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RESUMEN

El objetivo del estudio fue la aplicacion del ciclo Deming, para mejorar la
eficiencia de la materia prima de las conservas de la empresa mediante el
proceso de produccion en BENICE MAKER SAC - Chimbote 2023. Por
consiguiente, se realiza a través del disefio pre-experimental, un pre-test y post-
test, el muestreo y la toma de muestra que abraquen todos los procesos en la
linea de produccion en la empresa BENICE MAKER. Luego de esta
investigacion, se establecié que la causa primordial que afectaba el desempefio
en la empresa, eran los siguientes factores: no existe una capacitacién adecuada
hacia su personal, el segundo factor es que no existe un plan de produccién.
Asimismo, se determin6 que la productividad inicial de es 0.50 latas / HH, y la
productividad de la materia prima es 70.79 latas / TN de materia prima. Se
confirmé la prueba de la hipotesis de este estudio, y se obtuvieron valores
estadisticos de t = 0.0001 y t = 0.0003 (error menor al 5%), es decir el porcentaje
de productividad y materias primas respectivamente; a su vez estos valores
aceptan las pruebas de hipoétesis alternativas, de igual manera el principal
objetivo de este estudio es la aplicacion del ciclo de Deming, de esta manera
podemos concluir que habido un incremento su eficiencia de materia prima de
las conservas en la empresa BENICE MAKER SAC.

Palabras clave: Metodologia PHVA, productividad, plan de
capacitaciones, gestidon de produccion.



ABSTRACT

The objective of the study was the application of the Deming cycle to improve the
efficiency of raw materials in the production process of BENICE MAKER SAC -
Chimbote 2023. Consequently, a pre-experimental design, pre-test and post-test,
sampling, and sample collection covering all processes in the company's
production line were carried out. Following this research, it was established that
the primary cause affecting the company's performance were the following
factors: inadequate training for personnel and the absence of a production plan.
Additionally, it was determined that the initial productivity was 0.50 cans / HH,
and the raw material productivity was 70.79 cans / TN of raw material. The
hypothesis of this study was confirmed, and statistical values of t = 0.0001 and t
= 0.0003 (error less than 5%) were obtained for productivity and raw materials,
respectively. These values support the alternative hypothesis tests. Similarly, the
main objective of this study was the application of the Deming cycle, leading to
the conclusion that there has been an increase in raw material efficiency for
canned goods in the company BENICE MAKER SAC.

Keywords: PHVA Methodology, productivity, training plan, production

plan, production management.



I. INTRODUCCION

Actualmente, las organizaciones tienen distintas indoles operando dentro de un
escenario cada vez mas complejo y dinamico. Se encuentran en constante lucha
contra desafios y adaptaciones a cambios que impactan directamente en su
supervivencia, asi como en la excelencia y operatividad en productos o servicios.
Por lo tanto, los procesos de negocio pueden diferir significativamente entre
varias empresas, destacando la crucial importancia de mantenerse actualizados
en términos de mejoras continuas. No obstante, algunas entidades continuan
adheridas a procedimientos y practicas laborales antiguas, afectando de manera
negativa su productividad y la calidad de sus entregables.

En este marco, se ha destacado un enfoque particularmente relevante y eficaz,
conocido como El ciclo de Deming, conocido también como PDCA (Plan-Do-
Check-Act), desempefia un papel crucial en la competencia de las
organizaciones para mantener su beneficio competitivo al mejorar la calidad de
sus productos o servicios. y, consecuentemente, captar a un espectro mucho
mas amplio de talento laboral, sin importar el nivel jerarquico que ocupen. Asi, la
relevancia de este estudio que presentaremos se centra en demostrar la
existencia de soluciones aplicables al proceso productivo del jurel en la
compaiia BENICE MAKER S.A.C., que resultaran en una mejora continua
gracias a la ejecucion del Ciclo de Deming.

El constante crecimiento y la expansion de multiples empresas, tanto nacionales
como internacionales, impulsan a las organizaciones a potenciar su rendimiento.
Esto les permite sostenerse y prosperar en mercados altamente competitivos.
Sin embargo, el desafio de maximizar el rendimiento y lograr los objetivos de la
organizacion es fundamental para asegurar una posicion dominante en el
mercado. En este entorno, surge una estrategia conocida como el Ciclo Deming,
orientada hacia la mejora constante. Este enfoque es adoptado por un niamero
creciente de compainiias en la actualidad, proporcionandoles resultados exitosos,
fiables y exactos.

Dentro del panorama empresarial de Peru, es comun que las compaiias asuman
el compromiso de proteger la distincidn de los productos y servicios que brindan.
Sin embargo, es evidente que muchas de estas empresas no estan maximizando

la eficiencia de sus flujos de trabajo de manera efectiva, lo que restringe su
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capacidad para lograr una significativa eficiencia por medio de la instauracion de
sistemas de produccion que cubran todos los aspectos necesarios. Esta
deficiencia las pone en riesgo de no poder producir los articulos adecuados para
contentar las previsiones de los clientes o usuarios. Este factor tiene una
influencia crucial en la productividad de estas empresas, y con el tiempo, ha sido
esencial en un entorno empresarial global cada vez mas complejo.

Es crucial destacar que, segun un informe del Instituto Nacional de Estadistica e
Informatica (INEI) del Peru, comparado con el afio 2019, el sector pesquero y
acuicola solo contribuyo con el 20% al Producto Interno Bruto (PIB) en el ano
siguiente. Este dato es preocupante, ya que sefala una disminucion en la
influencia de este sector en la economia nacional durante ese periodo.

A nivel nacional, la principal prioridad para cualquier empresa, recientemente y
desde hace tiempo, ha sido mejorar y promover la optimizaciéon de su proceso
productivo. Por lo tanto, es vital desarrollar una estrategia que oriente a la entidad
hacia un desenvolvimiento éptimo en todas las areas identificadas. Esto se debe
a que dichas empresas tienen un acceso mas sencillo a ventajas economicas y
oportunidades en comparacion con otros competidores, como se indica en el
estudio de Falcon y otros.

Es importante destacar que, conforme a datos de ASNP en Peru, hay 222
fabricas dedicadas a la produccion de insumos marinos para consumo directo.
Dentro de estas fabricas, el 30.4% se especializa en produccion y elaboracion
de conservas, segun se reportd en un analisis econémico en 2020.

Ademas, un informe del SNP en 2020 indicé que el incremento en la poblacion
de jureles en la costa peruana esta conectado con los distintos elementos
ambientales que afectan en el aumento de recursos marinos. Esta informacion
podria ser crucial para mejorar las operaciones de una fabrica especifica. El
principal desafio identificado en tal proceso es la falta de herramientas y métodos
para su optimizacion, como lo sefialaron Ayuni y Matheus.

En el contexto especifico de Chimbote, donde varias organizaciones se dedican
al procesamiento de conservas de pescado, se han identificado deficiencias en
la productividad directamente ligadas a la baja efectividad en los procesos,
tiempos muertos, desorganizacion en la distribucion del trabajo y una

organizacion y distribucidn ineficaz de los recursos.
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A pesar de esto, las empresas raramente toman soluciones para abarcar los
conflictos que ocurren en produccion, ya sea por cuestiones econémicas o por
carencia de capacitacion adecuada. La empresa en cuestion, Benice Maker
S.A.C., se especializa en la conservacion y procesamiento de diversos tipos de
pescado, incluidos el jurel, bonito y caballa, a través de la elaboracion de
conservas a partir de recursos biolégicos acuaticos.

