
personal de destajo (empaque y etiquetado) y también para el personal de
jornal durante la formacion de las rumas en el almacenamiento y durante el
despacho. Se mencioné la RM 066-2015 MINSA, como referencia para el
armado de las rumas en los espacios libres al techo, entre filas de rumas, a la
pared, y otros. También fue necesario mencionar las condiciones sanitarias
de almacenamiento en exclusividad e infraestructura; los datos a considerar
en la rotulacién de las conservas y la prevencién de contaminacién cruzada.
Se realiz6 la elaboracion de los check list, asi también la elaboracion de un
modelo de la tarjeta de identificacion para las rumas y por ultimo la elaboracion
de los formatos de control para empaque, etiquetado y despacho, lo que

permitio la reduccion de mermas.
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d) Disefio de distribucién del area de almacén mediante layout.

Debido a que gran parte de los productos no conformes provienen de las
abolladuras, se disefid la distribucion del area de almacén de producto
terminado (ver anexo 31), ya que anteriormente esta falta de organizacion
ocasionaba que tanto los espacios de trabajo para el personal de empaque y
etiquetado no fueran los mas adecuados, originando muchas veces caidas de
productos y también que al buscar una ubicacion adecuada, los trabajadores
realizaban movimientos bruscos a los carros de esterilizado, generando
fuertes golpes en las conservas aumentando de esta manera el nimero de

abolladuras.

El almaceén se distribuyd en siete zonas, las cuales presentan una distribucion
gue facilita la movilidad dentro del almacén. Al ingreso se encuentra la zona
de empaque, que se ubica en la zona mas préxima al &rea de enfriamiento del
esterilizado, lo que hace que los carros de esterilizado no sufran muchos
movimientos evitando de esta manera golpes del producto. También
encontramos la zona de codificacion donde se realizara el codificado de la
conserva segun se requiera. Frente a esta zona se encuentra el espacio
destinado a los productos no conformes, donde se arruman las conservas que
no cumplan las especificaciones deseadas. La mayoria de la extension del
almacén se destina a las rumas de producto terminado empacado y listo para
ser etiquetado. Luego antes de la pared divisoria tenemos la zona de
etiquetado donde se realiza la operacién de colocar las etiquetas a la conserva
segun el cliente lo requiera, y a su costado se encuentra el almacén de
insumos Yy etiquetas; espacio destinado para resguardar las etiquetas, cola,
trapo y demas insumos que se requieran para los trabajos que se realizan en
el almacén de productos terminados. Finalmente, luego de la pared divisoria,
se tiene la zona de despacho, donde la conserva empacada y etiquetada se

almacenara hasta que sea despachada al cliente respectivo.

Paso 5: Controlar

El control se realizara mediante los check list y ficha de historial que se

menciona a continuacion:
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Check list diario de maquina selladora ¥z Ib tuna (anexo 28), para constatar el
buen funcionamiento de la maquinal selladora, fue llenado por el operador de
la misma, y supervisado por el jefe de Mantenimiento, jefe de Produccion, jefe

de Aseguramiento de la Calidad o por el jefe de Planta

Ficha historial de mantenimiento (anexo 28), se aplicé para conocer a detalle
el tipo de mantenimiento que hicieron a la selladora, de acuerdo al plan de

mantenimiento cumplir con lo mencionado.

En el formato de control de capacitaciones (anexo 29) donde se registraran
los datos de los colaboradores que reciban la capacitacion mensual, el cual
sera firmado por el jefe de calidad, produccion y el expositor, para controlar el

cumplimiento del cronograma.

Check list diario de procedimientos de manipulacién (anexo 30), para el
personal de empaque y etiquetado, también para el personal de jornal durante
el almacenamiento y despacho, para constatar una adecuada manipulacién
por parte del personal de almacén, fue llenado por el supervisor de
aseguramiento de la calidad, jefe de almacén, jefe de aseguramiento de la

calidad, con la frecuencia cada 30 minutos.

4.3. Objetivo especifico 3: Analizar el efecto sobre la merma.

Se realiz6 el analisis de los registros de la produccion del producto Filete en
aceite vegetal 2 Ib tuna de las especies de jurel, caballa y bonito del periodo
julio hasta la quincena de octubre del 2023, para obtener el porcentaje

promedio de cada indicador.

Tabla 7:

Andlisis de la variable independiente Gestion de la productividad

Variable Dimensiones Resultado antes Resultado después
(%) (%)
Eficacia 91 98
Gestion de la
productividad Eficiencia 76 98
Efectividad 0.89 0.99

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 7, en las dimensiones de la variable de gestion de la productividad
se obtuvo los siguientes resultados: eficacia es de 98%, teniendo un
incremento de eficacia de 7%, respecto al resultado anterior antes de la
aplicacion de las mejoras, los datos obtenidos fueron a partir del periodo de
julio hasta la quincena de octubre del 2023 de la ficha A (anexo 20). En
eficiencia el resultado es de 98 %, teniendo un incremento de eficiencia de
22%, respecto al resultado anterior antes de la aplicacién de las mejoras, los
datos obtenidos fueron a partir del periodo de julio hasta la quincena de
octubre del 2023 de la ficha B (anexo 21). En efectividad el resultado es de
0.99 teniendo un incremento de efectividad de 0.11 respecto al resultado
anterior antes de la aplicacion de las mejoras, los datos obtenidos fueron a
partir del periodo de julio hasta la quincena de octubre del 2023 de la ficha C

(anexo 22).
Tabla 8:

Andlisis de la variable dependiente Merma

Variable Dimensiones Resultado antes  Resultado después
(%) (%)
Rechazos 22 4
Merma
Devoluciones 14 0

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 8, en las dimensiones de la variable merma, se obtuvo los
siguientes resultados: rechazos de 4%, teniendo una reduccion de rechazos
de 18%, respecto al resultado anterior antes de la aplicacion de las mejoras,
los datos obtenidos fueron a partir del periodo de julio hasta la quincena de
octubre del 2023 de la ficha D (anexo 23). En devoluciones 0%, teniendo una
reduccion de devolucidn de 14%, respecto al resultado anterior antes de la
aplicacidon de las mejoras, los datos obtenidos fueron a partir del periodo de

julio hasta la quincena de octubre del 2023 de la ficha E (anexo 24).
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Tabla 9:

Métricas Six Sigma por atributos

Métrica Resultado antes Resultado después
DPMO 29122 6114
Nivel sigma 3.45 4.01

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 9 en el DPMO se disminuyo el promedio del DPMO de 29122 a
6114 y encontrandose en un nivel sigma de 3.45 aument6 a 4.01, estando en
un nivel medio con respecto a los meses anteriores por la reduccién de las

mermas de producto terminado.
Andlisis del AMEF

Después de la aplicacion de la mejora se aplico la herramienta AMEF, donde
se realiz6 el analisis de los defectos de acuerdo a cada area para identificar
si el nivel de numero de prioridad de riesgo disminuyd. El analisis de Modo y
efecto de las fallas, se realiz6 de acuerdo a las tablas de los criterios de

evaluacion AMEF (anexo 13).

En el analisis de Modo de efecto falla en desbarnizado (anexo 27,) se realizd
en el area de sellado. En el andlisis de la causa de rolas desgastadas como
resultado anterior en su nivel de numero de prioridad de riesgo de falla fue
medio, teniendo un puntaje de 160, después de la aplicacién de las mejoras
tuvo una disminucién a 112, siendo su atributo de prioridad de riesgo de falla

bajo.

En el andlisis de la operacion inadecuada de doble cierre como resultado
anterior en su nivel de numero de prioridad de riesgo de falla fue medio,
teniendo un puntaje de 192, después de la aplicacion de las mejoras tuvo una

disminucién a 80, siendo su atributo de prioridad de riesgo de falla bajo.

En el analisis del mantenimiento inadecuado de maquina selladora como

resultado anterior en su nivel de numero de prioridad de riesgo de falla fue

33



medio, teniendo un puntaje de 160, después de la aplicacién de las mejoras
tuvo una disminucion a 96, siendo su atributo de prioridad de riesgo de falla

bajo.

En el andlisis de rolas ajustadas como resultado anterior en su nivel de
numero de prioridad de riesgo de falla fue medio, teniendo un puntaje de 240,
después de la aplicacion de las mejoras tuvo una disminucién a 48, siendo su

atributo de prioridad de riesgo de falla bajo.

En el andlisis de falta de plan de mantenimiento de maquinas selladoras como
resultado anterior en su nivel de numero de prioridad de riesgo de falla fue
medio, teniendo un puntaje de 144, después de la aplicacién de las mejoras
tuvo una disminucion a 48, siendo su atributo de prioridad de riesgo de falla

bajo.

La mejora tomada para estas causas fue la implementacion del programa de

mantenimiento de maquinas selladoras.

En el andlisis de Modo de efecto falla en abolladuras (anexo 27), se realizd
desde el estibado hasta el area de almacén. En el andlisis de la causa de la
distribucion inadecuada de productos terminados como resultado anterior en
su nivel de numero de prioridad de riesgo de falla fue medio, teniendo un
puntaje de 384, después de la aplicacion de las mejoras tuvo una disminucién

a 80, siendo su atributo de prioridad de riesgo de falla bajo.

La mejora tomada para esta causa fue la implementacion del layout para la
distribucién del almacén para productos terminados.

En el andlisis de la causa procedimientos inadecuados de empaque como
resultado anterior en su nivel de numero de prioridad de riesgo de falla fue
medio, teniendo un puntaje de 320, después de la aplicacion de las mejoras
tuvo una disminucion a 96, siendo su atributo de prioridad de riesgo de falla

bajo.

La mejora tomada para esta causa fue la elaboracion del programa de Buenas

Préacticas de Almacenamiento.
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En el analisis de la causa estibado inadecuado en el area de sellado, como
resultado anterior en su nivel de numero de prioridad de riesgo de falla fue
medio, teniendo un puntaje de 192, después de la aplicacion de las mejoras
tuvo una disminucion a 96, siendo su atributo de prioridad de riesgo de falla

bajo.

La mejora tomada para esta causa fue la elaboracion cronogramas de

capacitacion para el personal que labora en el area.
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V. DISCUSION

Como primer objetivo especifico se plante6 Medir las variables de gestion de
la productividad y merma, se pudo encontrar que de la variable independiente
gestion de la productividad, se obtienen los valores iniciales para eficiencia,
eficacia y efectividad de 76%, 91% y 0.89, respectivamente; y para la variable
dependiente merma se obtuvieron los valores de 22% para el indicador de
rechazoy 12 % para el indicador de devoluciones, los resultados se obtuvieron
de acuerdo a las fichas de recoleccion de datos, que fueron llenados de
acuerdo a los datos histdricos de la organizacién en estudio. Esto significa que
los indicadores permitieron medir el estado en que se encontré a la
organizacion en estudio y se obtuvo los valores iniciales, cuya interpretacion
sirvieron para mejorar las condiciones de las variables de gestion de la
productividad y merma, sobre estos resultados se trabajaron las propuestas
de implementacion de la investigacion. Esto es en base a la investigacion de
Sierra et al. (2018), se observa la importancia de contar con indicadores de
gestion de la productividad con los cuales se pueda medir el estado productivo
de la empresa, y con ello tomar acciones correctivas si se requieren. También
se menciona en este estudio que la medicion de las variables, no solo deben
tomarse como una simple recoleccién de datos, sino que se deben tener en
cuenta para la toma de decisiones que permitan a la dirigencia desarrollar
acciones para mejorar el estado actual de la empresa. Recordando que él
objetivo de todas estas acciones correctivas, es brindarle la mayor tasa de
satisfaccion y conformidad con el producto posible al cliente. Por otro lado, de
acuerdo al estudio desarrollado por Chacaltana & Rodriguez (2022), en una
empresa textil, se realizé la medicidén de los indicadores y se obtuvo como
datos iniciales en eficacia el 70.37% vy eficiencia el 81.14, mediante la
investigacion se demuestra que es imprescindible los datos de los indicadores
para que a partir de ellos, se planteé propuestas de mejora que permitan la
reduccion del exceso de merma en la produccion de las organizaciones,
ademas mediante la aplicacion de los estimulos como en esta investigacion
gue fue el six sigma se consiga el logro de los objetivos del estudios,

brindando beneficios a las empresas. Por lo tanto, la accion de gestionar
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implica que se tomen en cuenta los aspectos mas importantes de la gestion
de la productividad, por ello es imperioso que se conozca la situacion actual
de la empresa, lo que se realiza midiendo todas las variables que inciden en

la produccion y satisfaccion al cliente de la empresa.

Se plante6 como segundo objetivo, implementar la metodologia Six sigma
como parte de Gestion de la productividad en el area de produccién. Con la
aplicacion de los pasos de la metodologia se obtuvo que las abolladuras (44%)
y el desbarnizado (37%) son las principales causas de rechazos por parte del
cliente y son las merma que mas se generan; también la empresa se ubicaba
en un nivel Sigma de 3.4. Teniendo lo mencionado, se desarrollaron
estrategias como plan de mantenimiento para maquinas selladoras,
programas de capacitaciones, manual Buenas Practicas de Almacenamiento
y la elaboracion de un layout, para mejorar estos factores. Esto quiere decir
que la aplicacion del Six Sigma result6 favorable, ya que es una metodologia
qgue permite definir correctamente las problematicas presentes en la situacion
estudiada, ademas que permite ahondar en las razones que las producen y
con ello se pueden tomar las decisiones acertadas para implementar las
soluciones id6neas; no obstante, la implementacién de este método no solo
abarca la solucion, sino que conlleva a controlar constantemente los
resultados y asi poder mejorar continuamente los procesos. Ademas, los
resultados presentados por Cardona & Manzur (2015), permiten corroborar
gue la metodologia Six Sigma brinda resultados satisfactorios para la
reduccién de mermas, ya que en su investigacion se pudo observar como
mediante la implementacion de sus pasos, no solo se redujo la cantidad de
merma de envases retornables, sino también los gastos que esta problematica
generaba. Mientras que para Medina et al. (2018) el método fue determinante
en las mejoras de la gestién de productividad para el proceso de paletas de
manera estudiado, donde una vez que se definieron las problematicas y se
midio su incidencia, se desarrollaron diversas estrategias para que el personal
de la empresa mejorara su productividad y por consiguiente se mejore la
atencién prestada a los clientes. Nuestra investigacién también se sustenta en
el estudio realizado por Ccahuana et, al. (2022), donde se resalta que la

metodologia six Sigma contribuye de forma eficiente en la reduccion de las
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variaciones ya que permite una vision mas amplia mediante el analisis y la
medicion de los indicadores, logrando la identificacion de aquellos procesos
gue influyen en la calidad de los productos y donde se requieren las mejoras,
de esa manera se reduce los costos por comercializar productos de baja
calidad; muchas empresas en la actualidad adoptan nuevas estrategias para
ser innovadores en sus procesos para seguir manteniéndose en el mercado
laboral y ser competitivos, la metodologia six sigma se considera la mas
apropia porque permite alcanzar los objetivos de las organizaciones, logrando
la reduccion de la mermay mejorando la eficiencia de la empresa. Por lo tanto
después de lo referido y con el analisis de los resultados, se afirma que el Six
Sigma resulta ser una metodologia ampliamente utilizada para ayudar no solo
a la resolucion de las problematicas presentes en una empresa, sino también
para comprender las razones que las generan y también para controlar y dar
seguimiento a las soluciones implementadas, siendo una herramienta muy util
para resolver conflictos en las areas de produccién, y brindar aportes

importantes que coadyuvan a la disminucion de las mermas.

Para el tercer objetivo especifico el analizar el efecto sobre la merma, se
obtuvo que los indicadores de merma como lo son el % de Rechazos y el %
de Devoluciones, sufrieron una disminucién de un 18% para el caso de los
rechazos, pasando del valor de 22% al 4% y en las devoluciones tuvo la
disminucién del 14%, pasando del 14 % al 0%, esto es debido a que la
eficiencia mejoro, su incremento fue de 22 %, pasando de 76 % al 98%, de
igual manera eficacia aumento 7 %, pasando de 91 % a 98%, lo que
contribuy6é también en la mejora de la efectividad de la empresa en 0.10
puntos, pasando de 0.89 a 0.99. Esto implica que el nivel sigma de la misma,
aumente de 3.45 hasta encontrarse en 4.01. Esto significa que estos valores
son el resultado de, que al aplicar el Six Sigma se atendieron las fallas que
originaban disconformidad en el producto elaborado, enfocando los esfuerzos
es resolver las problematicas que mas afectaban la productividad y que
generaban que los clientes no se encontraran satisfechos debido a las
mermas generadas en la produccion. Estos resultados satisfactorios son
corroborados también en el estudio de Chacaltana & Rodriguez (2022), en la

gue la empresa textil analizada presenté mejoras en sus variables de gestién
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de la productividad luego de haber sido aplicado la metodologia Six Sigma,
teniendo como resultado la mejora del nivel sigma de 1.06 hasta un valor de
3.32, asi como un incremento de eficiencia de un 12.94%, pasando de un
valor de 81.14% hasta un 94.08% vy un aumento de eficacia aumento de
24.10%, pasando de 70.37% hasta un 94.47%, generando no solo mayor
satisfaccion por parte de los clientes al poder brindar un mejor producto acorde
a sus estandares de calidad, sino también una mejor rentabilidad al generar
mayor confianza en los clientes y atrayendo nuevos inversionistas. Por otro
lado, en los resultados de la investigacion de Cardona & Manzur (2015),
aplicado a una empresa de gaseosas, mostrdo mejoras en su productividad, al
implementar la metodologia Six sigma, ya que redujo en gran porcentaje la
merma producida a causa de la rotura de envases retornables por debajo de
la meta establecida en 1.09 para mejorar el proceso de produccion,
ajustandose a las necesidades de cada area, estando comprometidos a partir
del area estratégica, hasta el area operativa. Ademas, en otro estudio
realizado por Montafiez (2017), la aplicacion del Six sigma en una empresa
de productos lacteos, reflejo las diversas areas donde se producia la merma
identificando sus causas y ademas permitié recuperar el 75% del producto
gue estaba destinado como merma con la finalidad de aumentar la
productividad, e impacto de manera positiva en la elaboracién de otros
productos. Al realizar el analisis de los resultados referidos anteriormente, se
confirma que la aplicacion de la metodologia Six sigma tuvo influencia sobre
el efecto en la merma, porque se logré una reduccion significativa en los
indicadores de la merma, por lo tanto, se considera como un método eficiente

para la gestion de la productividad para lograr los objetivos de la organizacion.
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VI.

1.

CONCLUSIONES

Las fichas de recoleccién de datos histéricos para el periodo comprendido
2022 hasta marzo 2023 fueron de utilidad para medir las variables de gestion
de la productividad y la merma. Para la variable independiente se
consideraron los indicadores de eficacia, eficiencia y efectividad
encontrandose los mismos en un 91%, 76% y 0.89 respectivamente;
mientras que para la variable dependiente merma los indicadores
registrados fueron el % de rechazos encontrdndose en un 22% y en
devoluciones obteniéndose un 14%, lo que permitio tener un diagnostico de

la situacion inicial de la organizacion.

La metodologia six sigma, resultd ser una herramienta Gtil para gestionar la
productividad en la empresa de conservas de pescado, ya que, al desarrollar
los 5 pasos, definir, medir, analizar, mejorar y controlar, se tiene una vision
amplia de los procesos, facilitando la observacion de los defectos o fallas y
sus causas en las distintas areas, y permitiendo generar las mejoras que
mas se adapte a la situacion problematica encontrada. Los diagramas de
Ishikawa y Pareto, empleados en el six sigma, fueron estrategias Utiles para
definir las causas que estaban generando la problemética en la empresa de
conserva de pescado; en el caso del Pareto ayudo a focalizar las causas de
las fallas como lo eran el desbarnizado y las abolladuras, siendo las mas
importantes entre todas las encontradas mediante el diagrama de Ishikawa.
Las métricas sigma permiten tener una estandar de productividad en que se
encuentra la empresa; para el caso de esta investigacion, se obtuvo como
datos iniciales de 3.45 que se ubicaba en un nivel sigma de baja
productividad, esto llevé a generar las soluciones necesarias para alcanzar

el siguiente nivel.

La implementacién de soluciones, como plan de mantenimiento para la
maquina selladora, capacitacion al personal y disefio de layout, afectaron
positivamente la reduccion de la merma en la empresa, ya que se centran

en los puntos del proceso donde se generaban las fallas, al tener una
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maquina selladora operando correctamente se entrega un buen producto a
la siguiente area; al tener un personal capacitado sobre las BPA (buenas
practicas de almacenamiento), se generan menor cantidad de abolladuras,
y al tener una mejor distribucion del almacén se tiene mejor movilidad
generando menores fallas. Dichas implementaciones se determinaron
mediante el AMEF (analisis de modo efecto falla), en la cual se dio atencién
inmediata de acuerdo al nivel de prioridad de riesgo de falla medio,
mejorando la gestion de la productividad un nivel sigma de 4.01, ubicando a
la empresa con un nivel de productividad media, lo que indica que el proceso
productivo disminuy6 la cantidad de defectos por millén de oportunidades
(DPMO) hasta alcanzar 6114 defectos, con un 98% para los indicadores de
eficiencia y eficacia y 0.99 para la efectividad, teniendo la reduccion de
rechazos de un 18% y un 14% de las devoluciones de los productos

terminados, demostrando que el proceso productivo es eficiente y eficaz.
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VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda que la tesis sea tomada como referencia para que se pueda
ampliar el estudio de la aplicacion de la metodologia six sigma y se extienda
el alcance en las demas lineas de procesos, en la elaboracion de los
productos en las diferentes presentaciones como 1 libra tall, oval, tinapon,

también, para mejorar en sus procesos.

Realizar una evaluacion completa de los diferentes proveedores de hojalata,
tomando en cuenta las especificaciones de los envases en cuanto a
medidas, material, y demés especificaciones técnicas, para identificar cuales

son los envases de mejor calidad.

Se sugiere que el presente trabajo sea tomado como base para el desarrollo
de estudios sobre la reduccion de costos los cuales no fueron abordados en
la tesis, con la finalidad de incrementar los beneficios econémicos para la

empresa.
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ANEXOS

Anexo 1: Diagrama de flujo de proceso de Filete en Aceite vegetal
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Fuente: Elaboracion propia




Anexo 2: Arbol de Causas y Efectos
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Anexo 3: Diagrama Ishikawa
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Anexo 4: Matriz de consistencia

Problema

Objetivo General Variables

Metodologia

¢De qué manera la gestion de la

productividad influye en la merma
en una empresa de conservas de
pescado?

Determinar de qué manera la
gestion de la productividad influye
en la merma en una empresa de

conservas de pescado. de la Productividad

Hipotesis

Objetivos especificos

H. General

La gestion de la productividad
influye significativamente en la
merma en una empresa de
conservas de pescado

OE1: Medir las variables de
Gestion de la Productividad y
Merma.

Enfoque:
Cuantitativo

Variable Independiente: Gestion

Alcance:
Experimental

Disefio:
Pre experimental

OE2: Implementar la metodologia
Six Sigma como parte de Gestién
de la productividad en el area de
produccion

Variable dependiente:

H. Nula

La gestion de la productividad no
influye significativamente en la
merma en una empresa de
conservas de pescado.

Merma

OE3: Analizar el efecto sobre la
merma

Poblacién:

Variable independiente Gestidon
de la productividad: El area de
produccion.

Variable dependiente Merma:
Linea de empaque en el area de
produccién

Muestra:

Variable independiente Gestion
de la productividad: El area de
produccion.

Variable dependiente Merma:
Linea de empaque en el area de
produccion

Técnica:
Analisis documental

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 5: Matriz de operacionalizacion de las variables

VARIABLE INDEPENDIENTE

Variable Definicién Definicién Dimensiones Indicadores Escala
conceptual operacional de
medicién
La gestion de la
Permite productividad es la
observar cada concepcion
una de las administrativa de Eficacia Resultados planificados obtenidos Razén
actividades que una empresa Resultados planificados x 100
intervienen en durante los
los procesos procesos,
para el evaluando la
Gestion cumplimiento de capacidad del
de I_a_ objetivos y sistema para Eficiencia Cajas optimas Razoén
productividad metas de la elaborar los Cajas producidas 100
organizacion, productos que son
para mejorar requeridos, donde
fichas incluye la calidad,
actividades y menor consumo
lograr un 6ptimo de recursos y una
funcionamiento buena atencion de Puntaje de eficiencia 4+ puntaje de eficacia Razén

para aumentar la
productividad.
(Sierra  et. al
2017

servicio al cliente.

Existen tres
criterios utilizados:
eficiencia,
efectividad y
eficacia
(Rodriguez y

Gomez. 1991).

Efectividad 2
Maxima puntuacién

x 100

Fuente: Elaboracion propia



VARIABLE DEPENDIENTE

Variable

Definicion
conceptual

Definicion
operacional

Escala de
medicion

Indicadores

Merma

Se refieren a la
cantidad de
producto que se
pierde durante el
proceso

productivo, estas
pérdidas pueden
ser causadas por
diversos factores,
como errores
humanos,

problemas en la
maquinaria 0
problemas en el
proceso. (Bilska et
al., 2021).

Productos fuera de
especificaciones, es
decir aquellos que
no cumplen o no
estan  conformes
con las
caracteristicas o
atributos acordados
con el cliente, en tal
sentido existen dos
indicadores tipicos
las Devoluciones y
los Rechazos
Rodriguez y
GoOmez, 1991).

Cantidad de productos fuera de especificaciones Razoén
%Rechazos = P P x 100

Cantidad de productos inspeccionados

Cantidad de productos devueltos Razén

100

osDevoluci =
Y%Devoluciones Cantidad de productos despacha dosX

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 6: Matriz de Items

Variable Indicadores Técnicas Instrumentos Item
Analisis Ficha A 1,2,3
W . Resultados planificados obtenidos Documental
[ Eficacia = — x 100
= Resultados planificados
Ll
=)
=
H_J Andlisis Ficha B 45,6
L Cajas optimas
o) Eficiencia = - ] P - x 100 Documental
= L Cajas producidas
m Gestion
= de la
< productividad
[a'
§ Andlisis Ficha C 7,8,9
Puntaje de eficiencia + puntaje de eficacia Documental

2
Maxima puntuacién

Efectividad = x 100

Fuente: Elaboracion propia



Variable Indicadores Técnicas Instrumentos ltem

n
pd

Ll

&) YRechazos = Cantidad de productos fuera de especificacionesX 100 Andlisis Ficha D 10,11,12
& ’ B Cantidad de productos inspeccionados Documental

(a8

W Merma

L

E‘é Y Devoluciones = Cantidad de productos devueltos . Analisis Ficha E 13.14.15
x ’ ~ Cantidad de productos despachados Documental

<

>

Fuente: Elaboracion propia



Procesamiento de la informacion para el objetivo 1

Anexo 7: Fichas de recoleccion de datos — Ficha A de Eficacia

GESTION DE LA PRODUCTIVIDAD

FICHA A - EFICACIA

PRODUCTO: Filete en aceite vegetal - 1/2 |b tuna
ITEM 1 ITEM 2 ITEM 3
PERIODO 2022 RESULTADOS RESULTADOS
HASTA MARZO 2023 PLANIFICADOS PLANIFICADOS EFICACIA (%)
OBTENIDOS (Cajas)
(Cajas)

semanal 5419 5890 92%

Enero semana 2 2940 3000 98%

2022 semana 3 1148 1290 89%

semana 4 2940 3000 98%

semanal 2976 3100 96%

Febrero |[semana?2 592 800 74%

2022 semana 3 7840 8000 98%

semana 4 1940 2000 97%

semanal 2400 2500 96%

Marzo semana 2 5400 6000 90%

2022 semana 3 6650 7000 95%

semana 4 7840 8000 98%

semanal 16830 17000 99%

Abril semana 2 5005 5500 91%

2022 semana 3 6580 7000 94%

semana4 2760 3000 92%

semanal 11040 12000 92%

Mayo semana 2 9800 10000 98%

2022 semana 3 8900 10000 89%

semana 4 9900 11000 90%

semanal 2759 3100 89%

Junio semana 2 9300 10000 93%

2022 semana 3 5200 8000 65%

semana 4 8330 8500 98%

semanal 10670 11000 97%

Julio semana 2 10125 12500 81%

2022 semana 3 10695 11500 93%

semana 4 10260 10800 95%

semanal 5460 6000 91%

Agosto semana 2 3600 4000 90%

2022 semana 3 2400 3000 80%

semana 4 3840 4000 96%




semanal 1380 1500 92%

Setiembre |semana2 4272 4800 89%
2022 semana 3 2079 2700 77%
semana4 7650 8500 90%

semanal 8820 9000 98%

Octubre [semana?2 4900 5000 98%
2022 semana 3 7068 7600 93%
semana4 3036 3300 92%

semanal 564 600 94%

Noviembre [semana 2 909 1010 90%
2022 semana 3 1275 1500 85%
semana4 1840 2000 92%

semanal 468 600 78%

Diciembre [semana 2 4293 5300 81%
2022 semana 3 4900 5000 98%
semana4 3220 3500 92%

semanal 2864 3015 95%

Enero semana 2 658 700 94%
2023 semana 3 2509 3060 82%
semana4 1975 2500 79%

semanal 2024 2200 92%

Febrero [semana?2 1080 1200 90%
2023 semana3 1089 1100 99%
semana4 1053 1120 94%

semanal 891 1100 81%

Marzo [semana?2 2024 2200 92%
2023 semana3 1067 1100 97%
semana4 1261 1300 97%

91%

Fuente: Datos obtenidos de los registros de produccién de la empresa en estudio
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Fuente: Elaboracién propia

Se pudo observar que el promedio de eficacia es de 91%. Para la elaboracion de
la grafica se tomaron los promedios mensuales de la ficha de eficacia, en el grafico
nos muestra que, en los meses de enero, marzo, abril, mayo, julio, octubre,
noviembre del periodo 2022 y los meses de febrero y marzo del 2023 se obtuvo del
90% a mas en su eficacia, lo que significa que en los meses mencionados se obtuvo
mayor cantidad de cajas producidas reales en relacion a los resultados planificados
(cantidades planificadas antes del inicio de la produccién). Este porcentaje obtenido
es mayor en comparacion con los meses de junio, agosto, setiembre, diciembre del
2022 y enero del 20223 que obtuvieron un porcentaje menor del 89 %, lo que
significa que hubo factores que afectaron en la productividad para no llegar a la

cantidad planificada.



Anexo 8: Fichas de recoleccién de datos — Ficha B de Eficiencia

GESTION DE LA PRODUCTIVIDAD

FICHA B - EFICIENCIA

PRODUCTO: Filete en aceite vegetal - 1/2 b tuna
ITEM 4 ITEM5 ITEM 6
PERIODO 2022
HASTA MARZO 2023 CAJAS OPTIMAS CAIAS EFICIENCIA
PRODUCIDAS

semanal 3902 5419 72%

Enero semana 2 2058 2940 70%

2022 semana 3 792 1148 69%

semana 4 2117 2940 72%

semanal 1934 2976 65%

Febrero |[semana?2 580 592 98%

2022 semana 3 5723 7840 73%

semana 4 1455 1940 75%

semanal 1920 2400 80%

Marzo semana 2 3780 5400 70%

2022 semana 3 4921 6650 74%

semana 4 5410 7840 69%

semanal 11118 14830 75%

Abril semana 2 3504 5005 70%

2022 semana 3 4672 6580 71%

semana 4 1960 2760 71%

semanal 7728 11040 70%

Mayo semana 2 6762 9800 69%

2022 semana 3 6853 8900 77%

semana4 7128 9900 72%

semanal 2538 2759 92%

Junio semana 2 7533 9300 81%

2022 semana 3 4472 5200 86%

semana 4 6081 8330 73%

semanal 8003 10670 75%

Julio semana 2 9011 10125 89%

2022 semana 3 6952 10695 65%

semana4 7387 10260 72%

semanal 4150 5460 76%

Agosto [semana?2 2484 3600 69%

2022 semana 3 2136 2400 89%

semana 4 3034 3840 79%




semanal 994 1380 72%

Setiembre [semana 2 2990 4272 70%
2022 semana 3 1830 2079 88%
semana 4 6197 7650 81%

semanal 8203 8820 93%

Octubre |semana?2 3528 4900 72%
2022 semana 3 4948 7068 70%
semana 4 2459 3036 81%

semanal 406 564 72%
Noviembre [semana 2 645 909 71%
2022 semana 3 829 1275 65%
semana 4 1306 1840 71%

semanal 454 468 97%

Diciembre |semana2 4207 4293 98%
2022 semana 3 3528 4900 72%
semana 4 2254 3220 70%

semanal 1804 2864 63%

Enero semana 2 447 658 68%
2023 semana 3 2459 2509 98%
semana 4 1936 1975 98%

semanal 1417 2024 70%

Febrero |semana2 799 1080 74%
2023 semana 3 784 1089 72%
semana 4 747 1053 71%

semanal 873 891 98%

Marzo semana 2 1558 2024 77%
2023 semana 3 800 1067 75%
semana 4 921 1261 73%

76%

Fuente: Datos obtenidos de los registros de produccion de la empresa en estudio
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Fuente: Elaboracion propia

Se pudo observar que el promedio de eficiencia es de 76%. Para la elaboracion de
la grafica se tomaron los promedios mensuales de la ficha de eficiencia, en el
grafico nos muestra que en los meses febrero, junio, agosto, setiembre, octubre,
diciembre del 2022 y en enero, marzo del 2023 se obtuvo del 78 % a més de la
eficiencia, lo que significa que se obtuvo mayor cantidad de cajas 6ptimas (cumplen
las especificaciones técnicas) de la cantidad de cajas totales producidas, en
comparaciéon con los meses de enero, marzo, abril, mayo, julio, noviembre del 2022
y febrero 2023 que obtuvieron un porcentaje menor del 70 % en la eficiencia de
todo el periodo 2022 hasta marzo 2023. Lo que indica que existio diversos factores

gue contribuyeron a una gran cantidad de mermas.