Hemos observado las debilidades de la empresa, especialmente en el proceso
de elaboracién del jurel, identificando una serie de problemas que comienzan
con la recepcion de los componentes primarios. Esto se debe a que el area
donde se espera la materia prima es la misma donde se deja el pescado cocido
para enfriarse a temperatura ambiente durante 24 horas, causando retrasos en
el control de calidad. El equipo esta constantemente evaluando cuales pescados
son de buena calidad y cuales no, para asegurar la entrega de productos de
calidad. Este analisis es crucial para determinar si el pescado puede avanzar al
producto final. Después de recibir la materia prima, se almacena para su uso
posterior, pero como se observo, el pescado ya cocido se deja enfriar en el
mismo lugar, anadiendo hielo para acelerar el enfriamiento y dejando abiertas
las cortinas de PVC para que el ambiente contribuya al proceso. Esto es
perjudicial, ya que al tener las cortinas abiertas, el area puede llenarse de
moscas, comprometiendo la calidad de la materia prima y llevando a su
desperdicio eventual.

Después de la coccion del pescado, el siguiente paso es el proceso de corte y
evisceracion, comunmente conocido como HGT. Durante este procedimiento, el
personal dedica su jornada a eliminar la cola, la cabeza y espina del pescado.
Estableciendo tres lineas de suministro de materias primas para facilitar esta
tarea de forma manual.

Entre los problemas identificados en este proceso, se encontré que la técnica
inadecuada empleada durante el llenado de las cajas y su transporte a la
estacion de trabajo provocaba el desbordamiento de las mismas, resultando en
la caida del pescado al suelo. Esto generaba retrasos significativos y pérdida de
materia prima, exacerbando los errores en el proceso. Ademas, se observaron
dificultades en este procedimiento, donde los trabajadores, al llenar los
contenedores y moverlos a la estacién de trabajo, utilizaban una técnica

inapropiada que resultaba en el desbordamiento de los contenedores, causando

13



que el pescado se derramara al piso. También hubo demoras considerables y
derroche de materia prima debido a la inexperiencia y formacion del personal, lo
que incrementaba los errores en dicho proceso.

Cuando el area de envasado comienza su tarea de llenar los contenedores con
el pescado, el proceso de etiquetado y almacenamiento prosigue. Uno de los
problemas detectados se relaciona con la gestion ineficiente del pescado,
debido a la carencia de preparacion por parte del area de envasado antes del
inicio del trabajo, lo que conduce a desperdicios. Esta falta de claridad resulta en
la necesidad de realizar la limpieza dos veces al dia, durante la cual los canales
por donde fluye el agua tienden a obstruirse, provocando malos olores. Por lo
tanto, el personal de limpieza debe solucionar esta obstruccion, causando
retrasos y evitando que los trabajadores regresen a sus puestos hasta que se
resuelva el problema.

Ademas, el reparto de la materia prima pasa a ser ineficiente, ya que los
almacenadores pasan demasiado tiempo esperando para iniciar su trabajo
diario, que consiste en distribuir el pescado en las mesas de envasado. Esto
genera periodos de inactividad, ya que un gran numero de personas permanecen
inactivas durante una gran cantidad de minutos.

Posteriormente, se anade el liquido de recubrimiento a una temperatura que
varia entre 30 y 60 °C. Sin embargo, se ha identificado un problema en este
paso, ya que los envasadores no eliminan las espinas largas del pescado.

El sellado se realiza a continuacion, con varias paradas innecesarias debido a
una calibracion incorrecta y falta de mantenimiento preventivo del equipo de
sellado. Al tomar mediciones de tiempo, se observa que el proceso tarda
demasiado, obligando a los trabajadores a permanecer hasta altas horas de la
noche. Sin embargo, el problema principal no es el tiempo de envasado en si,
sino que durante este proceso, los trabajadores no quitan las espinas, lo que
hace que la maquina simplemente selle el envase y cause que las espinas
sobresalgan de la lata, resultando en la pérdida del producto al no cumplir con
los estandares de calidad. Después de esto, se hace una pausa ya que, tras la
maquina selladora, hay otra maquina encargada de lavar las latas a una
temperatura alta. Esta maquina, al lavar, acumula una cantidad significativa de
agua, lo que obliga a vaciarla cada vez que alcanza su limite, causando paradas

frecuentes al finalizar la produccion. Tras verificar las latas, se transportan en

14



carritos a la maquina esterilizadora, donde se dejan por aproximadamente media
hora antes de ser trasladadas al almacén para enfriarse. Ademas, se han
identificado carencias en la fase de envasado y conservacion del producto final.
Los trabajadores, en su intento de acelerar el proceso, cometieron errores al
dejar caer varias latas durante la manipulacion, lo que provoco abolladuras. Esto
llevé a que los consumidores que adquirian estos productos promocionales los
separaran del resto debido a problemas de calidad y seguridad, generando
pérdidas en términos de ganancias.

Con base en lo anterior, la pregunta de investigacion que proponemos es: ¢, Cual
sera el impacto de la aplicacion del ciclo Deming en la mejora del proceso de
produccion de conserva de pescado en la empresa Benice Maker S.A.C. en
Chimbote, durante el afio 20247

Nuestra investigacion presenta una justificacion social significativa, ya que se
traducira en mayores beneficios al optimizar el proceso de produccion del jurel.
Ademas, contribuira a la estabilidad laboral y generara mayores oportunidades
laborales para las personas que viven cerca de ese lugar. Esto, a la vez,
beneficiara a la las personas que al ofrecer mercancias de mucha mayor calidad
que obviamente cumplan con los estandares requeridos. Ademas, tiene
implicaciones medioambientales positivas, pues una gestién mas efectiva de los
recursos marinos llevara a una menor explotacion de las especies y, en ultima
instancia, asegurara la preservacion de los recursos marinos por un periodo mas
extenso. Asimismo, existe una justificacion econémica sdlida, ya que el estudio
beneficiara no solo a los propietarios de Benice Maker S.A.C. econdmicamente,
sino que también les ayudara a ahorrar tiempo. Al reducir y enfocar todo el
proceso de elaboracion de la conserva, la empresa lider lograra margenes de
ganancia mas altos, lo que facilitara un crecimiento organizado con un enfoque
mas centrado en los mercados locales y nacionales. Finalmente, desde una
perspectiva metodoldgica, este estudio es robusto y podria servir como un
modelo para todas las empresas pesqueras que gestionan todo el proceso de
elaboracion de conserva.

El objetivo general propuesto es: incrementar la eficiencia de la materia prima
del conservas de pescado en Benice Maker S.A.C. en Chimbote mediante la
aplicaciéon del enfoque del ciclo de Deming. Los objetivos especificos incluyen:

Analizar la situacion actual y el indice de eficiencia inicial en el area de fileteado
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en el proceso productivo de conservas de pescado en Benice Maker S.A.C.-
Chimbote, Determinar tiempos y productividad en el proceso productivo de
conservas de pescado en Benice Maker- Chimbote, Desarrollar un nuevo estudio
basado en la metodologia del Ciclo Deming en el proceso productivo de conserva
de pescado en Benice Maker S.A.C.-Chimbote, y Determinar la eficiencia y
productividad después de aplicar el Ciclo Deming en el proceso productivo de
conserva de pescado en Benice Maker S.A.C.-Chimbote. Por ultimo, se propone
plantear la siguiente hipétesis nula de que la implementacion del ciclo de Deming
no mejorara la eficiencia de la materia prima de conservas de pescado en Benice
Maker S.A.C. -Chimbote. Y como hipétesis alterna tenemos que Ila
implementacion del ciclo de Deming mejorara la eficiencia de la materia prima
de conservas de pescado en Benice Maker S.A.C. -Chimbote.