Anexo 9: Ficha de recoleccién de datos — Ficha C de Efectividad

GESTION DE LA PRODUCTIVIDAD

FICHA C - EFECTIVIDAD

PRODUCTO: Filete de caballa en aceite vegetal 1/2 |b tuna
PERIODO 2022 ITEM 7 ITEM 8 ITEM9

HASTA MARZO 2023 EFICACIA EFICIENCIA EFECTIVIDAD

semanal 92% 72% 0.89

Enero semana 2 98% 70% 0.86

2022 semana 3 89% 69% 0.89

semana4 98% 72% 0.87

semanal 96% 65% 0.84

Febrero |semana?2 74% 98% 0.88

2022 semana 3 98% 73% 0.87

semana4 97% 75% 0.89

semanal 96% 80% 0.92

Marzo semana 2 90% 70% 0.89

2022 semana 3 95% 74% 0.89

semana4 98% 69% 0.85

semanal 99% 75% 0.88

Abril semana 2 91% 70% 0.88

2022 semana 3 94% 71% 0.88

semana4 92% 71% 0.89

semanal 92% 70% 0.88

Mayo semana 2 98% 69% 0.85

2022 semana 3 89% 77% 0.93

semana4 90% 72% 0.90

semanal 89% 92% 0.98

Junio semana 2 93% 81% 0.94

2022 semana3 65% 86% 0.88

semana4 98% 73% 0.87

semanal 97% 75% 0.89

Julio semana 2 81% 89% 0.96

2022 semana 3 93% 65% 0.85

semana4 95% 72% 0.88

semanal 91% 76% 0.92

Agosto |semana?2 90% 69% 0.88

2022 semana 3 80% 89% 0.95

semana 4 96% 79% 0.91




semanal 92% 72% 0.89

Setiembre |semana 2 89% 70% 0.89
2022 semana 3 77% 88% 0.94
semana 4 90% 81% 0.95

semanal 98% 93% 0.97

Octubre |semana2 98% 72% 0.87
2022 semana 3 93% 70% 0.88
semanad 92% 81% 0.94

semanal 94% 72% 0.88

Noviembre |semana 2 90% 71% 0.89
2022 semana 3 85% 65% 0.88
semana4 92% 71% 0.89

semanal 78% 97% 0.90

Diciembre [semana2 81% 98% 0.91
2022 semana 3 98% 72% 0.87
semana4 92% 70% 0.88

semanal 95% 63% 0.83

Enero semana 2 94% 68% 0.86
2023 semana 3 82% 98% 0.92
semana4 79% 98% 0.90

semanal 92% 70% 0.88

Febrero |semana?2 90% 74% 0.91
2023 semana 3 99% 72% 0.86
semana4 94% 71% 0.88

semanal 81% 98% 0.91

Marzo |semana?2 92% 77% 0.92
2023 semana 3 97% 75% 0.89
semana 4 97% 73% 0.88

0.89

Fuente: Datos obtenidos de los registros de produccion de la empresa en estudio
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Fuente: Elaboracion propia

Se pudo observar que el promedio de efectividad es de 0.89. Para la elaboracién
de la grafica se tomaron los promedios mensuales de la ficha C de efectividad, en
el grafico se muestra que, en los meses de marzo, mayo, junio, julio, agosto,
setiembre, octubre, noviembre, diciembre del 2022 y marzo del 2023 su promedio
mensual de efectividad fue del 0.89 a mas, en comparacion de los meses de enero,
febrero, abril del 2022 y enero, febrero del 2023 que obtuvieron un porcentaje

menor del 0.88.



Anexo 10: Ficha de recoleccién de datos — Ficha D de Porcentaje de

Rechazos

MERMAS

FICHA D - PORCENTAIJE DE RECHAZOS

PRODUCTO: FILETE DE EN ACEITE VEGETAL
ITEM 10 ITEM 11 ITEM 12
PERIODO 2022 CANTIDAD DE PRODUCTOS CANTIDAD DE
HASTA MARZO 2023 FUERA DE PRODUCTOS %DE RECHAZOS
ESPECIFICACIONES INSPECCIONADOS

semanal 45 200 23%

Enero semana 2 20 80 25%

2022 semana3 10 40 25%

semana 4 19 80 24%

semanal 23 80 29%

Febrero |semana?2 2 40 5%

2022 semana 3 50 280 18%

semana4 15 80 19%

semanal 16 80 20%

Marzo [semana?2 50 200 25%

2022 semana 3 55 240 23%

semana4 85 280 30%

semana l 100 480 21%

Abril semana 2 40 240 17%

2022 semana3 60 240 25%

semana4 20 80 25%

semanal 100 360 28%

Mayo semana 2 100 320 31%

2022 semana 3 80 280 29%

semana4 80 320 25%

semanal 6 80 8%

Junio semana 2 40 320 13%

2022 semana 3 14 160 9%

semana4 75 280 27%

semanal 60 360 17%

Julio semana 2 34 320 11%

2022 semana 3 75 360 21%

semana4 88 360 24%

semanal 25 200 13%

Agosto [semana2 34 120 28%

2022 semana 3 6 80 8%

semana4 23 120 19%




semanal 10 40 25%

Setiembre |semana 2 17 160 11%
2022 |semana3 6 80 8%
semana 4 32 240 13%

semanal 9 280 3%

Octubre [semana 2 40 160 25%
2022 |semana3 65 240 27%
semana 4 20 120 17%

semanal 9 40 23%

Noviembre [semana 2 10 40 25%
2022 |semana3 12 40 30%
semana 4 19 80 24%

semanal 40 3%

Diciembre [semana 2 160 1%
2022 |semana3 36 160 23%
semana 4 33 120 28%

semanal 27 80 34%

Enero  |semana2 13 40 33%
2023 semana 3 80 1%
semana 4 80 1%

semanal 22 80 28%

Febrero |semana?2 10 40 25%
2023 |semana3 11 40 28%
semana 4 9 40 23%

semanal 1 40 3%

Marzo [semana?2 15 80 19%
2023 semana 3 9 40 23%
semana 4 9 40 23%

Fuente: Datos obtenidos de los registros de produccion de la empresa en estudio
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Fuente: Elaboracion propia

Se pudo observar que el promedio de rechazos es de 22%. Para la elaboracion de
la gréfica se tomaron los promedios mensuales de la ficha D de rechazos, en el
grafico nos mostro que en los meses enero, marzo, abril, mayo, noviembre 2022 y
febrero 2023 obtuvieron del 20% a mas, lo que significa que hubo factores que
influyeron en el aumento de mermas, por lo que la cantidad de productos fuera de
especificaciones (abolladas, desbarnizadas, espigadas, entre otros) fue alto, en
comparaciéon con los meses de febrero, junio, julio, agosto, setiembre, octubre,
diciembre del 2022 y enero marzo del 2023, donde tuvo del 18 % a menos en las
mermas al realizar las inspecciones correspondientes dentro de las instalaciones

de la empresa.



Anexo 11: Ficha de recoleccion de datos — Ficha E de Porcentaje de
Devoluciones

MERMAS

FICHA E - PORCENTAJE DE DEVOLUCIONES

PRODUCTO: FILETE EN ACEITE VEGETAL
ITEM 13 ITEM 14 ITEM 15
PERIODO 2022 CANTIDAD DE CANTIDAD DE
HASTA MARZO 2023 PRODUCTOS PRODUCTOS % DEVOLUCIONES
DEVUELTOS DESPACHADOS

3902 0%

Enero 2058 0%
2022 792 0%
700 2117 33%

1934 0%

Febrero 580 0%
2022 5723 0%
100 1455 7%

1920 0%

Marzo 3780 0%
2022 4921 0%
5410 0%

11118 0%

Abril 3504 0%
2022 700 4672 15%
1960 0%

7728 0%

Mayo 6762 0%
2022 1000 6853 15%
7128 0%

2538 0%

Junio 7533 0%
2022 4472 0%
6081 0%

8003 0%

Julio 9011 0%
2022 400 6952 6%
7387 0%

4150 0%

Agosto 2484 0%
2022 2136 0%
3034 0%




400 994 40%

Setiembre 2990 0%
2022 1830 0%
6197 0%

845 8203 10%

Octubre 3528 0%
2022 4948 0%
2459 0%

406 0%

Noviembre 645 0%
2022 829 0%
1306 0%

454 0%

Diciembre 4207 0%
2022 3528 0%
2254 0%

500 1804 28%

Enero 447 0%
2023 700 2459 28%
1936 0%

1417 0%

Febrero 799 0%
2023 784 0%
747 0%

873 0%

Marzo 556 1558 36%
2023 800 0%
921 0%

Fuente: Datos obtenidos de los registros de produccion de la empresa en estudio
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Fuente: Elaboracion propia

Se pudo observar que el promedio de devoluciones es de 14%. Para la elaboracion

de la grafica se tomaron los promedios mensuales de la ficha E de devoluciones,

en el grafico nos muestra que en los meses de enero, abril, mayo, setiembre del

2022 y enero, marzo del 2023 obtuvieron de 14% a mas en devoluciones, debido a

que la cantidad de productos fuera de especificaciones fue alto lo que tuvo

consecuencia que las cajas de conservas sean devueltas al almacén de la

empresa, en comparacion con los meses de febrero, marzo, junio, julio, agosto,

octubre, noviembre, diciembre, del 2022 y febrero del 2023 donde se obtuvo

porcentajes bajos de 7 % y 6% en los meses de febrero y julio del 2022

respectivamente, y en los otros meses no hubo reporte de devoluciones.



Procesamiento de la informacion para el objetivo 2

Anexo 12: Determinacion de estandares de calidad para producto terminado

CLASIFICACION
Productos conformes Productos no conformes
Defectos (Optimos)
A B C D
Leves Abolladuras Fuertes
Optimao (no abolladuras mayores que no | abolladuras que
Abolladuras presenta gue se afectan la afectan el
abolladuras) pueden integridad del estado de las
recuperar producto{venta a COnservas.
mercado local).
Leves puntos | Mas de 4 puntos Presencia de
Optimo (no de dxido que de dxido que se oxido en més
Oxidadas presenta se puede puede barnizary del 50% de la
dxido) barnizary recuperar. lata.
recuperar
Leve Desharnizado Ausencia de
Optimo (no | desharnizado, defectuoso con barniz en mas
Desbarnizadas presenta se utiliza exposicion de del 50% de la
desbarnizado) | protector de metal en el lata.
hojalata exterior del envase
(venta a mercado
lacal).
Espigadas Optimo ————— Latas hinchadas que no se pueden
recuperar pasan a disposicién final.
Fallas de cierre Optimo - Latas gue tienen fuga y pasan para
(patinaje, caidas y disposicién final.
ondas)

Fuente: Elaboracion propia

Definicién de productos no conformes:

- Abolladas: Son aquellas latas que presentan golpes leves o fuertes que pueden
o no afectar la integridad del producto.

- Oxidadas: Son aquellas latas que presentan oxidacion en el envase, ya sea
cuerpo, base o tapa.

- Desbarnizado: Son las latas que presentan un barnizado defectuoso, con

exposicién de metal ligera o fuerte en el exterior del envase.



- Espigadas: Son aquellas latas hinchadas que se da por diversos factores, falta
de vacio, defectos con los envases, o0 una incorrecta operacion de la etapa de
esterilizado.

- Fallas de cierres: Aquellas latas que presentan fallas en el cierre (patinaje, falso
cierre, ondas) y algunos tienden a tener fuga, debido a problemas con la maquina

selladora.

Fuente: Conservas con abolladuras fuertes. Elaboracion propia



Fuente: Conservas con oxido fuerte. Elaboracion propia

Fuente: Conservas con caidas y ondas. Elaboracion propia

Fuente: Conservas espigadas. Elaboracion propia



Anexo 13: Datos para la medicion métrica Sigma - Cantidad de productos fuera de especificaciones de los meses de
enero a diciembre del periodo 2022

PLANTA DE CONSERVAS HOJA DE RECOGIDA DE DATOS

PERIODO : ENERO - MARZO 2022
PRODUCTO: FILETE EN ACEITE VEGETAL
ENVASE: 1/2 LB TUNA - CAJA X 48 UNIDADES
v | CMRRDE | IR | cans P
LOTE POR LOTE INSPECIONADOS INSPECIONADOS C(?IIIIEDRAREI)EE PATINAJE (:IIAEI};QSRCI)E DESBARNIZADO | ESPIGADO | ABOLLADURA Ji{gg;imfg
semanal 5419 260102 200 9600 121 24 11 690 152 1162 2160
Enero  |semana?2 2940 141120 80 3840 14 5 41 481 6 454 960
2022 semana 3 1148 55109 40 1920 22 43 0 192 8 215 480
semana 4 2940 141120 80 3840 6 0 14 522 3 367 912
semanal 2976 142848 80 3840 221 13 10 287 72 501 1104
Febrero [semana2 592 28416 40 1920 0 5 2 34 4 51 96
2022 semana 3 7840 376320 280 13440 10 4 35 1060 12 1279 2400
semana 4 1940 93120 80 3840 9 23 6 284 60 338 720
semanal 2400 115200 80 3840 6 34 13 309 7 399 768
Marzo |[semana?2 5400 259200 200 9600 15 98 17 1235 73 962 2400
2022 |semana3 6650 319200 240 11520 14 2 26 983 46 1569 2640
semana 4 7840 376320 280 13440 20 97 35 1665 140 2123 4080
TOTAL 48085 2308075 1680 80640 458 348 210 7742 583 9420 18720

Fuente: Elaboracion propia



PLANTA DE CONSERVAS HOJA DE RECOGIDA DE DATOS

PERIODO : ABRIL - JUNIO 2022
PRODUCTO: FILETE EN ACEITE VEGETAL
ENVASE: 1/2 LB TUNA - CAJA X 48 UNIDADES
CANTIDAD DE CANTIDAD CAJAS LATAS DEFECTOS
PERIODO CAJL/Z)S%EOR ECE)FI;ALTO/?SE INSPECIONADOS INSPECIONADOS CSIED;R[;E PATINAJE CFI/EESROE DESBARNIZADO | ESPIGADO | ABOLLADURA J?\Igé;igiss
semanal 16830 807840 480 23040 218 35 21 2193 23 2310 4800
Abril semana 2 5005 240240 240 11520 124 1 15 725 68 977 1920
2022  |semana3 6580 315840 240 11520 217 51 4 1272 76 1260 2880
semana 4 2760 132480 80 3840 18 15 12 391 13 511 960
semanal 11040 529920 360 17280 8 61 39 1880 97 2715 4800
Mayo  [semana?2 9800 470400 320 15360 19 71 5 1990 83 2712 4800
2022 |semana3 8900 427200 280 13440 48 27 51 1668 81 1965 3840
semana 4 9900 475200 320 15360 71 81 92 1725 141 1730 3840
semanal 2759 132432 80 3840 40 4 8 49 25 162 288
Junio  [semana?2 9300 446400 320 15360 12 21 41 826 141 879 1920
2022 [semana3 5200 249600 160 7680 47 61 12 292 25 235 672
semana 4 8330 399840 280 13440 59 93 37 1138 161 2112 3600
TOTAL 96404 4627392 3160 151680 881 531 337 14149 934 17568 34320

Fuente: Elaboracion propia



PLANTA DE CONSERVAS HOJA DE RECOGIDA DE DATOS

PERIODO : JULIO - SETIEMBRE 2022
PRODUCTO: FILETE EN ACEITE VEGETAL
ENVASE: 1/2 LB TUNA - CAJA X 48 UNIDADES
oo | CAiRE A | s e
LOTE por LoTE | 'NSPECIONADOS INSPECIONADOS C?I'ED?R[;E PATINAJE (:Ié:;icl)z DESBARNIZADO | ESPIGADO | ABOLLADURA Ji{gé;igﬁi
semanal 10670 512160 360 17280 671 157 136 1036 16 864 2880
Julio semana 2 10125 486000 320 15360 81 46 37 510 116 842 1632
2022 semana 3 10695 513360 360 17280 117 96 79 1502 81 1725 3600
semana4 10260 492480 360 17280 248 117 30 1200 168 2461 4224
semana 1 5460 262080 200 9600 48 81 46 824 151 50 1200
Agosto  |semana2 3600 172800 120 5760 355 60 92 528 115 482 1632
2022 semana 3 2400 115200 80 3840 17 61 51 46 29 84 288
semana4 3840 184320 120 5760 46 9 65 138 271 575 1104
semana 1l 1380 66240 40 1920 27 24 26 32 115 256 480
Setiembre |semana 2 4272 205056 160 7680 148 57 18 324 72 197 816
2022 semana 3 2079 99792 80 3840 24 13 15 91 4 141 288
semana 4 7650 367200 240 11520 182 72 47 472 246 517 1536
TOTAL 72431 3476688 2440 117120 1964 793 642 6703 1384 8194 19680

Fuente: Elaboracion propia



PLANTA DE CONSERVAS HOJA DE RECOGIDA DE DATOS

PERIODO : OCTUBRE - DICIEMBRE 2022
PRODUCTO: FILETE EN ACEITE VEGETAL
ENVASE: 1/2 LB TUNA - CAJA X 48 UNIDADES
CANTIDAD DE CANTIDAD CAJAS LATAS DEFECTOS
PERIODO CAJL%STEOR E(E)FEALI)/;E INSPECIONADOS INSPECIONADOS Céllgé\R?EE PATINAJE CFI’E;SROE DESBARNIZADO | ESPIGADO | ABOLLADURA ,;OATLSEE/:E’;SS
semanal 8820 423360 280 13440 72 18 26 156 67 93 432
Octubre |semana?2 4900 235200 160 7680 132 168 0 934 115 571 1920
2022 |semana3 7068 339264 240 11520 492 118 67 1149 251 1043 3120
semana 4 3036 145728 120 5760 225 76 38 88 162 3n 960
semana 1 564 27072 40 1920 27 46 51 93 42 173 432
Noviembre |semana 2 909 43632 40 1920 152 71 36 57 71 93 480
2022 [semana3 1275 61200 40 1920 268 31 71 35 46 125 576
semana 4 1840 88320 80 3840 149 83 61 211 125 283 912
semanal 468 22464 40 1920 3 2 7 0 36 0 48
Diciembre |semana 2 4293 206064 160 7680 7 24 6 3 51 5 9%
2022 |semana3 4900 235200 160 7680 324 268 51 792 357 136 1728
semana 4 3220 154560 120 5760 257 367 161 456 56 287 1584
TOTAL 41293 1982064 1480 71040 2108 1272 575 3974 1379 3180 12288

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 14: Datos para la medicién métrica Sigma - Cantidad de productos fuera de especificaciones de los meses de
enero a marzo del periodo 2023

PLANTA DE CONSERVAS HOJA DE RECOGIDA DE DATOS

PERIODO : ENERO - MARZO 2023
PRODUCTO: FILETE EN ACEITE VEGETAL
ENVASE: 1/2 LB TUNA - CAJA X 48 UNIDADES
CANTIDAD DE CANTIDAD DEFECTOS
PERIODO CAJAS POR DELATAS INSPI(E:(/:-\I\g)ANSADOS INSPEIEJC-\I-I;)IT\IS:’-\DOS CAIDA DE FALSO TOTAL LATAS
LOTE POR LOTE CIERRE PATINAJE CIERRE DESBARNIZADO ESPIGADO ABOLLADURA MALOGRADAS
semana 1 2864 137434 80 3840 222 6 92 456 163 357 1296
Enero  |semana?2 658 31584 40 1920 178 24 47 36 157 182 624
2023 semana 3 2509 120442 80 3840 7 0 0 0 5 35 48
semana4 1975 94300 80 3840 6 4 9 0 29 0 48
semana 1 2024 97152 80 3840 307 92 12 179 74 392 1056
Febrero |semana?2 1080 51840 40 1920 26 79 56 89 173 57 480
2023 semana 3 1089 52272 40 1920 35 72 162 45 136 78 528
semana4 1053 50534 40 1920 14 72 26 91 137 92 432
semana 1 891 42768 40 1920 3 4 2 18 8 13 48
Marzo |semana?2 2024 97152 80 3840 87 159 58 42 113 261 720
2023 semana 3 1067 51216 40 1920 82 46 67 58 47 132 432
semana4 1261 60528 40 1920 147 72 89 26 33 65 432
TOTAL 18495 887772 680 32640 1114 630 620 1040 1075 1664 6144

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 15: Datos para el diagrama de Pareto

CANTIDAD PORCENTAIJE ACUMULADO

ABOLLADURA 8005 44% 44%
DESBARNIZADO 6722 37% 80%
ESPIGADO 1071 6% 86%
PATINAJE 715 4% 90%
CAIDA DE

1305 7% 97%
CIERRE
FALSO CIERRE 477 3% 100%

Fuente: Elaboracion propia

Se elaboro con los datos de las hojas de recogida de datos (Anexo 13y 14).
Donde se detallan
abolladuras, desbarnizados, espigados, patinaje, caida de cierre y falso cierre,
de acuerdo al criterio de clasificacion de los estandares de calidad para
producto terminado (Anexo 12), los datos fueron obtenidos de los registros de
empaque y seleccién. Se puede observar que los defectos de abolladura y
desbarnizado tienen mayor porcentaje acumulado, lo que significa que a estos
defectos se debe la mayor cantidad de rechazos y devoluciones, donde se

debe buscar alternativas de mejora.

los productos no conformes en unidades, como




Anexo 16: Elaboracion de los Diagramas de Ishikawa de acuerdo a los resultados del Diagrama de Pareto

MAQUINARIA

Rolas en mal estado

Mantenimiento inadecuado de maquina

selladora \

Operaciéon inadecuada del ——
doble cierre

Falta de Plan de mantenimiento de
maquina selladoras

MANO DE OBRA

MEDICION

Desconcentracion

Operario cansado /

Falta de capacitacion Condiciones de trabajo——>

Personal poco >‘__>

diestro

Falta de calibracién

Micrometro descalibrado

Ruido \

Mala calibracién
/ Rolas

ajustadas

Temperatura

DESBARNIZADO

Baja calidad \

Envases defectuosos —_—

METODOS

MATERIALES

Fuente: Elaboracion propia




MAQUINARIA MANO DE OBRA

Carros de autoclave con
falta de mantenimiento

Falta de capacitacion ———

Personal
poco diestro

ABOLLADURAS

Baja calidad

Distribucién inadecuada de almacen de productos —, Estibado inadecuado de
terminados rumas de almacen

- Envase defectuoso

Procedimiento inadecuado de empaque de
productos

METODOS MATERIALES

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 17: Medicion de métricas Six Sigma — Antes

OPORTUNIDADES
UNIDADES NUMERO DE
DE ERROR POR DPU DPO DPMO YIELD VALORZ NIVEL SIGMA
INSPECCIONADAS | DEFECTOS UNIDAD
PERIODO
ABS(DISTR.NORM.E ABS(DISTR.NO
U d 0 d/u d/(UxO) |(DPOx1000000)| (1-DPO) RM.ESTAND.IN
STAND.INV(DPO))
V(DPO))+1.5

Ene-22 19200 4512 6 23.50% 0.0392 39167 96.08% 1.76 3.26
Feb-22 23040 4320 6 18.75% 0.0313 31250 96.88% 1.86 3.36
Mar-22 38400 5053 6 13.16% 0.0219 21931 97.81% 2.02 3.52
Abr-22 49920 10560 6 21.15% 0.0353 35256 96.47% 1.81 3.31
May-22 61440 17280 6 28.13% 0.0469 46875 95.31% 1.68 3.18
Jun-22 40320 6430 6 16.07% 0.0268 26786 97.32% 1.93 3.43
Jul-22 67200 12336 6 18.36% 0.0306 30595 96.94% 1.87 3.37
Ago-22 24960 4224 6 16.92% 0.0282 28205 97.18% 1.91 3.41
Set-22 24960 1111 6 4.45% 0.0074 7419 99.26% 2.44 3.94
Oct-22 38400 6432 6 16.75% 0.0279 27917 97.21% 1.91 3.41
Nov-22 9600 2400 6 25.00% 0.0417 41667 95.83% 1.73 3.23
Dic-22 23040 428 6 1.86% 0.0031 3096 99.69% 2.74 4.24
Ene-23 13440 2016 6 15.00% 0.0250 25000 97.50% 1.96 3.46
Feb-23 9600 2496 6 26.00% 0.0433 43333 95.67% 1.71 321
Mar-23 9600 1632 6 17.00% 0.0283 28333 97.17% 1.91 3.41
TOTAL 453120 81280 6 17.47% 0.0291 29122 97.09% 1.95 3.45

Fuente: Elaboracion propia




Valoracion del Nivel Sigma

Sigma DPMO Yield % Sigma DPMO Yield %o
6.0 34 09.99966 3.0 66897 93.3
5.9 5.4 99.99946 2.9 80757 91.9
5.8 8.5 099.99915 2.6 90801 90.3
5.7 13 09.99866 2.7 155070 88.5
5.6 21 99,9979 2.6 135666 86.4
5.5 32 99.9968 2.5 158655 84.1
54 48 99.9952 2.4 184060 81.6
53 72 99.9928 23 211855 78.8
5.2 108 09.9892 2.2 241964 75.8
5.2 159 99 984 2.1 374253 72.6
5.0 233 99977 2.0 308538 69.1
4.9 337 99.966 1.9 344578 65.5
4.8 483 99.952 1.8 382089 61.8
4.7 687 09931 1.7 420740 57.9
4.6 968 99.90 1.6 460172 54.0
4.5 1350 99 .87 1.5 500000 50.0
4.4 1866 99.81 1.4 539828 46.0
4.3 2555 99.74 1.3 579260 42.1
4.2 3467 09.65 1.2 617911 38.2
| 6061 99.53 1.1 665422 34.5
4.0 6210 99 38 1.0 691482 30.9
3.9 198 99.18 0.9 725747 27.4
3.8 10724 98.9 0.8 758036 24.2
3.7 13903 098.6 0.7 788145 21.2
3.6 17864 098.2 0.6 815940 18.4
3.5 22750 97.7 0.5 841345 15.9
3.4 28716 97.1 0.4 864334 13.6
3.3 35930 96.4 0.3 884930 11.5
3.2 44565 95.5 0.2 903199 9.7
3.1 54799 94.5 0.1 919243 8.1
Fuente: Basu (2011)
Nivel Sigma DPMO Yield (%)

1. Insuficiente 691482 30.9

2. Insuficiente 308538 69.1

3. Minimo 66897 93.3

4. Medio 6210 99.38

5. Alto 233 99.977

6. Optimo 3.4 99.99966




Anexo 18: Andlisis de Modo y Efecto de las fallas (AMEF) — Desbarnizado y Abolladas

PLANTA DE
CONSERVAS

ANALISIS DE MODO Y EFECTOS DE LAS FALLAS (AMEF)

Proceso: Sellado

Preparado por:Alejos y Benites

Equipo: Producci

6n/Calidad

Producto: Filete en aceite vegetal - 1/2 |b tuna

Funcién del Proceso

Modo efecto
falla

Efecto de la falla
potencial

SEVERIDAD

Causa/Mecanismo de la falla
potencial

PROBABILIDAD DE
OCURRENCIA

Controles actuales del
proceso para deteccion

NIVEL
PROBABILIDAD | NUMERO DE
DE DETECCION |PRIORIDAD DE

Se lleva a cabo en
maquinas selladoras
semi automaticas con
el método de doble
costura. Este método
es usado ya que es
muy seguro y evitala
contaminacién del
producto durante el
enfriado después de
ser esterilizado. El
sellado es llevado a
cabo en dos partes —
primera operaciony
segunda operacion.

Desbarnizado

oxidacién en el envase
(cuerpo o tapa)

RIESGO
Mantenimiento correctivo e
Rolas desgastadas 5 inspeccién visual y mecanico 4
de cierres
L. Mantenimiento correctivo e
Operacidn inadecuada del . . . .
. 6 inspeccion visual y mecanico 4
doble cierre )
de cierres
L ) Mantenimiento correctivo e
Mantenimiento inadecuado . L R .
A 5 inspeccion visual y mecanico 4
de maquina selladora .
de cierres
Desconcentraciéon 2 No Aplica 4 64
Personal poco diestro 2 Cambiar de area 5 80
Falta de capacitacion 2 Induccién de doble cierre 5 80
Condiciones de trabajo 2 No Aplica 5 80
Micrometro descalibrado 1 Calibracién 4
Mantenimiento correctivo e
Rolas ajustadas 6 inspeccion visual y mecanico 5
de cierres
Falta de Plan de
mantenimiento para 6 Mantenimiento correctivo 3
magquinas selladoras
Muestreo y/o inspeccion de
Envase y tapa defectuosas 7 v/ P 2

envases

Nota: Elaboracion propia



En el analisis de Modo y Efectos de las fallas (AMEF) de desbarnizado se
realizd en el area de sellado en las maquinas selladoras, se encontré6 que su
severidad es 8 porque su puntuacion es muy alto, debido a diversas causas entre
las cuales, la operacién inadecuadas del doble cierre, rolas ajustadas, falta de
programa de mantenimiento y envases y tapas defectuosas debida a la falta de
control de proveedores, estas causas obtuvieron como probabilidad de ocurrencia
entre 5 a 7 de puntuacién y de acuerdo a las puntuaciones se considera que la
probabilidad es moderada y muy alta, siendo las fallas ocasionales hasta fallas
persistentes, su probabilidad de deteccion es baja y su nivel de numero de prioridad
de riesgo de falla del desbarnizado es medio, porque los puntajes se encuentran

entre el rango de 125 a 499 por lo que se necesita atencién inmediata en esta area.



PLANTA DE
CONSERVAS

ANALISIS DE MODO Y EFECTOS DE LAS FALLAS (AMEF)

Proceso: Estibado-despacho de producto
terminado

Preparado por:Alejos y Benites

EQUIPO CENTRAL: Produccién/Calidad

Producto afectado: Filete en aceite vegetal - 1/2 Ib tuna

NIVEL
.., Modo efecto Efecto de lafalla Causa/Mecanismo de lafalla | PROBABILIDAD Controles actuales del PROBABILIDAD DE NUMERO DE
Funcion del Proceso X SEVERIDAD R R <
falla potencial potencial DE OCURRENCIA| proceso para deteccion DETECCION PRIORIDAD DE
RIESGO
Carros de autoclave con falta de 4 Realizar mantenimiento 3 9%
mantenimiento correctivo
Se estiba alos carros
de autoclave el induccion d iouladié
nduccion de manipulacién
producto sellado para Falta de capacitacién 2 P 5 80
- de productos terminados
ser esterilizado, luego
del enfriamiento al
siguiente dia estos
carros de autoclave Personal poco diestro 3 No Aplica 2 48
pasan al area de Abolladuras | Producto no conforme 8
almacen donde se Distribucion inadecuada de Inspeccion de zonas de
realiza el t.ernpaque Y almacen de productos 8 P trabaio 5
seleccidn del terminados J
producto, son 3 p 5
Procedimientos inadecuados
almacenados para p q g 8 Inspeccion de productos 5
luego ser etiquetados, € empaque de productos
para su despacho. Estibado inadecuado 8 Cambiar de area 3
Muestreo y/o inspeccién de
Envase defectuoso 7 v/ P 2 112

envases

Fuente: Elaboracion propia




En el analisis de Modo y Efectos de las fallas (AMEF) de abolladuras se realizo
durante el estibado, en severidad tuvo un puntaje de 8 siendo muy alto, debido a
diversas causas entre las cuales, falta de programa de mantenimiento,, envase
defectuoso por la falta de control de proveedores, estibado inadecuado, estas
causas obtuvieron su puntaje mas alto siendo la probabilidad de ocurrencia entre 6
a 8, de acuerdo a las puntuaciones se considera que la probabilidad es moderada
y muy alta siendo las fallas ocasionales hasta fallas persistentes, su probabilidad
de deteccion es baja y su nivel de numero de prioridad de riesgo de falla del
desbarnizado es medio porque los puntajes se encuentran entre el rango de 125 a

499 por lo que se necesita atencion inmediata en esta area.



Anexo 19: Criterios de evaluacion AMEF

Criterios y puntuaciones para la severidad del efecto de la falla

TABLA 141 Criterios y puntuaciones para la severidad del efecto de la falla.

EFECTO CRITERIOS: SEVERIDAD DEL EFECTO SOBRE EL CLIENTE FINAL Y/ SOBRE EL PROCESO DE MANLIFACTURA PUNTUACIGN

Peligrozo-sin avisa Clienze: muy alto grada de severidad cuande ¢l modo de falla afecta |a operacidn segura del 10
praducto y/a imalucra incumplimiento de regulaciones gubermamentales con previo avisa.
Procesoc puede dafiar al operador {miguina o ersamble) sin previa aviso.,

Peligrase-con aviso Clierte: muy alto grada de severidad cuando &f medo de falla afecia a operacidn segura del 4
praducte y/a irvolucra incumiplimiento de regulaciones gubernamentales sin previo avisa,
Proceso: puede dafiar al operador (migquina o ensambde) con previa aviso.

Muy alto Cliente: ¢l producto o ka pame son inoperables, debido a la pérdida de su funcidn primaria. §
Procesc: el 100% de b produccdn puede tener que ser desechada o reparada en el departamento de
reparaciones en un tempa mayar de una hora.

Alto Clierte: el producto/parte operable, pera con bajo nivel de desemperia. 7
Procesoc o producta tiene que serclasificado y una porcidn (menar al 100%) desechada o el
praducte/parte reparada en ¢ departamento de reparaciones en un tiempa entre 30 y 80 minusos

Moderado Cliente: ol producta/parte aperable, pero con dispositives de confort fcorveniencia inoperables. B &
cliente estd insatisfecho.
Proceso: ura parcidn (menor al 100%) del producto puede rener que serdesechada sin clasificacdn o el
producio) parte reparada en ¢l departamento de reparacianes en un tiempa de media hora.

Bajo Cliere: ¢l producto/parte operable, pero con dispasiives de comodidad ‘carweniencia aperado en 5
un nivel reducido de desempedio.

Proceso: el 100% del producte puede tener que ser rerabagdo o el producto/parte reparada fuera
de la linea, pera na tiene que ir al departamento de reparacianes.

Muy bajo Clierze: ajuste, acabadeyrechinido y golpetec de la parte presentan no conformidades. Bl defecto es 4
apreciado par la mayorfa de los clientes (mds del T5%).

Procesoc el producto puede tener que ser dlasificado sin desperdicio y ura porcidn (menas de 100%)
rewrabajarse.

Menar Clierze: ajuste, acabadeyrechinido y golpetee de la parte presentan ne conformidades. El defecto b 3
natan 50% de bos clientes.

Procesc una parcidn (menor 2 100%) del producte pusde tener que ser retrabajada sin desperdicio
en la linea pero fuera de |2 estacidn.

Minima Clierze: ajuste, acabadoyrechinido y golpetee de la parte presentan ne conformidades. Bl defecto b 2
natan soka clientes exigentes {menos del 23%).
Procesoc una parcdn (menor al 100%) del producto puede tener que ser retrabajada sin desperdicio
en |a linea pero en la estacidn.

Minguna Clierze: sin efecto apreciable para el cliente. Ligeros inconvenientes de aperacidn a para el operados. 1
Proceso: sin efecto para el proceso.