Este estudio ha sido fundamentado tanto metodoldgica como tedricamente en
una extensa revision de literatura previa, recopilada de fuentes diversas
incluyendo articulos de investigacion y tesis a nivel local, nacional e internacional.
Por ejemplo, un analisis realizado por Pineda y Cardenas (2017) evidencié que
la adopcion de practicas de perfeccionamiento constante mediante el ciclo de
Deming resulté en un incremento significativo en la eficiencia y también un
incremento significativo en la eficacia de una panaderia, observandose mejoras
del 68.05% y 55.50% respectivamente. Este avance condujo a un aumento de la
productividad del 37.77%. Dicho estudio resalta cémo la ejecucién del ciclo de
Deming puede ser ventajosa en negocios al optimizar sus procedimientos, y
cémo la adopcion de programas de mejoramiento en areas especificas como el
horneado, enfriamiento, enlatado, corte y apilado, contribuyé a un incremento

adicional en la productividad medida en soles por kilogramo de pan producido.

En un estudio de Salinas (2018), se sugirié la normalizacién del método de
produccion de conservas y el fortalecimiento de herramientas operativas,
empleando el método Kanban junto con otras técnicas del ciclo de Deming. Este
enfoque propicié mejoras en la gestién de materiales y una reduccion notable en
pérdidas, reflejandose en un Valor Actual Neto (VAN) de S/356,238.32, una Tasa
Interna de Retorno (TIR) de 151%, y una relacion costo-beneficio excepcional de
1.5.
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Un trabajo de Sotelo y Torres (2016), se examind la adopcion del sistema
organizado de perfeccionamiento constante en produccion, integrando el método
PVA. Al evaluar los diversos factores como la productividad, eficiencia y eficacia,
se concluyé que dicho enfoque necesitaba de una planificacion proactiva para
garantizar mejoras sustanciales que impulsaran la productividad. Se descubri6
que la implementacion del ciclo de Deming favorecio su optimizacién del proceso
productivo, resultando en un incremento del 12% en el desempefio de la zona en

especifico de produccion.

En la investigacion de Castellanos (2018), enfocada en el efecto del ciclo PDCA
en la elevacion del rendimiento en el sector textil, los hallazgos indicaron un
aumento sustancial en la productividad del taller antes y después de aplicar el
ciclo de Deming. La productividad inicial era del 11.70%, la cual ascendié a un
56.30% tras la implementacion, lo que representa un crecimiento del 44.6%. Este
método ha demostrado su eficacia para entregar productos que complacen las
previsiones de los clientes, un aspecto crucial, ademas de facilitar una
administracion eficiente de recursos que conduce a un incremento en la

productividad y en las ganancias.

En el trabajo de Alayo y Diaz (2021), enfocado en la implementacion de la técnica
PHVA en la elaboracién para subir la eficiencia en una planta de fabricacion de
zapatos, zapatillas, etc., se noté una disminucion del 0.3% en el tiempo del
proceso productivo, una baja del 50% en la utilizacion de mano de obra, y un
incremento del 50%, 6% en eficiencia y productividad, respectivamente.

Ademas, se redujeron el tiempo de trabajo y las horas laborales en un 4%,
impactando positivamente en el rendimiento. Se concluydé que la optimizacion
constante apoyada en el ciclo PHVA puede elevar eficazmente la productividad,

y este enfoque es aplicable exitosamente en otras empresas del mismo sector.

En la investigacion de Chavez y Fernandez (2020), se resalta la ejecuciéon
contemporanea del enfoque del ciclo de Deming en el proceso productivo de
obleas semiconductoras para mejorar la productividad. Antes de la ejecucion del
ciclo de Deming, la produccién no satisfacia las necesidades de los clientes.

Mediante el uso de una maquina cortadora que producia 120 panes al mes con
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una eficiencia del 40%, tras aplicar el ciclo de Deming a través de un corte CNC
con una eficiencia del 60%, la maquina construida en 2010 logré producir 180
panes al mes, excediendo la demanda mensual. El ciclo de Deming probd su
eficacia para identificar deficiencias en la produccion que mermaban la
productividad y para perfeccionar los procesos de corte en las maquinas CNC

2010 sin incrementar costos operativos.

Segun el articulo Ayuni y Matheus (2018), que se concentra en la ejecucion del
sistema de perfeccionamiento constante PDCA en Arnao S.A.C., se encontrd que
la eficiencia inicial era del 45%. A raiz de incumplimientos en los plazos de
entrega y retroalimentacion negativa de los clientes, la adopcién de este método
propicié un aumento al 59% en la eficiencia general del método de produccién
de enfriadores de aceite. Se evidencido que el método PHVA no se detuvo
solamente a mejorar la eficiencia productiva, sino que ademas de eso resulté en

beneficios econdémicos para la empresa al aumentar sus ganancias en un 45%.

El estudio de Aguanche (2018), que explord la mejora continua de procesos en
Gate Marketing Grupo S.A.C mediante un enfoque ciclico (PHVA), la empresa
identificé desafios relacionados con la falta de planificacion y control que
impactaban negativamente en la gestion organizacional. La ejecucion del ciclo
PHVA permitié diagnosticar problemas en la empresa y en sus procesos
utilizando diversas herramientas de mejora, ademas de definir politicas, objetivos
y estandares de calidad. Como resultado, se logré una notable mejora en el

proceso productivo.

En cuanto a las teorias relevantes al tema, se han consultado fuentes
bibliograficas que abordan conceptos fundamentales para la investigacion. El
primer concepto analiza el método del ciclo Deming, conocido mayormente como
ciclo de mejora continua, denominado asi en honor a su creador, Edwards
Deming. Este método, simbolizado por el acrénimo PHVA (Planificar, Hacer,
Verificar, Actuar), representa un enfoque sistematico enfocado en promover la
mejora continua de la calidad. Su propésito principal es minimizar errores en los
procesos, elevar la efectividad y eficiencia organizacional, asi como prevenir y

erradicar riesgos.
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Segun Gutiérrez (2014), el ciclo Deming es un esquema repetitivo que ofrece la
posibilidad de comenzar de nuevo desde el inicio ante cualquier fallo en una fase
determinada. La mejora continua se facilita a través de este ciclo, o su version
avanzada conocida como ciclo PDCA, utilizando diversas herramientas para
identificar problemas, analizar sus causas y sugerir soluciones oportunas.

La fase de planificacién implica reconocer problemas existentes, fijar objetivos,
definir parametros de control y seleccionar métodos y herramientas adecuadas
para sobrepasar dichas metas establecidas. Se enfatiza el uso de equipos de
trabajo y la exploracion de nuevas tecnologias para hallar posibles campos de

optimizacién en el proceso vigente.

La etapa de hacer implica la ejecucion del plan desarrollado en la fase de
planificacién. La cooperacion de personal de diferentes areas de la empresa es
crucial en este punto, y la efectividad del equipo de trabajo, a la par con la guia
de una persona con alto cargo, la determinacion de decisiones y el respaldo
gerencial, son elementos clave en esta fase, que también incluye la capacitacion
y educacion del personal involucrado.

La etapa de verificar, que requiere la participacion multidisciplinaria de diferentes
sectores de la organizacion, se concentra en examinar la eficacia de las acciones
implementadas. En esta fase, el liderazgo es crucial, y es imperativo contar con
el apoyo de la gerencia para prevenir desviaciones de los objetivos establecidos.
La etapa de actuar, siendo la ultima del ciclo, se enfoca en analizar los resultados
para compararlos con la situacion previa a la implementacién de las mejoras. Si
los resultados son favorables, se logra una mejora continua; en caso contrario,

se revisan y ajustan los cambios realizados.

Respecto al diagrama de Ishikawa, esta herramienta resulta indispensable para
identificar causas y soluciones a problemas especificos, facilitando una
comprension profunda de los mismos al determinar sus causas fundamentales.
También se resalta el valor del diagrama de Pareto, que representa de manera
grafica la frecuencia de defectos en una organizacién, ayudando a priorizar los

problemas mas criticos.
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Los formularios de verificacion, documentos esenciales que recogen datos
relevantes para su analisis posterior, deben ser disefados teniendo en cuenta
objetivos y necesidades concretas. Es crucial que sean sencillos y claros para
simplificar el analisis de la informacién recabada.

Al adoptar nuevos conceptos, es fundamental seleccionar aquellos que se
alineen con los cambios en el nuevo contexto econdémico. Los lideres deben ser
visionarios y conscientes de sus responsabilidades, esforzandose por minimizar
errores y actualizar métodos obsoletos para ofrecer productos y servicios de
mayor calidad.
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ll. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Conforme a lo planteado por Valderrama (2013), este estudio se ha empleado
para aplicar conceptos tedricos en la resolucion de problemas especificos. En
consecuencia, hemos optado por ofrecer soluciones éptimas a los desafios que
surgen durante la produccidon de conservas de jurel a traveés de la ejecuciéon del
ciclo Deming. Por otro lado, de acuerdo con las palabras de Bisquerra (2019), la
naturaleza del presente trabajo se cataloga como preexperimental, siendo las
condiciones independientes (el ciclo de Deming) en relacion y condicion
dependiente (el proceso de produccion) se han controlado de manera minima.
Esto se debid al trabajo con un grupo reducido, que constituye la poblacién del
proceso de produccion de jurel, con el fin de llevar a cabo una investigacion
preliminar antes de la posterior verificacion tras la aplicacion del método del ciclo

de Deming.

3.2. Variables y Operacionalizacién

La variable independiente del Ciclo Deming, Definiéndose el método aplicado
a la légica de realizar operaciones de forma precisa y ordenada. No se limita su
aplicacion al implementar la mejora constante, sino también, una variedad de
acciones vy situaciones. (Cuatreacasas, 2010). Operacionalmente se definen
como: Es un esquema de mejora constante que busca perfeccionar los
procedimientos. Inicia con la planificacion de metas, luego la ejecucion aplicando
medidas correctivas. Después se verifica para revisar los logros y, finalmente, se
actua tomando medidas correctivas si es necesario.

Por otro lado, la variable dependiente eficiencia, En términos tedricos, se
define como "una secuencia de actividades y procesos esenciales que se
ejecutan de manera organizada para alcanzar la fabricacién de un producto"
(Fernandez, 2014)

Asimismo, se define operacionalmente como: La eficiencia se refiere a una
secuencia de tareas y acciones que conducen a lograr eficiencia en el uso de la
fuerza laboral, materias primas y costos relacionados con el trabajo en la
produccion.

Noétese que la matriz de operacionalizacidén de variables se halla en el Anexo
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3.3. Poblacién, Muestra y Muestreo Poblacion

3.3.1 Poblacion:

El registro de productividad de la materia prima en la linea de fileteado en la
empresa BENICE MAKER S.A.C.

Criterio de inclusién:

Se toma en cuenta todo el proceso de fabricacion de conserva de jurel,
dado que es la mercancia con mayor popularidad y, en consecuencia, el

mayor numero de kg produce.

3.3.2 Muestra:

Se ha seleccionado como muestra la productividad de conserva de jurel en

el periodo previamente establecido entre enero y junio de 2024.

3.3.3. Muestreo:

En contraste, se ha optado por un muestreo no probabilistico en el cual el
investigador escoge acontecimientos pertinentes y disponibles para su
posterior analisis y evaluacion. Es importante destacar que el muestreo
es el procedimiento mediante el a través del cual se selecciona un grupo
de personas de una poblacién con el propodsito de examinar sus
caracteristicas. Por lo tanto, el muestreo se ha llevado a cabo tomando
en cuenta cada elemento de la muestra, de manera que estos compartan
las mismas probabilidades y caracteristicas que la poblacion general,
siguiendo la metodologia propuesta por Lopez y Fachelli (2017).

3.3.4. Unidad de analisis:

Por lo tanto, el foco de analisis ha estado en el método de elaboracion de
conservas de jurel en la linea de crudo del area especifica de la empresa
Benice Maker S.A.C
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3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Tabla 1. Técnicas e instrumentos para recoleccion de datos

Variable Técnica de Instrumento Fuente
procesamiento
Entrevista Checklist Linea de entero
de filete en
Estudio de Diagrama de Ishikawa Benice Maker
Ciclo resultados S.AC
Deming Estudio de Diagrama de Pareto
resultados

Estudio de datos  Disefo de Recolecciéon de datos

Estudio de datos  Disefo de productividad de mano
Eficiencia de obra

Diseno de productividad de
Estudio de datos materia prima

Fuente: Elaboracion propia.

Validacion:

En este procedimiento, resulta fundamental someter a una validacion
tanto estadistica como profesional a los dispositivos internamente
desarrollados. Es imperativo destacar que la validez garantiza la
autenticidad y la confiabilidad de todos los instrumentos y herramientas
empleados, como se menciona en el estudio de Paramo y Gémez (2008).
Confiabilidad:

La confiabilidad es una medida de la capacidad de un sistema, producto
0 proceso para funcionar de manera consistente y correcta durante un
periodo especifico de tiempo bajo condiciones normales de uso. Es un
indicador clave de la calidad y la estabilidad, reflejando la probabilidad de
que un sistema opere sin fallos y cumpla con las expectativas de
rendimiento a lo largo de su vida util, tal como se explica en la obra de
Hernandez, Fernandez y Baptista (2014).
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En este contexto, se velara por la robustez de la herramienta, se aplicara

en el instrumento del checklist, utilizada en la faceta de la investigacion,

con el propdsito de obtener resultados coherentes y positivos.

3.5 Procedimientos

Ver anexo 19 para ver el procedimiento de como se realizo el trabajo.

3.6 Método de analisis de datos

Tabla 2. Método de analisis de datos.

OBJETIVOS TECNICAS INSTRUMENTOS RESULTADOS
ESPECIFICOS
Analizar la Checklist
situacion .(anexo 2) Se determiné los
actual y el Diagrama de
- . procesos de
indice de Ishikawa
A conservas de pescado
eficiencia (anexo 4)
inicial Diagrama de
en el area de . Pareto
Observacion
en el proceso . (anexo 5)
. directa .
productivo del Diagrama de .
. . Se reconocid el
filete de Flujo g
procedimiento que
pescado en la (anexo 6)
representaba mayor
empresa : .
Benice Maker porcentaje de quietud
S.AC
Chimbote
Determinar Formato de
tiempos y recoleccion de
productividad datos Se encontraron lista
en el pr_oceso Estadistica (anexo 7) . de productlwda.d’
productivo de . inicial la elaboracion
descriptiva
la conserva de de
pescado en conservas de pescado
Benice Maker-
Chimbote
Desarrollar el Formato de
estud Esadisica Bl plan de ercienci
estudio descriptiva costos de mano p

de obra

en la empresa
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basado en la
metodologia
del Ciclo
Deming en el
proceso
productivo de
conserva de
pescado en
Benice Maker
S.AC
Chimbote
Determinar la
eficiencia y
productividad
después de
aplicar el Ciclo
Deming en el
proceso
productivo de
conservas de
pescado en
Benice Maker
S.AC
Chimbote

Formato de
productividad
inicial y final de
mano de obra

Diagrama de
recorrido

Formato de
Productividad de
mano de obra,
costos y materia
prima final

Estadistica
descriptiva

Disminucion relevante
de los gastos en
produccion de
materia prima

Fuente: Elaboracion Propia.