Criterios para la calificacion de la probabilidad de ocurrencia de las causas

potenciales de falla

PROBABILIDAD DE OCURREMCIA DE LA

CAUSA QUE PROVOCA LA FALLA TASA DE FALLA PUNTUACION

Muy alta: = 100 por cada mil piezas 10
Fallas persistentes 50 por cada mil piezas 9
Alea: 20 por cada mil piezas

Fallas frecuentes 10 por cada mil piezas 7
Maoderada: 5 por cada mil piezas fi
Fallas ocasionales 2 por cada mil piezas 5

1 por cada mil piezas 4

Baja: 0.5 por cada mil piezas 3
Relativamente pocas fallas 0.1 por cada mil piezas 2
Remota: |a falla es improbable 0.01 por cada mil piezas 1

Probabilidad de deteccion por controles de proceso

Oportunidad para Rango Probabilidad de
Deteccién Deteccién
Oportinidad de No
dabiin 10 Casi imposible
Sin probabilidad de
deteccién en ninguna 9 Muy remota
etapa
Deteccion del problema
posterior al procesamiento 8 Remota
Deteccion del problema en
la fuente 7 Muy baja
Deteccion del problema
posterior al procesamiento 6 Baja
Deteccion del problema en
TR 5 Moderada
Deteccion del problema 4 Altamente
posterior al procesamiento moderada
Deteccion del problema en
la fuente 3 Alta
Deteccion del error y/o
prevencion del problema 2 Muy Alta
Detaccion no aplica; .
prevenciéon de armmores 1 Casi Clerta
Atributos de prioridad
ATRIBUTO DE NIVEL
PRIORIDAD NPR CODIGO DE COLOR

Riesgo de falla ALTO 500 - 1000
Riesgo de falla MEDIO 125 -499
Riesgo de falla BAJO 1-124

No existe riesgo de falla 0




DESPUES DE LA APLICACION DEL SIX SIGMA

Anexo 20: Fichas de Recoleccion de datos — Ficha A de Eficacia

GESTION DE LA PRODUCTIVIDAD
FICHA A - EFICACIA
PRODUCTO: Filete en aceite vegetal - 1/2 |b tuna
ITEM 1 ITEM 2 ITEM 3
PERIODO 2022 RESULTADOS RESULTADOS EFICACIA
HASTA MARZO 2023 PLANIFICADOS PLANIFICADOS EFICACIA (%) PROMEDIO
OBTENIDOS (Caijas) MENSUAL (%)
(Cajas)
semana 1 2485 2500 99%
Julio semana 2 1758 1800 98% 08%
2023 semana 3 3165 3200 99%
semana 4 1841 1890 97%
semana l 2590 2650 98%
Agosto semana 2 1709 1750 98% 97%
2023 semana 3 1890 1920 98%
semana 4 1200 1250 96%
semana l 2804 2900 97%
Setiembre |semana 2 2700 2750 98% 08%
2023 semana 3 2320 2350 99%
semana 4 2450 2500 98%
Octubre semana l 1830 1850 99% 08%
2023 semana 2 1200 1230 98%

Fuente: Elaboracioén propia

Anexo 21: Fichas de Recoleccion de datos — Ficha B de Eficiencia

GESTION DE LA PRODUCTIVIDAD
FICHA B - EFICIENCIA
PRODUCTO: Filete en aceite vegetal - 1/2 |b tuna
ITEMA4 ITEMS ITEM 6
PERIODO 2022 EFICIENCIA PROMEDIO
HASTA MARZO 2023 CAJAS OPTIMAS CAJAS PRODUCIDAS EFICIENCIA (%) MENSUAL (%)

semana 1l 2391 2485 96%

Julio semana 2 1723 1758 98% 98%
2023 semana 3 3115 3165 98%
semana 4 1824 1841 99%
semana 1l 2570 2590 99%

Agosto semana 2 1670 1709 98% 98%
2023 semana 3 1860 1890 98%
semana 4 1175 1200 98%
semana 1l 2757 2804 98%

Septiembre [semana 2 2650 2700 98% 98%
2023 semana 3 2250 2320 97%
semana 4 2424 2450 99%

Octubre semana 1l 1799 1830 98% 98%
2023 semana 2 1176 1200 98%

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 22: Fichas de Recoleccidn de datos — Ficha C de Efectividad

GESTION DE LA PRODUCTIVIDAD

FICHA C - EFECTIVIDAD

PRODUCTO: Filete en aceite vegetal - 1/2 |b tuna
PERIODO 2022 ITEM 7 ITEM 8 ITEM 9 EFECTIVIDAD PROMEDIO
HASTA MARZO 2023 EFICACIA EFICIENCIA EFECTIVIDAD MENSUAL
semana 1l 99% 96% 0.98
Julio semana 2 98% 98% 1.00 0.99
2023 semana 3 99% 98% 1.00
semana4 97% 99% 0.99
semanal 98% 99% 0.99
Agosto  [semana 2 98% 98% 1.00 1.00
2023 semana 3 98% 98% 1.00
semana 4 96% 98% 0.99
semana 1l 97% 98% 0.99
Septiembre [semana 2 98% 98% 1.00 0.99
2023 semana 3 99% 97% 0.99
semana 4 98% 99% 1.00
Octubre [semanal 99% 98% 1.00 1.00
2023 semana 2 98% 98% 1.00

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 23: Fichas de Recoleccion de datos — Ficha D de Porcentaje de

Rechazos
MERMAS
FICHA D - PORCENTAJE DE RECHAZOS
PRODUCTO: Filete en aceite vegetal - 1/2|b tuna
ITEM 10 ITEM 11 ITEM 12
PERIODO 2022 CANTIDAD DE PRODUCTOS CANTIDAD DE RECHAZOS PROMEDIO
HASTA MARZO 2023 FUERA DE PRODUCTOS %DE RECHAZOS MENSUAL %
ESPECIFICACIONES INSPECCIONADOS
semana 1 3 80 4%
Julio semana 2 2 80 3% 3%
2023 semana 3 4 120 3%
semana 4 2 80 3%
semana 1 5 80 6%
Agosto  [semana 2 3 80 4% 4%
2023 semana 3 3 80 4%
semana 4 1 40 3%
semana 1 5 120 4%
Septiembre |semana 2 5 120 4% 1%
2023 semana 3 3 80 4%
semana 4 3 80 4%
Octubre [semanal 2 80 3% 2%
2023 semana 2 2 40 5%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 24: Fichas de Recoleccion de datos — Ficha E de Porcentaje de

Devoluciones

MERMAS

FICHA E - PORCENTAJE DE DEVOLUCIONES

PRODUCTO: Filete en aceite vegetal - 1/2 Ib tuna
ITEM 13 ITEM 14 ITEM 15
PERIODO 2022 CANTIDAD DE CANTIDAD DE
HASTA MARZO 2023 PRODUCTOS PRODUCTOS % DEVOLUCIONES
DEVUELTOS DESPACHADOS
Jul-23 0 9053 0%
Ago-23 0 7275 0%
Set-23 0 10081 0%
Oct-23 0 2975 0%

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 25: Datos para la medicién métrica Sigma — Después de la aplicacion

Cantidad de productos fuera de especificaciones de los meses de julio a octubre del periodo 2023

PLANTA DE CONSERVAS HOJA DE RECOGIDA DE DATOS
PERIODO : JULIO OCTUBRE 2023
PRODUCTO: FILETE EN ACEITE VEGETAL
ENVASE: 1/2 LB TUNA - CAJA X 48 UNIDADES
CANTIDAD | CANTIDAD DEFECTOS
PERIODO Egsﬁéﬁ ESFI;_/T_K}SE ‘NSPE‘?'JOA"‘SADOS 'NSPELQ'TOANSADOS Cél':FfRDEE PATINAJE CFI’;;SR% DESBARNIZADO | EsPiGADO ABOLLADURA Ji{gé;’;;‘;z
semana 1 2485 119280 80 3840 12 9 2 25 26 70 144
Julio semana 2 1758 84384 80 3840 8 4 7 26 5 46 96
2023 semana 3 3165 151920 120 5760 17 18 10 60 7 80 192
semana 4 1841 88368 80 3840 6 4 9 27 2 48 96
semana 1 2590 124320 80 3840 10 0 80 0 150 240
Agosto semana 2 1709 82032 80 3840 25 20 13 33 3 50 144
2023 semana 3 1890 90720 80 3840 25 8 10 45 2 150 144
semana 4 1200 57600 40 1920 6 0 4 13 2 23 48
semana 1 2804 134592 120 5760 32 19 13 80 6 90 240
Septiembre semana 2 2700 129600 120 5760 30 4 7 90 16 93 240
2023 semana 3 2320 111360 80 3840 32 17 6 51 12 26 144
semana 4 2450 117600 80 3840 15 20 7 23 16 63 144
Octubre semana 1 1830 87840 80 3840 3 0 24 0 65 96
2023 semana 2 1200 57600 40 1920 3 17 20 23 27 96

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 26: Medicion de métricas Six Sigma — Después de la aplicacion

UNIDADES NUMERO DE OPORTUNIDADES DE ERROR BPU DPO DPMO YIELD VALORZ NIVEL SIGMA
INSPECCIONADAS DEFECTOS POR UNIDAD
PERIODO
SETIEMBRE ) ] ) (DPOX10000 ABS(DISTR.NORM.ESTA| ABS(DISTR.NORM.ES
v 0 o L (1-0°0) ND.INV(DPO)) | TAND.INV(DPO))+L5
1ul-23 17280 58 6 306% | 00051 | 5093 99.49% 257 4,07
Ago-23 13440 576 6 429% | 00011 | 7143 99.29% 245 3.95
Set-23 19200 768 6 L00% | 00067 | 6667 99.33% 247 397
0ct-23 5760 19 6 33% | 0005 | 555 99.44% 2.54 4,04
TOTAL 55680 2064 6 367% | 00061 | 6114 99.39% 251 401

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 27: Anélisis de Modo y Efecto de las fallas (AMEF) — Después de la aplicacién
PLANTA DE e . pre—— ANALISIS DEMODO Y EFECTOS DE LAS FALLAS (AMEF)
CONSERVAS : Sellado reparado por:Alejos y Benites

EQUIPO : Produccion - Calidad

Producto: Filete en aceite vegetal - 1/2 b tuna

NIVEL

maquinas selladoras

Funcidn del Proceso Modo efecto Efecto de lafalla SEVERIDAD Causa/Mecanismo de lafalla |PROBABILIDAD DE|  Controles actualesdel | PROBABILIDAD | NUMERO DE
falla potencial potencial OCURRENCIA proceso para deteccion | DE DETECCION |PRIORIDAD DE
RIESGO
Mantenimiento correctivo e
Sellevaacaboen Rolas desgastadas 5 inspeccion visual y mecanico 4
maquinas selladoras de cierres
semi automaticas con
el método de doble Oneracién nadecuada de Mantenimiento correctivo e
costura. Este método P , 6 inspeccion visual y mecanico 4
es usado ya que es doble cierre de cierres
muy seguro y evitala o
o ) oxidacion en el envase
contaminacion del | Desharnizado (cverpootape) 8 Vantenimiento inadectado Mantenimiento correctivo e
producto durante el 4 s sellad 5 inspeccion visual y mecanico 4
enfriado después de € Maguina sefladora de cierres
ser esterilizado. El
sellado es llevado a Mantenimiento correctivo e
cabo en dos partes - Rolas ajustadas 6 inspeccion visual y mecanico 5
primera operaciony de derres
; Faltade Plan de
segunda operacion. . - .
mantenimiento para 6 Mantenimiento correctivo 3

Fuente: Elaboracion propia

ACCIONES TOMADAS

SEV

0oc

DET

NPR

Implementacion del programa de
mantenimiento preventivo de
magquina selladora

112

Implementacion del programa de
mantenimiento preventivo de
maquina selladora

Implementacion del programa de
mantenimiento preventivo de
maquina selladora

9%

Implementacion del programa de
mantenimiento preventivo de
maquina selladora

Implementacion del programa de
mantenimiento preventivo de
maquina selladora




Fuente: Elaboracion propia

PLANTADE P — ANALISIS DE MODO Y EFECTOS DE LAS FALLAS (AMEF)
CONSERVAS . __ reparado por: ejo'sy eni es'
Equipo: Produccion - Calidad Producto afectado: Filete en aceite vegetal - 1/2 b tuna
NIVEL
Modoefecto |  Efectode lafalla Causa/Mecanismo de lafalla | PROBABILIDADDE | Controlesactualesdel | PROBABILIDADDE | NUMEROQ DE
Funcidn del Proceso ) SEVERIDAD / ) ) . ACCIONESTOMADAS |  SEV oc DET NPR
falla potencial potencial OCURRENCIA proceso para deteccion DETECCION PRIORIDAD DE
RIESGO
Se estibaaos carros Distribucion inadecuada de Implementacion de la
de autoclave el almacen de productos 8 Verificacion ambientes b distribucion de almacen| 8 2 5 80
producto sellado para terminados de productos terminados
ser esterilizado, luego
del enfriamientoaal
siguiente dia estos implementacion de
carros de autoclave L
Procedimientos inadecuados . manual de Buenas
pasanalareade | Abolladuras | Producto no conforme 8 Inspeccion de productos 5 ) 8 2 6 %
de empaque de productos practicas de
amacen donde se almacenamiento
realizael empaquey
seleccion del
producto, son
almacenados para
cronograma de
luego ser etiguetados, Estibado inadecuado 8 Cambiar de area 3 capaiitacién 8 2 6 %
para su despacho.




Implementacion de Propuestas de mejora

Anexo 28: Plan de mantenimiento preventivo de las maquinas selladoras

PLAN DE
MANTENIMIENTO
PREVENTIVO DE

MAQUINA SELLADORAS

‘-- AN

i ",

> : qﬁ!ﬁg

CHIMBOTE-JULIO
2023

MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAGQUINA SELLADORA

. OBEJET 0o

Implementar un programa de mantenimients planficado 2n la planta, para
reducir las paradas no programadas vy la reduccion de defectes en el
akmaceén de productos terminado.

ASLCAMCE:

Este programa tiene como alkcance sl personal cslificado, como tec.
Mecdnico, tecnico electricista v operadores, 3 su vez 3 la linsa de
pro-duccidn de k3 conserva = b tuna.

AEFECTOS LEGALEE:

La norma sanitara para lzs actividades pesgueras v acuicols, DS M°
040-2001-PE, indica gqus: s= debs establecer un programa de
mantenimienta de edificios, instalaciones, eguipos y utensilios, asi como
calibracidn de instrumentos. Art. 92|

RESPOMEAEILIDAD:

El responsablze del cumplimisnto d= los procedimientos, Jefe de FPlanta,
Jefe de produccicn y el jefe se assguramients de la calidad. sjecuta =l
persanzl operative y capacitzdo yw entrenado para los trabsjos de
mantenimiente.

Cabe recalcar gque kos nsamientos aqui descritos son de obligatoriedad
de cumplimiento.



5. FICHA TECNICA DE MAQUINA SELLADORA ANGELUIS 299

FICHA TECNICA DE MAQUINA SELLADORA

NOMBRE DEL EQUIPO coDIGo PRO%:%:ION
Maquina selladara MCS01 % b tuna
MARCA MODELO COLOR ARO NUMERO
Angelus 25p Blanco 1980 m
ESPECICIFCACIONES TECNICAS

Velocidad: 140 latas x minuta

Dimensiones estandar: 90,23 x 50,23 x
82,25

Peso estandar: 3306,90 Lb

Peso metrico: 1500 Kg

Sistema: Autamatico

Tipo de lata: 2 Pieras

Motor: 350V

Estado: Operativo

Sub sistemas:

Almentadicn de envases
Almentadon de tase
Cieere de wirvicias
Control whectnico

Bulinas de curre: rubnies de £° operacién
Rulinags de 2° Operacidn
Flato de compreadn: sapulice |, cabete de derre

5.1. DESCRIPCION DE COMPONENTES DE LA MAQUIMSA SELLADOES

= ROLAE: Be trata de unas rodileos de gran dureza, sdemds del nombne de rulinas de

cieme. Estas pieras se montan en sjes que astin provisios de cajinetes, saobee unos
brazos que realizan un movimiento de aproximaacidn y separacon con respecta al
raandril. Las rulinss =e ancargan e girar sobre sus ejes una vez gue enlra en
contacto oon B tapa de la lata Cada tipo de cermadara de latas ouenta con al menos

una rulina| de ciarme,

=  Rulina de primera operacian: El objedida de asta pisza e enrallar la hajalata
tel abs del fondo, con la pestafia del coenpo de a3 lata Esta logra gue la
pestafia en cusstion quede inrodwcida an el ala de fonda. El resultada =% un
dable cherre gue presents wna forma redondeads,

=  Rulina de sepunda aoperacion: Esta tiene la funcidn de hacer la apeacion de
acabado del praceso de deme, presianands b tapa cantra & mandril, asi los
panchos que se han formada quedan completamenta planos y ademas rectas.

= MAMNDRIL: Se trata del plabo superior wbicada en la cubeta del fanda, esta piesa,

junto can &l plate de compresidan en el bdo opuesio, permile gue o enviess se
mantenga frme durante & proceso de cerrado. Basicaments esta piess hace de
yunque, sabre el gue las ulinas hardn presidn, cuands sstas curvan o ala v la
pestaia mentras se forman los ganches del dere.