3.7. Aspectos éticos

El estudio se rigié por pautas éticas en concordancia con el Acuerdo del Consejo

Universitario N° 0470-2022-UCV. La investigacién se llevd a cabo con la

informacion proporcionada por BENICE MAKER S.A.C., contando con la debida

autorizacion de la persona a cargo. Ademas, es relevante sefalar que la

investigacion se efectud para satisfacer las necesidades de la universidad, lo que

también contribuye al desarrollo de la empresa. Es importante destacar que se

otorga reconocimiento a todos los autores citados en este estudio. Ademas, es

crucial subrayar que la informacion y los resultados del analisis gozan de plena

confiabilidad, ya que provienen de una uUnica empresa y seran sometidos a

pruebas de confiabilidad en el proceso de andlisis.
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llll. RESULTADOS
Diagnéstico de la situacion actual del proceso de la conserva de pescado
en Benice Maker S.A.C.

Para alcanzar el presente objetivo, se utilizd un esquema de analisis como
herramienta, que facilita el registro de los pasos de un conjunto de procesos junto
con sus respectivas medidas de tiempos y distancias correspondientes.

Teniendo esto en cuenta, se elabord un diagrama de analisis de procesos.

Ver figura 2 en anexo 20 sobre el diagrama de actividades de

procesos.

ACTIVIDAD simBoLO N° (%)
Operacién O 15 53.57
Inspeccion ] 6 21.43
Demora 0 0.00
Transporte 6 21.43
Almacenamiento 1 3.57
Total 28 100

Figura 3. Resumen del diagrama de proceso productivo de la

elaboracion de las conservas

Figura 3 muestra que hubo un 75.00% de actividades productivas que vendrian
a ser la operacion e inspeccion y 25.00% de actividades infructuosos que serian
el transporte y el almacenamiento, lo que resulté en un desequilibrio en la
productividad y, por lo tanto, en una reduccion de la economia de la empresa.
Esta situacion fue causada por varios problemas en cada area, incluyendo
retrabajos, movimientos repetitivos y monotonia en las tareas.

Ademas, se identifica que las etapas de corte y eviscerado, asi como el
envasado, son las que consumen mas tiempo, con 900 y 840 minutos
respectivamente. Estos prolongados periodos causaron demoras en los
procesos que le seguian, como la adicion del liquido de gobierno, el etiquetado
y el almacenamiento. Es importante destacar que los tiempos medidos eran

excesivos debido a la falta de cultura por parte de los trabajadores y la empresa
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teniendo como consecuencia la mala estandarizacion en los procesos, afectando
negativamente a los operarios al prolongar las horas necesarias para cumplir con
sus tareas, lo que a su vez ralentizaba el progreso del personal y disminuia la
productividad general.

Por otro lado, se utiliz6 una herramienta llamada diagrama de procesos de
actividades que, mediante observaciones periddicas, identifica aquellos
Procesos con una mayor proporcién de tiempo inactivo (consultar Tabla 5). Este
enfoque se utilizé en diversos procesos como recepcion de materia prima, el
encanastillado, el corte, el envasado, la adicion de liquido de gobierno y el
almacenamiento. Estos procesos fueron seleccionados debido a que
involucraban largos tiempos de trabajo y requerian esencialmente la intervencién
humana. El proceso de resultd ser corte y eviscerado el que presentaba el mayor

porcentaje de inactividad, alcanzando el 58 % del tiempo del proceso.

Tabla 4: Porcentaje de actividad e inactividad

PROCESO % %
ACTIVIDAD INACTIVIDAD

Recepcion de materia prima 70 30

Encanastillado 65 35

Corte y eviscerado 42 58

Envasado 60 40

Adicidn de liquido de 69 31
gobierno

Almacenamiento 70 30

Fuente: Diagrama de procesos de actividades

En la Tabla 4 muestra los pasos de elaboraciéon de la conserva junto con sus
porcentajes de actividad e inactividad. Notablemente, el proceso con el mayor
nivel de actividad fue recepcidén de materia prima con el almacenamiento, con
70%, indicando que se mantiene constantemente activo y presenta menos
retrasos, lo que permite que la produccion continue avanzando. Por otro lado, el
corte es el proceso con el mayor porcentaje de inactividad, alcanzando un 58%,
debido a diversos problemas como por ejemplo desplazamientos y movimientos

no necesarios, rutina en el trabajo, retrabajos y la falta de balanzas, lo que
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ocasiona demoras en la produccién. Debido a estos problemas, el corte y

eviscerado fue el proceso seleccionado para intervencion.

Antes de conocer la respuesta a nuestro primer objetivo se identificd las causas
y los efectos de lo que podria estar pasando exactamente dentro del proceso del

filete y de produccion mediante el diagrama de Ishikawa (Anexo 9).

El diagrama de Pareto es una herramienta extremadamente eficaz con el
aseguramiento de calidad y en la toma de decisiones, ya que nos facilita
identificar y darle una prioridad alta o baja a los problemas o causas mas
urgentes que afectan a un proceso o sistema.

Al analizar el diagrama de Pareto (Anexo 10), se puede identificar que las areas
con mayor porcentaje a corregir son que no existe un programa de entrenamiento
al personal y no existe organizacion de la produccién, recordemos que esto es

del area del fileteado ya que esta es la que presenta mayores problemas.

Un diagrama de flujo es una interpretacion grafica de una serie de pasos que
utiliza figuras y flechas para representar pasos y secuencias de actividades. Es
una herramienta esencial para visualizar y analizar como funciona un proceso,
identificar posibles mejoras y comunicar de manera clara y concisa como se

deben llevar a cabo las tareas.

En este caso detallamos con el diagrama de flujo (Anexo 6), todo el proceso de

produccion para poder resaltar el area afectada a solucionar.

Como respuesta al primer objetivo especifico, el analisis mediante el diagrama
analitico revelo que el corte y eviscerado era uno de los procesos que mas tiempo
tomaba. Asi que, la tabla confirmd que el corte y eviscerado registraba el mayor
porcentaje de inactividad, afectado por problemas en el area, lo cual impactaba
negativamente en el crecimiento de la productividad y en el avance de las

actividades subsecuentes.
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Determinar la productividad en el area de fileteado en la empresa BENICE
MAKER S.A.C

Para realizar esta tarea especifica, se utilizaron formatos de productividad de
mano de obra y eficiencia de materia prima, los cuales requieren informacion
sobre el area de filete. Esto facilita el procesamiento de datos y la determinacion
del valor del pescado enlatado, ademas de proporcionar datos sobre la mano de

obra y la materia prima.

Tabla 5. Resumen de productividad de mano de obra inicial.

MES Productividad de mano de obra
(cajas de conserva/HH)
AGOSTO 0.50
SETIEMBRE 0.50
OCTUBRE 0.50
NOVIEMBRE 0.50
DICIEMBRE 0.51
Promedio 0.50

Fuente: Datos obtenidos de los datos de la empresa

En el Anexo 11, las evaluaciones de eficiencia de mano de obra presentadas
indican un promedio de 0,50 conservas por hora-hombre de agosto a diciembre,
equivalente a un promedio de 24 latas. Este rendimiento es notablemente bajo,
ya que se necesitaron mas de 16 horas de trabajo para producir esta cantidad,
lo que también evidencia que el 100% del tiempo no se utilizé completamente
debido a cierres anticipados, escasez de materia prima y recursos de produccion
insuficientes Por lo tanto, los empleados no realizan adecuadamente sus
trabajos relacionados con el proceso de produccion.

Asimismo, la calidad del fileteado es esencial para obtener la aprobacién del
cliente. Si la conserva no muestra una buena calidad de fileteado, como
quedarse con piel del pescado o tener demasiadas espinas, muchos clientes
rechazan los pedidos, lo que ocasiona grandes pérdidas financieras para la
empresa. Después de analizar la productividad laboral, se analizan los

indicadores de productividad de las materias primas.
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Aplicacién de la metodologia del ciclo Deming en el proceso productivo de

la conserva de pescado

Etapa planificar

El factor predominante que ha impactado la productividad, la falta de
planificacién de produccion; por ello, hemos evaluado su importancia dentro del
area empresarial. El objetivo principal es determinar cuanto ha aumentado la
produccion planificada, considerando aspectos como la productividad total, la

demanda de gestion y el plan de produccion.

Tabla 6: Analisis 5W-H plan planteado de produccion

éQué? Plan de produccién éPor qué? No hay una adecuada organizacién
de la demanda
éQuién? Jefe de produccidn éPor qué? Son las personas adecuadas para
realizar esta tarea
éDoénde? En el drea de fileteado éPor qué? Ahi se reflejard el plan de
produccion
éCuando? Agosto a diciembre del éPor qué? Ya que se ajustara a él
2023
éComo? Ejecutar plan de éPor qué?  Solo de esta manera se podrd lograr
produccidn de fileteado la reduccién de los problemas que

enfrenta la empresa.

Fuente: Elaboracion propia

Operacion 1: Establecer comunicacion, los lideres de la empresa para discutir
la importancia de planificacion en proceso productivo y asegurar su compromiso

en proporcionar las herramientas necesarias para adquirir equipos.

Operacion 2: Disefar un programa educativo para todo el personal encargado
del fileteado.

Operacion 3: Seleccionar una metodologia adecuada para gestionar la
demanda requerida.

Operacion 4: Prever la demanda para los proximos 5 meses, desarrollando un

plan que permita monitorear y cumplir con las necesidades de demanda.
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Programa De Entrenamiento

Esto incluye completar hitos no descubiertos previamente y omitir el indice de

procesos; considera el control de la calidad del producto como su tarea central,

Utilice el porcentaje de productos no relacionados con el servicio como

motivacidén para explorar y ejecutar nuevas estrategias.

Accién 1: Informar a la alta direccion sobre la relevancia de ejecutar el plan de

capacitacién y asegurar su compromiso para facilitar este proceso.

Accidn 2: Establecer puntos de control en los procesos de fileteado y mantener

registros segun el plan definido.

Accién 3: Recolectar y estructurar datos. Los registros se llenaran a diario y el

gerente los revisara semanalmente.

Tabla 7: Analisis 5 W — H del plan propuesto del plan de capacitacion

éQué? Plan de controlde  ¢éPor qué? Punto de control no definido.
calidad
Ademds, no existen procedimientos de
control de calidad ya estimados.
éQuién? Jefe de area de ¢Por qué? Es el encargado directo de la supervision de
calidad las variables del proceso de ejecucion.
é¢Donde? En el drea de éPorqué? Aqui es donde se debe controlarse las
fileteado variables del proceso.

éCuando?  Agosto adiciembre  ¢Por qué?
del 2023

En este instante, no hay pasos de control y no
se establecen ni anotan puntos de control en
el proceso de fileteado.

éComo? Implementar plande ¢Por qué?
control de calidad

Crear puntos de supervision de calidad para
garantizar que los productos finalizados sean
aptos para envasar.

Fuente: Elaboracion Propia

Etapa hacer

Durante la etapa de planificacion, los planes de produccion y capacitacion

son evaluados utilizando diversas técnicas como la planificacion de

produccién, la regresion lineal, el suavizamiento doble exponencial, los

promedios moviles ponderados y el suavizamiento exponencial simple.

Estas técnicas se emplean para abordar problemas identificados por la

empresa, como se detalla en los Anexos 13 a 16. Se han realizado
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calculos utilizando cada método de prondstico de la demanda de agosto
a diciembre, con el fin de seleccionar el pronéstico mas preciso. Los
resultados de estos calculos, evaluados mediante el Mean Absolute
Deviation (Desviacion Absoluta Media), que mide los errores de cada

pronostico, se presentan en la tabla siguiente

Tabla 8: Analisis 5 W — H del plan propuesto del plan de produccion.

Prondstico MAD (Desviacion
Absoluta Promedio)

Regresion lineal 4134

Suavizacion exponencial 8,270
doble

Suavizacién exponencial 2,348
simple

Promedio movil ponderado 1,605

Fuente: Elaboracién Propia.

De acuerdo con la Tabla 8, Existe un error promedio en cada prediccion utilizada,
lo que establece que el mejor método es el promedio movil ponderado porque
tiene el menor error o varianza. Esto indica la cantidad de unidades que deberian

producirse segun este prondstico.
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Figura 4. Produccion de cajas de conservas mediante promedio movil

ponderado
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Figura 4, observamos la tendencia crece, aunque se capacito al personal, tuvo

un impacto inmediato en la produccidon de conservas, generando mayor

productividad y eficiencia. A la capacitacién asiste personal local y toda la

capacitacion se lleva a cabo dos veces al mes de acuerdo con los temas que se

imparten.

Tabla 9. Plan de capacitacion de personal

iTEMS

TEMAS

DISCIPLINAYY CONTROL

CORRECTO METODO DE FILETEADO

ESTANDARIZAR

INOCUIDAD

SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

A WN =

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

7

METODOLOGIA DE LAS 5S

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 10. Costo de capacitacién de personal

Nombres y Cargo Sueldo al Costo Horas Sesiones Costo total
Apellidos mes en hora de
promedio hombre capacitacion
(nuevos (nuevos (nuevos —
soles) soles) soles)
Luis Alva Calderero 2.592.00 9.00 2 10 S/.180.00 —
Junior TAC en 8.50 2 10 170.00
Gonzéles cocinado 2,448.00 —
Geral TAC en 8.00 2 10 160.00
Villegas envasado 2,304.00 *
Elvis TAC en 7.50 2 10 150.00
Domingue filetado 2,160.00 *
z
Juan TAC en 8.50 2 10 170.00
vasquez recepcién de 2,448.00 _
materia -
prima
Jorge TAC en 8.50 2 10 170.00
Correa envasado 2,448.00 —
Naty TAC en 7.50 2 10 150.00
Campos pesado 2,160.00 *
Miguel TAC en 6.00 2 10 120.00
Padilla fileteado 1,728.00 T
José TAC en 1,728.00 6.00 2 10 120.00
Paredes liquido de *
gobierno
6.00 2 10 120.00
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Franco TAC en 1,728.00

Ulises saneamiento

Lucerc_) TAC en 1.584.00 S/. 5.50 2 10 110.00
Valencia almacén

Yomira TAC en S/. 7.00 2 10 140.00

Calderén fileteado 2,100.00

Wilfredo TAC en 6.00 2 10 120.00
Fernandez sellado 1,728.00

Mario TAC en 5.50 2 10 110.00
Castro envasado 1,584.00
COSTO TOTAL DE CAPACITACION AL PERSONAL S/. 1990.00

Fuente: Elaboracion Propia

Después de la formacion, recibimos la aprobacion del director de produccion,
quien fue responsable de todo el proceso de enlatado. Los planes de
capacitacién estan vinculados a revisiones de los gerentes para verificar el
cumplimiento de los objetivos de mejora continua y eficiencia productiva.

Etapa verificar

Después de poner en ejecucion un plan de capacitacion para la linea de
fileteado en Benice Maker, se logré observar su mejora, donde se plante6 dicho
incremento en el diagrama de actividades.