Segin el tipo de cermadara, & mandril poeds ser estalico, o girar sobre su propio eje.

= PLATO DE COMPRESION: Extas pieza lambidn & denomina plasa base, e la que

sirve de soporle para el envase, ayudanda ademds a centrado en la posicidn
adecusda para el cierme. La formis de esta dependers de s bass del arvase a cemar,
wa montado sobre o eje v de sceendo @l tipo de cerradar, este puede girar sobine

U propic aje o manienerse eskitioo.

= EXPULS0OR: Consisle an una varila con un disco pequedio an @l asbremo gue

amerge del centro del mandril. Realiza un movimiensa verical que == acciona a
4



s de una leva, gue sdemds asth presicnads porun resare. Ests piazs Sens una
doble mision par un kedo contribuye & mantener |3 tapa emplazada comectamenis
aobre &l anvase y par el alro separdr ¢ exirser ol ervase del mandrl una vez gue

culmina el cido de cerrada,

» CABEZAL DE CIERRE: Es una pieza vilal en las cerradaras de lalas, ya que, poses
o elemanios basioas que realizan el proceso de cermda. Todas bs mencicnadaos
antariarmente se whican en el caberal de cierre, & excepcitn del plalo de

COMEPESin.

= ALIMEMTADOR DE TAPAS: Su misian &5 fomar una 3 una las lapas de 3 pila que
suminisina b propia maguina, para lege ransporiara hasta donde esth @l cuerpo

| Enyase,

8. REWIZION DE MANTEMIMIENT O

Para garantizar by comecta operatividsd de kos aouipos en la industria, ademds de un
Buen plan de manfenrmienio, Sambién kace falla que rutingriamente se redicen myisanes
2 la= mdguings vy equipos can b finalidsd de manibaredr el estada diara de sus sisternas

¥ diagnosticar positiles fallas

Par ko gue se empleard @ siguiente formate de Chedk List Didno, en @ cual e
evaluardn dianamente las condiciones en [as gque se encuentra operanda la maquina
salladones da B luna: dicka formato serd lenado por el persanal de manbenimianio o al
aperador de la mema, ¥ supervisada por el befe de Mantenimienta, Jefe de Produccidn,
Jefe de Assqueamiento de la Calidad o por &l Jefe da Planta,

Las datos recolectadas por estis nspeccianas dianas, =e@n lomados en coenia
par la programacian de los manienimientos preventivos o cormectivos de ks méguing
salladora. Par o que as de gran imporanca que se ealice el sequimienio

DEFMANS NS & Batas revisiones

CHECK LIST DIARID — MAQUINA SELLADORA, X% LB TUNA

SUPERVISOR: FECHA: HORA:
ERCARGADO:
REVISIONES DE MARNTENIMIENTD CUMPLE
OBSERVRCIONES

M SISTEMA ELECTRICO Ho| WD
1 | Swministro eléctrico adecuado

2 | Botoneras de operatidn en buen estado

3 | Cableado ebéctrico con buen aislamiento

BACTOR § SISTEMA DE TRANSWISION DE POTENCIA

1 | Fajas en buen estado

2 | Tension de fajas sdetuada

3 | Poleas en buen estado

4 | Mator en correcto funcionamisnto

5 Guardas protectoras de motor y faja en buenas

condiciones
& | Motor lubricado
SISTEMA DE SELLADD

1 | Rolas de lera y 2da operacion en buen estado

2 | Rolas alineadas

3 | Mandril ajustado y en perfectas condiciones

4 | Ajuste de bancos

5 | Disparador de tapas en correcto funconamientoe

B Lubricacion de partes rotativas {mandril, bancos,

rollas)
GENERAL

1 | Maguina impia y sin rastros de materia orgdnica

2 | Werificar que no existan fugas de lubricscian
RECOMENDACIOMES:




7. PLAN DE MANTEMIMIENTO DE MAQUINA SELLADORA 12 LE TUNA

En toda empresa es fundamental contar con un plan de manterimiznto para cada una de sus
Manuings, que muzsire 105 pasos a sequir para realizar Ias acciones v revisiones comectas &n
cada sistema d la maguing. Este plan debe serlo mas amplio posible y tomar en cusnts todas

la5 pastes de la maquinaria 3in dejar ninguna ain atznder.

Para cumplir exitosamente con cada paso del plan de mantenimiento, se debe entender en que
nivel de revision se va a aplicar, ya que puede s+ desde o mas basico hasta ko mas avanzado,
tambin necesitar o A0 equipos o heramisntas especiales. A confnuacion, == definen los

riveles de revision de mantenimisnio.

71 NIVELES DE REVISION RECOMENDADCS|

Mnel g2

Acwdad
reslzads

Enupe especel

Revision 1

e

Mo invasivo

Limpigza
rutinaria

k2]

MEpEcCin
diana

VErficar,
rEwEar
St

Engrase
rutinaria

Di=l=ccian
ruidoE

.‘if

Revision 2

Easica fipo 2

Mo imvasive

Chequen
fenEion
COMESS

il

Felent
liquidas

.‘if

Limpigza
g de aire

i

Revision 3

Semi ImeshD

Cambi

i

aceite y fitno

Calbraciones

rutinarias

Cambin
pares

i

Revision 4

Dazpiecs
parcal

Calbracian
especica

Raison
lerancias

i

BjusiEs
oetailados

Revision 5

Ayanzada

Diaspieca iotal

Prushas
Fenzadas

Calbraciones

SMBNZadas




T2 PLAN DE MANTENIMIENTO

El plan de mantenimiente nos muesira las acciones v frecuencias
recomendadas en que se debe realizar el mantenimiente a |3 magquina
gelladora, donde se puede evidenciar los sistemaz a revisar con sus
componentes correspondientes, las condiciones en gue se recomienda realizar
el mantenimiento, ya sea con la maguina en marcha o parada, el nivel de
revision en que realizara cada inspeccion, los responsables y las frecuencias
de fiempo recomendadas. Este plan servira de guia junto con la Check List

Diaria, para programar los mantenimientos de la maguina.

PFROGRAMA DE BMANTENIMIENTO

* Programa & mantenimiento preventivo para maguina selladora angelus 29p

MATUINA: Continental 29P — ¥ |b tuna
Cubsistama 0 e i e Marchia) B | e Rizspsninisakd Frecuenda
Famada revision & ks | Mersiual | Ancal

Motor princpal B Foews. 3 Electrickta kS

Correa matar P R, 2 Mecanico X

Cabszral p Razd. 1 MsCanico X

Aolas de 1"y 2 P R, 1 Mecdnico | F
CpEraCkin
Resartes indenkores X
superiores del B R, 3 Mizcdnico

Statermia o cabezal
derres de Botadores P Rizv. 3 Miccinico X

e o E|e di palanca P Rew. 1 M dnico 5
hajalata Regpuladores de ralas B Rew. 3 Miechnico i

Falamica de clerme B Foesi. 4 Mizscinico ¥
Lizga o 17y 27 p Ry 1 RsClinico ]
CpEraCkin
Maniriles [ ] Mizcdinico X
Canal ce X
cetemade | A -:1;.;.::-:.-. de P Rev. 3 bcinico
d':jf'::::jn Separadar de tapas 1 Foesw. 1 Mizscinico ¥
Wibrador P ] Mecanico ¥
Gulas de apas B R, 1 Mizcdnico X
Coritroles kY| Ry, 3 Elscbrickta ]

Skt o Tableno wl Razw. 3 Elscbricksta X
[ulaly] sl fa) ] Bomibilics p Ry 1 Elscbrickta ]
EbScbricn

Tarrillc sinfin B R, 3 Mizcinico ¥
Bupes del tormillo [ [ ] Mizcdinico X
sinfin
Cadena inoxidakle [ [ ] Mizcdinico X
gz tornilka sin tin
Skcherria e Cadena de B Foews. 3 Mizcinico X
Almentacion alimeriaddn
de EMvacss | Sensores o@ envases i Foews. 3 Electrickta X
Piflones canicos de [ [ ] Mizcdinico X
toamillos sim Bin
GIAsEras [ R, 1 Mizcdinico ¥
Chumacera B R, 3 Mizcinico X
Fala transportadora B Foews. 3 Mizscinico X




CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE MAQUINA ANGELUS 29P - LB TUNA-2023
Marcha/P | Nivel de Juuo AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE MOVIEMBRE DICIEMERE
Subsistema Componente ara daf revision FRECUENCIA T2 3 Tal 1Tzl lalilz 3Tl a2 :lalil 213212212
Motor principal P Rev. 3 Anual
Faja motor P Rew. 2 Mensual
Cabezal P Rev. 1 Mensual
Rolas de 1" y 2° operacion P Rev. 1 Diario
Sllstema de Resortes inferiores y p Rev. 3 Mensual
cierres de superiores del cabezal
envase de Botadores P Rev. 3 Mensual
hojalata Eje de palanca P Rev. 1 Diario
Reguladores de rolas P Rev. 3 Mensual -- --- --- --- --- --- -
Palanca de cierre P Rev. 4 Diario
Leva de 1°y 2° operacidn P Rev. 1 Diario
Mandriles P Rev. 3 Mensual -- --- --- --- --- --- -
Canal de alimentacion de ..l ..l ..l ..l ... ...
. P Rev. 3 Mensual
Sistema de tapa
alimentacion Separador de tapas M Rev. 1 Diario
de tapas Vibrador P Rev. 3 Diario
Guias de tapas P Rev. 1 Mensual --- --- --- --- --- ---
Sistema de Controles M Rev. 3 Diario
control Tablero M Rev. 3 Mensual - --- --- --- --- --- --
Eléctrico Bombillos P Rev. 1 Diario
Tornillo sinfin P Rev. 3 Diario
Bujes del tornillo sinfin P Rev. 3 Mensual
Cadena inoxidable de p Rev. 3 Mensual
tornillo sin fin
Sistema de Cadena de alimentacion P Rev. 3 Mensual
Alimentacion Sensores de envases M Rev. 3 Mensual
de envases |Pifiones conicos de tornillos p Rev. 3 Mensual
sin fin
Graseras P Rev. 1 Diario
Chumacera P Rev. 3 Mensual
Faja transportadora P Rev. 3 Mensual




FICHA DE HISTORIAL DE MANTENIMIENTO

VERIFICACION DEL SISTERA: MAQUINA O EQUIPD ‘ CODIGD FECHA DE INTERYENCION ‘

) - . . . . . [EICHEN MODELO { SERIE
El jefe de manianimienio, jefe de produccion, jefe de aseguramisnto o= | calitad inspeccionaran | REFERENCIA

. . . - FECHA DE ANTERIOR TIPD DE PREDICTIYD PREYENTIYD
pemmanente el grado de mamenimiento de instalaciones, equipas ¥ utensilios. Cabe recalcar gua REYISION MANTENIMENTO  |CoRRECTIVD 0TRD
Iz neamientas agui oesoitos son de obligatoriedsd o= cumplimients en cads cicl o2 MOTIVO DEL MANTENIMIENTO
mantenimiznio de estnciunes ¥ ediicaciones de la planta
RESPONSAELES: "
DESCRIPCION DE TRABAJOS REALIZADOS

< Jefa de maniznimienso

4 Jefe de produccian

< Jeda de asegusmients de |3 calidad

< Tec. Mecanico o2 selladors

< operador de mpisza
FRECUENCIA: EQUIPOS Y REPUESTOS UTILIZADOS
Consorme & o establecide en & cusdro de acividadas
REGISTRC DE COMTROL: OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES {QUEDA OPERATIVO?

|
HISTORIAL DE MAQUINA SELLADORA ND
FORMATO DE VERIFICACION RESTRINGUIDO
FIRMA

SUPERVISOR / TECNICO




Anexo 29: Cronograma de capacitacion para el personal obrero y/o operario

- PEG
o o (e |
cousemvAs CONTROL DE CAPACITACION | moops s
04012023
PAEIRE-1 de I
CRONOGRAMA DE CAPACITACION b
HORA. ISICHE HORA DE TERHKO:
Tema de TEMA PARTICIPANTES (RREAS) | TIEMED DE DUSACAIH EXFSITIR
L Destinatario|  Julio Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Tiempe | Responble
capacitacion
Procedimiento de
manipulacidn de Lhora
productos terminado
8 ics d Personal Jefe de
uenas practicas de obrero y/o 1hora _ PARICIFANTES
manufactura ; planta ROMERES ¥ APELLOOS CAREQ OHI FIRME
operario
B ticas d
uenas prac rlms e Lhora
almacenamiento
Fuente: Elaboracion propia
JEFE DE PLANTA JAL EXPOSITOR

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 30: Implementacion de las buenas Practicas de Almacenamiento

PLANTA DE CONSERVAS DE
PESCADOD

PROGRAMA DE SBUENAS
PRACTICAS DE ALMACENAMIENTO

CODIGO. MCC-BPA01
FECHA: APROS. SETIEMBRE
PAGINA 1 DE 16

PRACTICAS DE
ALMACENAMIENTO

CHIMBOTE-PERU
JULIO 2023

1. INTRODUCCION

Las Buenas Practicas de Almacenamisnto (EPA) zon un conjunto de estandares que
aztablecean raguisitos v procedimisntos oparativos gue deben ser cumplidos por todas las
orgamizaciomes que se dedican a la produccidn,  exportacide,  importacior,
comercializacion v distribucian, con la finslidad de asegurar el mantenimisato de los
productos en condiciones v caracterizticas gptimas. Laz EFA | forman parte de laz Buenas
Tricticas de Mapufacwra (EPM) v tismen gran importanciz em la cadema de
abastecimients v su enfogue etz en el proceso de almacensmisnto v transparte. Los
requizites exizidos a cumplirse son respects 2 nfraestucnirs, manipulacian de persceal,
en loz procezas operativos, maquinas v eguipos, 221 como el mantenimiento de loz
mizmos, indizpensahles para garamtizar que existe inocuidad v calidad sanitaria de los
productos.

Druramts 12 recepricn, almacenarniento v despacho del products terminade, se ragistra una
gran camtidad de abolladuras, debide 2 los procedimientos madecnados en la
manipulacidn v almacenarmisnto de las comservas. Por lo tanto, 52 considera necesario
valar par 12 conservacian de su calidad v valor putricional.

El presents mannal describe 122 actividade: adecuadas para el almacensmients de los
productos terminados dentro del esteblecimisnto de la empreza de conservas de pescado,
que e encpentren en buenas condiciones sawitarize savantizando que sean prodwctos
dptimos v Eptos para el comsno bumanag,



1.1. Presentacion de la organizacion

La armpreza de conservas de pescado, produce flste an acsite vegstal 14 1b uma,
emtero &n azua v izl enters ah sceite vesetsl entero en salza de tommate, en
amvaza 1Ib gl} de las diversas especiss como, caballa, Furel v Eaonito, la
fahricacian del producto sharca desde la recapcicn de materiz prima hasta el
despacho. Los producios fiemen como destmo al Programa Macionsl de
Alimentacidn Escolar Qali Warma.

1.2, Polifica integrada de los sistemas de gestion

- (Garamtizar gue miestros productos cumplan con los reguisitos de calidad e
inoonidad, sean segures ¥ confizbles, oumpliendo con las expecificacionss v
normativa legzles.

- Deasarrollar a miestro personal v promover actvaments su parficipacidn en
los proceses del Sistema de Gestidn, come hase para mejorar continnaments
los resultados de la empresa.

- hlantener conmmicacion parmansnta con los clisntes para la mejora contimia
de miestros productos v seTvicios.

- Muesto compromizo par el desamrollo de actividades sostemiblss, que
minimice =l w=0 mdizcriminado de recursos, 12 contaminacidn el media
arrbieate, los impactos que imciden em el cambio climatico, conmibuyz a2
conzervar la biodiversidad v los ecosistemas.

- Identificar v gestionar comtimamernte lzz opormnidadss de mejorz en la
gestion v desernpatio de la calidad, la prevencion de datios v detericro de la
zalud; v 12 interaccian con al madio ambisnts.

2 OBJETIVO

Establacer pawstzs v reguisitos mimimo: para asegurar las condiciones adecusdas,
Adherirza 2 buenas practicas de almscenamiento mediamte 1z aplicacion de estandares
Estahlacido.

3. AL CANCE

El programa es apliczble para todas la= orgsnizaciomes gue estén imvolocradas en
actividades de transparte ¥ almacenamiento, desde lz recepcidn hastz su despache;
disponiendo 12z condiciones de hiziene inocnidad v calidad sanitaria de las consenvas de
pazcado.

4. EESPONSABILIDADES

Es responsabilidad de los ingenieros, jefe de Calidad, jefe de almacen v del tacnico en
assguramiento de la calidad, en ssegorar el omnplimiento de todo lo establecido an el
prasants programa v tzmbisn del gerente penaral en la asipnacion de Los recursos que se
requisran para s cumplimienta.
5. BASE LEGAL ¥ TECNICA

Base Legal:

— WTP T00.002-2011 Lineamientos ¥ procedimientos de muestren del pescado v
productos pesqueros para inspeccicn

— D5, N° 034-2008-AG “Feglamanto da 12 Ley de Inocuidad de los Alimentos".

- D5 N 00T-98-5A “Feplamento sobre Vigilancia v Confrol Sanitario de
Alimentos v Bebidas".

- DS N° 004-2014-34 “Dlodifican e mcorporan algmos articulos dal DS, 007-
1998-5A7.
—-DL. N¥° 1062 “Decreto Legizlative gue aproeba la Ley de Inoonidad de los

Alimentos™.