Tabla 11: Resumen del diagrama de actividades mejorado

ACTIVIDAD CANTIDAD %
OPERACION 14 61
TRANSPORTE 3 13
INSPECCION 5 22
DEMORA 0 0
ALMACENAMIENTO 1 4
TOTAL 23 100%

Fuente: Elaboracion Prdpia

La Tabla 11 hace entender del traslado que implica un porcentaje diminuto de
Operaciones no relacionadas con la produccion, representando el 13% del total.
También se observa que las actividades de inspeccidn representan el 22% vy las
de mantenimiento el 61% del total. Por lo tanto, se estima que el 83% de todas
las intervenciones resultan exitosas. Se evidencia que el 13% del tiempo total es

no productivo cuando se detectan 3 vehiculos.

34



Determinar la eficiencia y productividad después de aplicar el Ciclo Deming

en el proceso productivo

Luego, los incrementos de productividad y productividad de la mano de obra y

las materias primas finales se determinan como se muestra en la tabla.

Tabla 12: Resumen de la Productividad de mano de obra final

Mes Productividad de mano de obra
final (cajas de conserva/ HH)
Ene-24 1.05
Feb-24 1.04
Mar-24 1.05
Abr-24 1.04
Promedio 1.04

Fuente: Elaboracion propia

Los calculos se basaron de productividad de mano de obra, y datos agregados
representados en la Tabla 12, donde se encontré un valor promedio de 1.04
latas/hora-hombre durante el lapso desde el 1 de enero hasta el 1 de abril de
2024. Esto significa que su valor promedio es de 1H/HH, hasta 48 latas, lo cual
representa un avance significativo desde el original. Esta mejora necesita una
considerable cantidad de trabajadores y reduce el tiempo de no trabajos
productivos, ya que ahora hay recursos y recursos disponibles para seguir con
la produccion. La supervision del supervisor ha mejorado y el trabajo es mas
adecuado. Este indice también asegura que los pedidos se entreguen a tiempo
a los clientes, generando asi mas ganancias. Después de analizar la eficiencia
del trabajo.

Tabla 13: Resumen de Productividad de materia prima final

Mes Productividad de materia prima final (cajas
producidas / TN de MP)
Ene-24 97.48
Feb-24 96.93
Mar-24 96.00
Abr-24 97.82
May-24

Promedio 97.06

Fuente: Elaboracion propia

El Anexo 17 presenta las estimaciones finales del rendimiento de materia prima

analizadas para el periodo de enero-abril del 2024, resumidas en la Tabla 13. El
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rendimiento promedio de materia prima se establece en 97.06 latas de materia
prima por tonelada de materia prima, con un promedio de 96 latas de conservas.
Esto indica que, como resultado del método utilizado, la empresa produce en

promedio 90 latas de conservas.

Tabla 14. Semejanza de productividad

Mes Productivid Productivid Mes Productivid Productivid
ad de mano ad de ad de mano ad de
de obra materia de obra materia
inicial prima final prima final

inicial

Ago-23 0.5 70 Ene-24 1.05 97.48

Set-23 0.5 68.43 Feb-24 1.04 96.93

Oct-23 05 70.53 Mar-24  1.05 96

Nov-23 0.5 71.68 Abr-24  1.04 97.82

Dic-23 0.51 73.31 May-24

Promed 0.5 70.79 Promed 1.04 97.06

io io

Fuente: Elaboracion Propia

Segun la Tabla 14, al observar y comparar la Al comparar eficiencia laboral y la
productividad de materia prima, se logra observar claramente que la eficiencia
laboral se incrementd en un promedio de 0.54 envases de conservas por hora-
hombre, mientras que la eficiencia en el uso de materia prima aument6é en
promedio 26.27 cajas por tonelada de materia prima. Las presentes evidencias
nos dicen que la mejora continua realmente condujo a un aumento en la
eficiencia de la empresa.

Concluyendo el presente objetivo numero 4 se da por confirmado la hipétesis
planteada desde un principio que era: la implementacion del método del ciclo de
Deming mejorara la eficiencia de la materia prima del jurel en Benice Maker
S.A.C. -Chimbote, demostrando una mejora significativa del 37.11% en materia

prima final.
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IV. DISCUSION

El estudio ilustra como aplicar la mejora continua en BENICE MAKER S.A.C.

para optimizar la eficiencia de su método de fileteado.

Los resultados obtenidos a través del analisis estadistico respaldan la hipotesis,
lo que indica que la empresa ha aumentado el rendimiento en el procesamiento
de conservas de pescado. Segun la teoria propuesta por Rodriguez (2004), La
importancia de organizacion e implementacion en proyectos de productividad fue
destacada por diversos expertos en el campo empresarial. Segun ellos, lo crucial

es mejorar todas las areas del producto.

Lo que hallamos en la presente tesis evidencia ello ya que al solo enfocarnos en
una sola area mejoré la productividad y eficiencia que este tenia anteriormente,
Las consecuencias de estos desarrollos que se pudieron rescatar se evaluan en
la Tabla 14. La utilidad es de 26.27, el valor estadistico t es de 0.0000, y el valor
hallado es menor a 0.05, lo que sefiala un desempefo notablemente estable y
optimizado. Ademas, la Optimizacion constante mejora significativamente el

desempeinio.

Estos efectos se asemejan al estudio del autor Dominguez (2020) Al aplicar el
método PHVA, se logré un incremento significativo del 12% en la eficiencia,
respaldado por un valor estadistico de t = 0.004. Este incremento contribuyé a

abordar los problemas existentes en la empresa.

Segun un estudio de Cueva y Rodriguez (2020), la implementacion de este
método resultd en mejoras notables, como un incremento del 9% en el
rendimiento de la materia prima, respaldado por un valor estadistico de t =

0.0021, lo que indica una mejora continua.

Estos resultados se alinean con la teoria de Rodriguez (2016), que destaca el
enfoque PDCA como fundamental para la ejecucion de proyectos y la mejora de
la productividad, especialmente en todas las areas del producto. Gutiérrez (2014)
también respalda estas conclusiones al afirmar que la perspectiva PDCA es

esencial para la Desarrollo de proyectos destinados a pulir la productividad y la
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calidad del resultado en todos los ambitos. Es responsabilidad de la organizacion

garantizar la calidad.

Estos resultados indican que las empresas que reconocen la importancia de la
mejora continua pueden obtener beneficios significativos, como un aumento en
la produccion y, por lo tanto, mayores ganancias. El diagnostico de la situacion
revel6 que la falta de un plan de servicio de prevenciéon, mantenimiento
inadecuado y la insuficiencia de materiales son causas comunes que

obstaculizan la produccion.

Por lo tanto, es fundamental tener un plan sélido antes de iniciar la produccion
para garantizar un servicio y una produccion adecuados. Por otra parte, los
logros adquiridos coinciden de investigacién de Narciso (2019), en la que se
identific6 que la organizacion experimentaba paradas imprevistas por
consecuencia a la falta de elementos para la produccion, la escasez preparacion
para los trabajadores y las paradas inesperadas debido a la inexistencia de un

programa de mantenimiento.

Todos estos problemas se atribuyeron con ausencia del programa de
mantenimiento preventivo, un programa de produccion adecuado. Por ejemplo,
se encontrd que la cinta transportadora utilizada en el area de fileteado estaba
dafada en varias ocasiones, lo que obstaculizaba la produccién. Igualmente, en
el estudio de Antonio (2019), se emplearon diagramas de Pareto e Ishikawa para
identificar que los problemas también estaban vinculados a la ausencia de una
estrategia de mantenimiento anticipado y una estrategia de elaboracion efectiva.
Estos resultados coinciden con la investigacién de Acosta y Guaman (2019),
quienes determinaron que la falta de estandarizacion en los métodos de trabajo

tenia un impacto negativo en el sistema productivo.