—-D.5 N° 40-2001-FE “TJonma Sanitaria pars las Actividades Pesqueras v
Acnicolas”

—FAL N® 66-2015-BOMEA “MNome sanitariz parz el zlmacenamiento de
alimentos tenminados destinados al consumo harmano™

- BRI I 440-2006-MD54 “Tonma Sanitariz para la Aplicacidn del Sistema
HACCP en la Fabricacion de Alimentos y Bebidas™

Ease Tecnica::

— Codex Alimentarius. CACTCE 1-18462, Revision 2003, Codizo Internacionsl de
Practicas Recomendado “Principios Generales de Higiene da loz Alimentos™.

— CFF. Parta 110. Buenss Practicas de hMapufachora para el Proceso, Empague o
Almacensje da Alimentos para los Seres Hiomanaos,

— Arparican Institute of Baking Las Monmas Consolidadas de ATE International
para Inspeccion “Programas de Premequisito v de Seguridad de los Alimentos™,
017

— Arnerican Tnstinte of Baking Ias Mommas Consolidadas de ATE Imternational
para Inspeccion “Centros de Dizstribucion de Alimentes™, 2017,

DESARROLLD
Programsz da Busnas Practicas de Almscanarmiento (EFAL)

61. RECEFCION DE LOS5 CARROS DE ESTERILIZADD CON
CONSERVAS DE FESCADO

FLAMIFICACTON:

+" El hugar donde se colocaran los coches de esterilizado con conserves de
pescada, debe estar limpio ¥ ardenada.

+ Se debe verificar que todos los coches da esterilizado, se encuantren vacios,
zin las producciones dal dia amterior del empamee, ea el caso que 2o kava

guedado coches com comservas estos deben zer ubicados en otra Zrea para
gue = rezlice el empaque a priresara hora.

v Verificar gue laz cajas empacadas del dia anterior, se encuenfren en las
narnas debidamente rotulados.

TMEFECCTON IMICTAL DEL PRODUCTO TERMMNADO EXN AT MACEN

v Antes da iniciar el smpaque, el tépico en aseguramiento de la calidad debe
realizar 13 mspeccionar visual de las conservas de pescado v hacer un
mnestres alaatorio para verificar el astado am el gue estd insresando el
products terminade a abmacén =i presemts suciedad, sholladuras,
deshamizado, ceddacion, fallas de ciarre v espigamiento.

v Die acuerdo a la evaluacion anterior se realiza las indicaciones 2l personal
de destajo para dar imicio 2l empagues.

+" Loz resultzdos o'stenidos se registran v se reparta 2l jafe de sbmacen, 2l jefe
de calidad v 2l jefe de planta.
|

FROCEDIMIENTOS DE MANIFULACION PARA EL FERSONAL DE

DESTATO EN EMPAQUE Y ETIQUETADD

EMPAQUE:

v El jefe de almacen entrezara los lotes de produccion hacer empacados.

+ El perzonal de jomal debera abastecer de cajaz de % Ib tuna a los
ampacadores.

v El perzonz] de destajo (empacadores) deben tener a su alcance todos los
inmmmaos (rapos, lnsol, lmpiol).

+ Digberzn formar parejas para realizsr las operaciones de lavado v sacada
durante el empagque.



Lavadao:

- B realizars divectarpents de los caros de esterilizado, el encargado de - Antes de spilar las cajas deberan colocar cartones pars evitar el contacta
lzvar deberd utilizar los lguidos para retivar €] zzmo, grasa v restos de del piso con las cajas.
snciedad que en grasiones pasa. Tamars los emvasas v limpiarlos con wn - Las cajas se apilarin en columnas pequelias, como maxime 10 cajas por
patio humedecidn da linsol-$00 1 otro ligquids que ss requiera dependisnda albara para evitar que se puedan caer v gbollar Lax conservas.
gl estado de la comserva, debera hacer presiom, girando de deracha a2 ETIQUETADO:

izgoierda, retirando restos de suciedad.
-Drerants el lavado el personal debera seguir las indicaciones dal tacnico en

El producto tene como desting 2l Programa de Alimentacion Qali Wanna, v
por 1o tanto se cuids la presemtacion del producto sobre todo cusndo es Filste

aszgurammiento de la calidad v realizar una adecnada seleccidn de las ex aceits vegetal, sianifica que se tiene que reslizar procedimisntos para evitar
comzeTvas, separands los emvaze: defsctucses com problemass de rearchar laz efiquetas, par lo tanto, se requisre que el etiquetado se realice ea
gholladurss, deshamizsdas oxidadas, espizadas o con fzllas de cerre, 1as equipes de tres personas, donde se sjecutard las taress de seleccion,
cuales seran separadas del producto conforme (en cajas o castas). resmpaque ¥ etiguetado.

- Dishe tenerse axpecial cnidado en el manipaleo de loz ervases, evitindose
cualguier tipo de golpe o impacto fierte. Las conservas lavads: deberan

Seleccion:
zar colocadas con cuidado en el cesto que se les proporciona, las conservas
serdn apiladas en filas para evitar holladuras. - El trzhajo se realizars sacando latz por lata de la caja. El seleccionador
dabe ser minucioso v revisar 5 encuentra algums consarva con defecto que
Secado: haya pasado dsl empague.

- El encarzado del secado deberd wtilizer los trapos necesarios y hacer - Las comsarvas seleccionadss se colocarsn en zu mesa de trabajo en filas de
presion para retirar los restos de los Haquidos v suciedsd removida, miranda 10 batas, mixima coma altura
da deracha 3 izquisrda Feempague:

- Dhurants el secado el parsonal debarz seguir 12z indicaciomes dal tacnico en - Elreempacador deberd usar wapos limpios v secos, presionar v girar fusrts
asagurarpienty de la calidad v estar siempre aterto ante alguns conserva de izguierda a desacha, para retirar &l aceite que gueda en el ciema de la
con fzlla gue se le hava pazado al lavador. Consarva, en el cuerpa o tapa.

- Disherin cambiar frecuentementa sus rapos para realizar un buen sacada. - El czzo de enconirar latas com residuos de suciedad o samo deberd aplicar

- Las comzervas secadas deben zer colocadas con cuidado en las cajas Yo 1o el liquido necesario.

— - Las comservas daberin apilarlo en altora da 10 latas, pera evitar caidas v

- Diazpméz de llenar las cajas por 48 umidades, deberam cerrarlos aballadurzs.

correctamente. evitando snencisr las cajas con sus Tapas o s mManos (por
12 graza da los biquides).



Etiquetado:

. — Pezp (neto, escurrida)
- El personz] operario debera colocar las cajas de comservas sobre las mesas ) L
] ] ] ] . - Tiempa de vida atil
da etiguetado (el vaciado sera de dos cajas) v luego procede a etiguetar 1 cimes de 1s0
mannzlmants 1na par una. - Condiciones de slmacenamiento,

- El etiquetador con las vemas de los dedos debara colocar dos purtos an el ¥ El thenico en assguramienta de la calidad durente las opstaciones deverd
cuerpo de la lata (camtided de colz mecesaria en cads lata para evitar realizar muesitass de manera frecpanta {cada 30 min), el muestrap zerd
stiquetas flojes o caidas) parz luego envobvarlo coa el resto dal coerpo de aleatorin.

Iz stiqueta v fnalmente com una lnes da goms en =] sxremo restante se v Debeza verificar que sa reglice una busna limpieza, el sacado sea camecto,

gl etiquetads =ea finme, sin exceso de colz, wi manchas en el envaza, la
etiqueta alineada las cajas sin manchas v las cajas bien cerradazs.

¥ Die zcuerdo 3l estado de empague v etiquetado reslizado, =i hay zl=una
ohesrvacidn deberd comanicar 2 las comtroladoras de cadz avea pars que s

procede a sellar completaments la misma
Se debe colocar con cuidado 12 etiqueta, de modo que se inicis desds la
parts =iper (cierre), ¥ las pantas (extremas) saan pegadas v alineadas, sin

manchar con cola la etiqueta. ] supeTvizidn 523 mEs contimea,

- Las conservas efiquetadas deberan ser guardadas en cobomnas de 8 latas, +* 5i ex peincidents los problemsas se debers comnnicar sl jefi de shackn_ jefe
colacarse con cuidado en las cajas cormugadas, con la finalidad de evitar de calidzd v produccida para tomar las medidas respectivas (charlas de 3
caidas v por consiguients ghalladuras, min ¥ capacitacionss).

- Deberi colocar la cantidad de cola necesario en las tapas del cartén v ¥ Al termino de los procesos de empaque ¥ etiguetado, se regisward la
cemarlas corectamente alineadas, sin que queds sherfuras para evitar que cantidad wabejada v la cantidad de conservas con defactos, se informars al
durante su almacensmiento inzress polvo @ insacios. jefe de produccion v jefe de aseguramiento de la calidad para los fines

pertinantes.

-Para la apilacion ze deberi amplesr czrtones v colocar laz cajas de
conzervas con cnidado sin golpearlss, i lenzarlos v la altura zexa de 10
cajas, rezlizando oa uen procedimiento para evitar casdas de les nomas.

6.4, ALMACENAMIENTO:

PROCEDINIENTO PARA EL PERS0ONAL TORIAL EN LA FOFRLACION

6.3. SUPERVISION DURANMTE LOS PROCEDIMIENTOS DE EMPAQUE ¥ DE FULLAS
ETIQUETADC +" El apilamiento de los productos se debe realizar con cuidade, para evitar
" Amtes de dar inicio al etiquetado se debera revisar las etiquetas gue cumplan ocasionar ronurs, golpe, aplastamiento o cualquier tipo de dafio a los

productas slmacensdos o s anvasss,
# Las rumas, deben formarse firmemnente v frabarse pars impedic gue se

caiga.

con los requisitos:

Datos del fabricants (direccion v razon social)
- Mlarca

- Fagistro sanitario

¥ Loz productos deben permamacer en sug cajas
+" Los productos deben colocarse en tarimas (paritmelas de madiera)
- Mombra commm da 1z especie v el tipo da producto

— Ingrediestes {em orden descendants)



v El abnacensmisnto de loz prodoctos no debe obsimur zalidas, acceso a
equipas comiTa incendios v omos.

¥ El abmacenamiento debe mantener espacios lbres gqoe permite realizar
inspecciones, la limpiaza v la circulacion de aire.

¥ Be debe rezlizar &l amado de nomzs para s almacenamisnta, regpetanda
lzz especificaciones establecidzs en el BA 066-2015 MIDVEA:

a). Estiba de producto: no perecibles:

- E=zpacio libre 2] pizo (tarimas, paribuelas, estantes): no menor de
020m
- E=zpacio libre al tacho: no menor de 060 m
- Eszpacio libee enire filas de rumas: no menor de 0.50 m
- Espario libre enfre nmuas: no menor de 0.20 m (Para penmitir la
circulzcion del aire ¥ um major control da insectos ¥ roedares).
- Espacio libre enire filas de mmas ¥ pared: no menar d2 0.50 m
- Enlos métados de anclzje 2 la pared, el espacio libve entre filas v
parad no debera ser manor de 030 m.
+" La formacion da las remas debe permitir zu fad] coatea.
¥ Apilado hasta tm madimo de 18 cajas de altura,
v Cada roma sstara identificada (Fotulads)
v Esta prohivido realizar o] ahmacenamisnts da productos a la intemparie.

FOTULACION

+" Es nacesario la elsboracion de tarjeta: de identificacion ds las nommas para
mantenar al reagisto ¥ 26 pueda identificar de manera mas répida v precisa
czdz lote de producto temminado (Ver amexo 01). Debe comsner los
signientes datos:
-  Mombre del producto.
- Fecha de llezada del producto.
- Fecha de produccion.

- Fechz de vencimisnto.

- Codigo de lote

- Camrided recibida.

- Esztado de calidad.

- Fimia del responsahla del almacén

ROTACION DE EXISTENCTAS:

v Para temer una correcta rotacion de imvemtarios para realizer los etiguetados
v despachos ex necesario coutar con an sistema efectivao, bajo el principio
“primero en entrar, primerg en salit”, el metodo FEPS o FIFO {por sus siglas
en inglas) ex el mas recomendsble.

PREVENCION DE LA CONTAMINACTION CRUZADA

v Mo se debe alrmacensr subproductos en el almacén de productos tenminados
a excepcidn que lz infraestracnmra del almacen permita seperarlos en
arpbientes diferemtas.

v Mo almacenar juste con los productos tenminados, semtanciss guimicas que
impliquen vm resgo de contaminacion crzada como las destinadas 2 la
limpieza, desinfeccion, camtrol de plagas, combustibles, entre otras (52 debe
tamer especial cuidado con los pr

¥ Broductos perfinnamtes (detergamtes, jsbones), los cuales por sus
caracteristicas pueden tranemitir olores 2 ofros productos.

v S debe asignar un area especial idamtificada, para aislar bos productos no
conformes (zbolladas, espizadss, omidedass, fallss de deme, e de los
prodwctos conformes.

v Loz productes de “Devolucion” por log clisntes no deben volver al area de
almacensmisnto de productos terminades sin heber zido revizades v
descartzdo la auzencia de infestacion par plasas o cualguier otra condicion
gue poeda significar un resgo para los prodoctos conformes. E1 motivo de
la “Devohecion™ za debe registrar v verificar que mo representen riesgos para
Loz productos slmacenados.



b

65, CONDICIONES SANITARIAS DE ALMACENAMIENTO

EXCLUSIVIDAD

Los ambientes destinados a2l lmacenamisnto de producto terminado deben evitar la contaminacion

crzada.

INFEAESTRUCTURA

Caracteristicas

Especificaciomes

Techo

- El lado interno debe astar construido en laminas resistentes para las condiciones
climaticas, mpemmesble, con buenss caracteristicas de durzbilidad ¥
rezistencia, libre de goteras.

- Las plataformas de carga v descarga deben astar techadas para evitar €]l contacto
de los productos con la Iavia o el sol durante las operaciones.

Uhicacidn

-Construido en terreno adecuade, eEure a exposicion de inundaciones v de facil
ACCEID.

-Los almacensas deben ubiczrze en un area que minimice el riesgo de
contaminacién cruzada a los productos qua contiene.

-En zomas donde no exists infestaciones o proliferacion de plagas.

-Lejos de zonas donde existan establecirnientos u owas actividades que
desprendan polvo, hamos, vapores, malos olores

Dimenziones

Infrasstmactura cuentz con las siguientes dimensiones: Largo 25 moy ancho 20 m.

Puertz:

- Laz puertas seguras v hermeéticas, v suficients amplitud gue sbre v ciemen
COITECTEmEnte,

- De suparficie liza, material no porozo ni abzarbents ¥ ser de facil limpiaza En
czzo fueran 2 contener un compartimiento de vidrio, es recomendable
sustimirle par materiales plasticos.

- Las puertas deben permanecer cerradas, zolo esta permitido que za zbran
cnando haya flujo de productos, personas o maquinaria. En caso la poerta sea
de zlto transito o tenga gque permanecer abiertz por varios minvtos, se debe
instslar cortinss sanitarias {cortinas plasticas).

Pizoz

Instalaciones externas

Las 11zs de acceso que rodean 2l almacém ¥ gue 2 emcushiran dentro del

astablacimiento, debe estar pavimentada, de praferencia sar pisos de cementa de

superficie lisz, facil de limpiar v que evite Iz scomolacida de agua (zin gristas).

Instalaciones internas

-Laos pizos del almacén deben ser lisos v ficiles de limpiar. El matahial de
construccion debe ser resistente para sopartar las exigencias operativas del
almacén,

- 52 debe reducir los pizos deteriorados, con fisuras, azujeros, gristas, con la
finalidad de evitar 2] refizio de plagas v el levantamisnto de polva.

-La unicn entre parad v pizo debe facilitar la limpieza v evitar la acumulacion
de suciedad (unicn mediz cafia).

Ventanaz

— Laz vantanas deben ser facilss de limpiar v estar construidzs de modo qus =2
reduzca la acwmmlacion de sucisdad, polvo.

- Laz ventanas se deben mantenar en buen estado de conservacion v zdecuado
funcionamiento para abrir ¥ CerTar cormmectamante.

- Laz qua comunican con el ambisnte exterior, 2 mas apropiado que saan fijas.
En caso estas vavan a estar abiartas, s=l sea por pariodos cortos de tempo, las
ventanas tiensem que estar provistas de una mallas que evite el ingreso de plazas.
Esta malla debe ser facil da limpiar v de preferencia desmontable.

Veatilacion

- Los almacenes deben contar con ventilacion netural o mecanicz, que panmitzn
mantener las condiciones de temperstors vy humedsd gue reguieran los
productos almacenadaos.

- Los eguipos de vantilacion mecinica sa deben mantensr an boan estado de
conservacion v corracto fincionamisnto.

Paredes

- Acabadas en cemento, lizas, 2in gristas lo que avita la prasenciz de insectos, 12
superficie lisz permite el facil mantenimisutn v limpisza. El color de pintura
debe zer de tong clare

- El material de construccidn debe zer saguro, durable v evitar el traspaso de
bumedad al intariar.

Thuminacicn

-Los almacenss deben comtar con suficients ihminzcian nataral o zrtificial pars
desarrollar adecuadaments todas las operaciones involocradas.

-Lailuminzcidn debe permitir la inspeccion de los productos almacenado v estar
distribuida homogéneamenta.

- La: huminarias deben estar protegidzs con micas plasticas u oros mecanizmos
que, an caso de rotara, eviten la caids de fragmentos de vidrio que constitnyan
un paligro de contaminacion fisica para los productos almacenados.

-Laz luminarizs se deben mantamer en buen estado de conzervacion v corracts
fincionamiento.




66, DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO
6.6.1. CODIFICACION DE LAS CAJAS DE PRODUCTO
TERMINADO
¥ Se debe vanficar que las plantillas empleadas para lz codificarion de las
cajas contengan los codigos comrectos, v estén ammados en cuatro filas:

- La primera menciona el registro zamitario gue ez otorgade por
SANIPES.

- Lasegunda fila en cada letra del cadizo dabera contener mformacion
de planta productora, producte (filete), especie (caballa), v el liqgmdo
de cobertura (aceite vegatal),

- Tarcera fila dzbe contensr la facha da fabricacion

- En la cuarta fila |a fecha de vencimiento.

+  Los codizos deberan ser con letra lagible, tamario adscuade.

¥ El plantillado de laz cajas debe zer bien marcade v legibla

* La efiqueta que == pega en laz cajas deben ir hisn almeadas v con la
suficiente cantidad de cola para evitar la caida.

6.6.2. TRANSPORTE:

INSPECCION DEL VEHICULO

+ El vahiculo dabe estar en buen estado externa e internaments, dabe estar
con carpa o cerrado debidaments, para una mejor sagundad ¥ conservacion
del alimante se debe transportar en camiones completaments cerrados para
proteger a los productos de los factores climaticos mdassables.

+" Loz wehiculoz deben ser imspecclonados para wenficar su grado ds
limpieza, dafios estructurales, estado da consarvacion, olor, evidencia da
plagas v ofras condiciones gue puedan ocasionar comtammacion de los
productos a transportarze. Segun el resultado ds la mspeccion ze deba
procader a la limpieza, desmfaccion, desedornizacion, reparacion u otras
acclones necesarias de ser requeridas, antes de procedsr a la carga de los
productos.
6.6.1.S5UPERVISION DE LA MANIPULACION DURANTE FL
DESPACHO
¥ Las cajas da conservas =2 deban bajar da las romas en forma ordanada,
por capas lo que ayudara a facilitar 2] conteo v a mantener ordenado el
sitio da almacenamisnto.
¥ Al'bajar las cajas de conservas se debs hacer con cuidade, sin lanzarlos
o dejarlos casr.
¥ UThlizar zdecuadamente los equipos dispomibles come montacargas,
elevadores, carretillas para subir la carza que se va a transportar.
v Inspeccionzr confinuamente las operaciomnss que realiza &l persomal
encargade de subir la carga, para que las realicen adecuadaments.
¥ Seragistrard en el formato Control da Dazpacho.
6.6.4.INSPECCION DE LA CARCA A DESPACHAR
¥ Verificacion v conformudad del producte, cantidad, lote ¥ destino del
products a dezpachar.
v El producte a despachar debe cumplir con laz nommas de calidad ¥
contar con loz cartificadoz da calidad v los analiziz de laboratorio, qua
han side muestreados.



Los empagues v embalajez deban astar en busnas condiciones, zecos,
complstos v hmpies.

Lzaz cajaz deben astar bisn pagadas, ¥ cerradas con los extremos de las
tapas de la caja bien almeados.

Por la parte externa de las cajas, la plantilla del codizo debe zar legibla
v ecomrecto (empreza preductora, producto, mimere de lote, fecha da
produccion v vencimiento) v las ebiquetas deben eztar pegadas da forma
alinezda v con lz cantidad de colz necezana para evitar su caida (Ver
anexo)

Mo debe haber evidancia de infastaciones por plagas.

Los productos a despachar deban estar dentro del periode de vida ahl,
2z decir no deben estar vencidos.

Las cajas de producto terminado deben estar bien estibados para que no
presenten paligro de caida

Se debe recomendar al transportista los cuidados que debe temer al
transportar los alimentos, v su posterior descargue para que los
productos conzerven su calidad v no =2 deterioren, v lleguen en busnas
condicionsas a su consumider final.

Llenar la docomentacion establecida (guia de remm=ion) v hacer las
cbzervacions: pertinantes sobra 2 carga 2 despa-:ha:.l

ANEXOS:

Anexo 1: Elaboracion de los Check list

Tabla 1: Check List de Recepcion de carros de esterilizado en Almacén

1. RECEPCION DE LOS CARROS DE ESTERILIZADO

Operacion: Planificacion

Actividades

Cumple

Si

No

Observaciones

El almacén se encuentra limpio y ordenado

Las cajas empacadas del dia anterior se encuentran en rumas

Operacion: Inspeccion inicial del producto terminado

Se realizd lainspeccion (muestreo al azar) antes de iniciar las
labores de empaque.

De acuerdo a la evaluacién anterior de los productos, se realizd
las indicaciones respectivas al personal.

Se realiza el registro y se reporta ‘de acuerdo a los resultados
obtenidos.

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 2: Check List de Procedimientos de manipulacion para el personal de empaque y etiquetado

2. PROCEDIMIENTOS DE MANIPULACION PARA EL PERSONAL DE EMPAQUE Y ETIQUETADO

Operaciéon: Empaque

Actividades (Eum ple Obsevaciones
Si No

El personal utiliza liquidos para la limpieza correcta de las latas.

Al momento de lavar ejercen presidén que permita remover la
suciedad.

Realizan una adecuada seleccién de latas defectuosas.

Evitan cualquier tipo de golpes o impactos fuertes.

Las latas lavadas lo apilan en los cestos de forma ordenada.

Para el secado se emplea trapos limpios y secos.

El secado se realiza de forma correcta, ejerciendo presidn para
un buen secado.

Cambian frecuentemente sus trapos.

Se realiza con cuidado el llenado en las cajas 1/2 Ib tuna x 48
unidades.

Cierran correctamente las cajas de conservas.

Coloca cartones en el piso, para el apilamiento de las cajas.

La altura maxima de altura de apilacién es de 10 cajas.




Operacion: Etiquetado

El vaciado de las cajas de conservas sobre la mesa de trabajo es
de dos cajas como maximo (para evitar abolladuras por caidas).

Se colocan dos puntos de goma en la lata, con la cantidad
adecuada.

Las etiquetas estan alineadas y los extremos bien pegados.

No hay manchas de goma en las etiquetas.

El llenado de las latas etiquetadas a las cajas, se realiza en
columnas de 8 latas.

Se coloca la cantidad adecuada de goma en las tapas de carton.

Se cierran correctamente las cajas sin dejar aberturas.

Se emplea cartones para colocar las cajas etiquetadas.

La altura maxima de la apilacion es de 10 cajas.

Fuente: Elaboracidn propia

Tabla 3: Check List de la Supervision durante el empaque y etiquetado

3. SUPERVISION DURANTE PROCEDIMIENTOS DE EMPAQUE Y ETIQUETADO

Actividades

Cumple

Si No

Observaciones

Se realizo la verificacidn de las etiquetas que cumplan con los
requisitos de calidad.

se realizan de manera frecuente las supervisiones

Se comunica a los encargados de almacén, jefe de calidad y
produccion cuando existen problemas.

Se realizd el registro de la cantidad trabajada y cantidad de
mermas por cada produccidn.

Fuente: Elaboracidn propia




Tabla 4: Check List del Almacenamiento

4. ALMACENAMIENTO

Operacion: Procedimientos de manipulacion para el personal jornal, en la formacion de las rumas

Actividades

Cum

ple

Si

No

Obsevaciones

El apilamiento se realiza con cuidado, para evitar abolladuras.

Las rumas se encuentran formadas firmemente y estables.

El producto terminado permanece en su caja.

Las cajas son colocadas en tarimas, parihuelas.

El almacenamiento no obstruye salidas, acceso a equipos con
incendios u otros.

El almacenamiento mantiene espacios libres para las
inspecciones y limpieza

La parihuelas se encuentran con espacio libre al piso: no
menor de 0.20 m

El espacio libre al techo: no menor de 0.60 m

El espacio libre entre filas de rumas: no menor de 0.50 m

El espacio libre entre rumas: no menor de 0.20 m

El espacio libre entre filas de rumas y pared: no menor de
0.50 m

En los métodos de anclaje a la pared, el espacio libre entre
filas y pared no menor de 0.30 m.

El apilado es hasta un maximo de 18 cajas de altura.

Cada ruma esta identificada (Rotulada).

Las rumas se encuentran dentro de los almacenes.

Operacion: Rotulacion

Cada ruma cuenta con las tarjetas de identificacion.

Las tarjeta contienen todos los datos requeridos.

Operacion: Rotacion de Existencias

Se aplica el método PEPS o FIFO.

Operacion: Contaminacion cruzada

El almacenamiento de subproductos no se realiza en el mismo
ambiente de productos terminados.

Los productos de limpieza, desinfeccién y control de plagas no
se almacenan en el mismo ambiente de productos terminados.

El espacio del almacenamiento de los productos no conformes
se encuentra separado de los productos en buen estado.

Se realiza lainspeccion de los productos devueltos, antes de
ingresar al almacén.

Se cuenta con un espacio separado para los productos devueltos.

Se realiza el registro de la cantidad y motivo de la devolucién.

Fuente: Elaboracidn propia




Tabla 5: Check List de las Condiciones sanitarias de almacenamiento

CONDICIONES SANITARIAS DE ALMACENAMIENTO

DESCRIPCION

CUMPLE NO CUMPLE

SI

NO

EXCLUSIVIDAD

OBSERVACIONES

En los ambientes para producto terminado se evitan el
almacenamiento de otros productos.

INFRAESTRUCTURA

Ubicacion

Construido en terreno adecuado, seguro a exposicion de
inundaciones y de facil acceso.

Los almacenes deben ubicarse en un area que minimice el riesgo
de contaminacién cruzada a los productos que contiene.

En zonas donde no exista infestaciones o proliferacion de plagas.

Lejos de zonas donde existan establecimientos u otras
actividades que desprendan polvo, humos, vapores y malos
olores

Pisos

Instalaciones externas

Las vias de acceso tiene pisos de cemento y de superficie lisa.

Instalaciones internas

Pisos del almacén lisos y faciles de limpiar.

No existe pisos deteriorados, con fisuras, agujeros o grietas.

La unién entre pared y piso es en media cafa.

Paredes

Acabadas en cemento, lisas, sin grietas.

El color de pintura debe ser de tono claro

Techo

Construido en laminas resistentes, impermeable, con buenas
caracteristicas de durabilidad y resistencia, libre de goteras.

Las plataformas de carga y descarga, estan techadas.

Puertas

Seguras y herméticas, y suficiente amplitud que abre y cierren
correctamente.

Superficie lisa, material no poroso ni absorbente y ser de facil
limpieza.

Las puertas permanecen cerradas, solo estd permitido que se
abran cuando haya flujo de productos, personas o maquinaria.

En caso la puerta sea de alto transito tiene instalado cortinas
sanitarias




Ventanas

Faciles de limpiar y estan construidas de modo que se reduzca la
acumulacion de suciedad y polvo.

Buen estado de conservacion y adecuado funcionamiento para
abrir y cerrar correctamente.

Las que comunican con el ambiente exterior son fijas. En caso
estas vayan a estar abiertas, cuentan con malla.

Ventilacion

Ventilacién natural o mecanica.

Equipos de ventilacién mecanica en buen estado de conservacion
y correcto funcionamiento.

lHluminacién

lluminacién natural o artificial para desarrollar adecuadamente
todas las operaciones involucradas.

La iluminacion permite la inspeccion de los productos
almacenados.

Las luminarias deben estar protegidas con micas plasticas u
otros mecanismos.

Se encuentran en buen estado de conservacidn y correcto
funcionamiento.

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 6: Check List de despacho del producto terminado

6. DESPACHO DEL PRODUCTO TERMINADO

Operacion: Codificacion de las cajas del producto terminado

Actividades (‘:umple Observaciones
Si No
Las plantillas contienen los cédigos correctos
Los cédigos en las plantillas tienen letra legible y tamafo
El plantillado de las cajas esta bien marcado y legible
La etiqueta que se pega en las cajas estan bien alineadas
Se usa la cantidad de cola adecuada para evitar la caida de
etiquetas.
Operacidn: Transporte - Inspeccion del vehiculo
Actividades (.:umple Obsevaciones
Si No

El vehiculo se encuentra en buen estado externa e
internamente.

Se transporta en camiones completamente cerrados o emplea
carpas.

Se encuentran limpios, desinfectados y sin olores.

Operacidn: Supervision de la manipulacion durante el despacho

Las cajas de conservas se bajan de las rumas en forma ordenada
y por capas

Uso adecuado de los equipos disponibles como montacargas,
elevadores, carretillas para subir la carga

Operacion: Inspeccion de la carga a despachar

Cantidad y lote correcto

Cuenta con los certificados de calidad y los andlisis de
laboratorio

Los empaques y embalajes se encuentran en buenas
condiciones, secos, completos y limpios.

Las cajas estan bien pegadas y cerradas, con los extremos de las
tapas de la caja bien alineados.

Por la parte externa de las cajas, la plantilla del cédigo esta
legible y correcto

Las cajas de producto terminado estan bien estibados para que
no presenten peligro de caida.

Los productos se encuentran dentro del peridédo de vida util

Se realizé el llenado de la documentacidon de los productos
despachados.

Fuente: Elaboracion propia




ANEXO 2: Tarjetas de identificacién para rumas

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 3: FORMATOS DE CONTROL

ERPRESS DE COORNSERWAS DE PFESCADY

CORTROL EN ErRPSOUE

=

PRODLCTO: FECH A
Ers ASE RESPOMNSABLE:
CLUIERNTE R, PREODUCTO [aiawT =T M= Calas LIRMPFIEZS DE LATAS ESTADD DE CAalas

BLER Dy

AL

BUEMNDy

[ I

BESERNW O MMES:

BCCHMNES CORRECTIVAS:

JEFE DE PRODANCCIOM

Fuente: Elaboracion propia

JEFE DE CALIDAD

TEL. ASEGS. CALNDAD

JEFE DME ALRMUSICER




EMPRESS DE COMSERWAS DE FESCADD =

COMNTROL DE ETIOUETA D

PRODLCTO: FE CH A

E R f.5E RESPOMNSABLE:

CLIENTE A RICA PFRODUCTO CODaGEy [l ETHILPET SO0 ESTADD DE CAJAS
Chlas BIEM SIM EXCESO BIEM TAPAS

LIFIEZ A Pl WE L% D FEGADD DE GOMWLA LR ID | CERRADD | NIVELADAS

BSERVALCHMMES: BCCHINES CORRECTIVAS:

FEFE DE FPRODWUCCION FEFE DE CALIDAD TELC. ASEG. CALDAD JEFE DE ALMBICERN

Fuente: Elaboracion propia



——,
EMPRESA DE COMSERWVAS DE PESCADD &‘;—i—-—; I-

-

DESPACHD DE COMSERWVAS

PRODUCTO: FECHA:
EMWASE RESPDOMSABLE:
PRODWUCTO CODHEOD MY CAlAS HORA DE HORA& DE MAMIFULED TRAMSPORTE CHOFER PL&CA TR =T TN DESTIMGO
IMPCPD TERPAITO BIEM PMAGL BIEM RSl
DEBESERVACIOMES: ACCIOMES CORRECTIVAS:
JEFE E PRODWUCCHOMN JEFE DE CALIDAD TEC. ASEG. CALIDAD JEFE DE ALMACEM

Fuente: Elaboracion propia




Tabla 4: Check List del Almacenamiento

()

Operaclon: Etlguetado

Elvacdiado delas cajps de conservas sobre la mesade trabajoes
de dos cajas como maxime | para evitar abolladura por cakdas).

Se colocan dos puntos de gomaen la lata, conla cantidad
adecuada.

Laz etiguetas estanalineadas y los extremas bien pegados.

Mo haymanchas de goma en |z etiguetas,

Elllenado delas latas etiquetadas a ks cajas, se rediza en
columnas de 8latas,

5S¢ coloca lacantidad adecusdade gomaenas tapas de cartdn.

Se cieman comectamente las cajas sindejar abe rouras.

Se emplea cartanes para colocarlas cajas etiquetadas.

L2 afturamdima de b2 apiladidnes de W caj=.

Fuente: Elaboracian propia

Tabla 3: Check List de lo Supervision durante &l empogue y etiguetodo

3. SUPERVISION DURANTE PROCEDIMIENTOS DE EMPAQUEY ETIQUETADO

Actividades

Cumiple

| No

Obseradonet

Se realizd la venficacion de las etiquet que cumplancon los
requiitos de calidad.

e realizan de manera frecuente |2 supevisionss

Se comunica 2 los encargados de almacén, jefe decalidad y
produccdn cuando existen problemas.

Se realizd el registro de la cantidad trabajada y cantidad de
mermas por cada producciin.,

,{'nwente: Elaboracicn propia




Anexo 31: Disefio e implementacién del Layout para la distribucion del almacén de productos terminados.

ALMACEN DE
IMSUMOS Y
ETIQUETAS

IOMNA DE

- ZONA DE PRODUCTO TERMINADO ~ ZONA DEEMPAQUE
DESFACHO IOMA DE
e =BEE -

PRODUCTO NO CONFORME

IONA DE
CODIFICADO

Fuente: Elaboracion propia