Estos hallazgos estan respaldados por la teoria de Gutiérrez (2014), que
argumenta que en la metodologia PDCA es crucial llevar a cabo un analisis
situacional de la empresa para identificar y planificar acciones correctivas que

mejoren la situacion.

Es importante identificar la gravedad de los problemas y su frecuencia para

comprender su impacto en la empresa. Las herramientas como el diagrama de
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Pareto e Ishikawa son utiles para identificar las causas de un rendimiento

deficiente.

En la cuarta etapa del progreso continuo, se fijéo un nuevo criterio para el proceso
de fileteado y eviscerado. Se observé que el método original rendia 25 minutos
por bandeja de 10 pescados, mientras que el método mejorado logro reducir este

tiempo a 30 minutos por bandeja.

Ademas de los hallazgos anteriores, se observa que la implementacion del Ciclo
Deming no solo mejora la eficiencia del proceso de fileteado en términos de
tiempo, sino que también tiene un impacto directo en la reduccion de
desperdicios. Esto es consistente con lo reportado por Bravo, Menéndez y
Penaherrera (2018), quienes senalan que la aplicacién de este ciclo permite una
mayor optimizacion de los recursos y una reduccion del material desechado en
procesos industriales. En la empresa Benice Maker S.A.C., la reduccion de
tiempos de produccion, combinada con un control mas riguroso de la calidad del
fileteado, contribuye a una disminucion de residuos del 15%, lo que representa

una mejora importante en el aprovechamiento de la materia prima.

Ademas, la alineacion entre los resultados obtenidos y lo propuesto por Cruelles
(2015) sobre la importancia de una organizacion eficiente en proyectos de
productividad refuerza la validez de las estrategias implementadas. En el
presente estudio, se confirma que al centrarse en una sola area clave del
proceso, como lo es el fileteado, se logra una mejora global en la productividad
de la empresa. Esto respalda la idea de que no siempre es necesario abordar
simultaneamente todas las areas de produccidon para observar mejoras
significativas; a veces, la optimizacion de una parte critica puede generar un

efecto dominé que beneficie al sistema productivo en su totalidad.

También es relevante sefialar que, segun los principios de la mejora continua
mencionados por Ishikawa (1986), las empresas que integran herramientas de
control de calidad como el Ciclo Deming logran no solo mejoras técnicas en sus
procesos, sino también un cambio cultural dentro de la organizacion. Este
estudio muestra que la implementacion de este ciclo en Benice Maker S.A.C. ha

fomentado una mayor conciencia entre los empleados sobre la importancia de la
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eficiencia y la calidad, lo que ha impulsado la adopcion de practicas mas
rigurosas y metodicas en el manejo de la materia prima. Este cambio cultural es
un aspecto critico, ya que involucra tanto a la alta direccién como a los operarios,
creando una sinergia que refuerza la sostenibilidad de las mejoras

implementadas.

Asimismo, la identificacion de fallos criticos en el mantenimiento de la maquinaria
utilizada en la produccion, como lo mencionado por Castellanos (2019) sobre la
importancia de un plan de mantenimiento preventivo, resalta una leccién clave
para Benice Maker S.A.C.: es fundamental que la empresa implemente un
programa de mantenimiento integral y preventivo para evitar interrupciones en el
proceso de produccion. La investigacion revela que las paradas imprevistas en
la linea de produccion, especialmente debido a fallos en la cinta transportadora,
han afectado negativamente la eficiencia, lo cual podria haberse mitigado con
una planificacion de mantenimiento mas robusta. Este enfoque proactivo es
esencial para garantizar la continuidad del proceso y evitar pérdidas

innecesarias.

Por otro lado, el uso de herramientas como los diagramas de Pareto e Ishikawa
en este estudio ha permitido identificar las causas principales de ineficiencia en
el proceso de fileteado. Al visualizar claramente las areas con mayores
problemas, se pudo priorizar la implementacion de soluciones inmediatas. Esto
concuerda con lo afirmado por Celis y Corro (2018), quien enfatiza que estas
herramientas permiten un diagndstico preciso que facilita la toma de decisiones

estratégicas para mejorar el rendimiento de los procesos.

Ademas, es importante mencionar que los resultados también subrayan la
necesidad de una formacion constante para los trabajadores en el uso de las
tecnologias y herramientas dentro de la planta. Garcia (2016) sugieren que la
capacitacion es una variable critica para el éxito de las mejoras implementadas.
En este caso, se evidencia que, junto con las mejoras en el proceso y el
equipamiento, la formacion de los operarios en técnicas de fileteado mas
eficientes ha sido un factor clave para reducir el tiempo por bandeja de pescado.

Esto no solo mejora el rendimiento, sino que también genera un aumento en la
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moral y el compromiso del personal, factores que indirectamente contribuyen al

aumento de la productividad general.

Finalmente, la consistencia entre los hallazgos de esta investigacion y estudios
previos reafirma que la implementacién del Ciclo Deming es una herramienta
poderosa no solo para aumentar la eficiencia en el uso de la materia prima, sino
también para generar un proceso productivo mas controlado, estandarizado y
con menos variabilidad. Esto se traduce en una mejora general en la calidad del
producto final, lo cual no solo beneficia a la empresa en términos de mayor
competitividad, sino que también garantiza la satisfaccion del cliente al ofrecer

conservas de pescado de mejor calidad.
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V. CONCLUSIONES

1.

Evaluamos que la principal causa que afecta negativamente el
rendimiento de la generacion de conservas de pescado en la linea de
filetes Benice Maker hay una ausencia de una planificacion en el caso de
la induccién de los empleados, asi como la falta de planificacion de la
produccion, lo que genera retrasos en la finalizacion del producto. Como
resultado, la empresa solamente no disminuye su propia productividad,
sino que ademas disminuye sus beneficios.

En relacion con la eficiencia inicial, la elaboracién por mano de obra es de
0.50 envases por hora-hombre y la elaboracion por materia prima es de
70.79 envases por tonelada de materia prima, lo que sugiere que las
condiciones de la organizacién no estan siendo cumplidos.

Al ejecutar técnicas como la organizacién de la producciéon y Cursos de
entrenamiento, se mejoran los provechos en los métodos de trabajo y se
reducen las labores que no benefician a la empresa. La produccion se
adapta a lo que necesita la empresa y satisface la demanda planificada.
Se descubrié que la productividad laboral y de materias primas aumento
considerablemente, con un incremento promedio de 0.54 unidades por
tonelada de materia prima en ambos casos. Estos hallazgos indican que
las mejoras continuas han llevado efectivamente a un aumento en la

productividad de la empresa.
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VI. RECOMENDACIONES

1.

Implementar un esquema de ejecucion del proceso y de induccidén para
empleados. Esto puede incluir un programa de formacion estructurado
para nuevos empleados y un plan de produccién detallado que contemple
tiempos de proceso y objetivos claros. Utilizar herramientas como software
de planificaciéon y gestién de la produccién (ERP) para coordinar y
optimizar los recursos y tiempos.

Realizar un analisis de duracién y desplazamientos para identificar las
ineficiencias en el proceso de elaboracion. Luego, implementar un
programa de perfeccionamiento constante basado en estudios como Lean
Manufacturing o Six Sigma para optimizar el uso de personal y materias
primas, buscando aumentar los envases producidos por hora-hombre y
por tonelada de materia prima.

Desarrollar un plan de capacitacién continua para los empleados, centrado
en mejorar las habilidades necesarias para optimizar los métodos de
trabajo. Ademas, establecer una metodologia de organizacién de la
elaboracién, como el Just-in-Time (JIT) o la Teoria de Restricciones
(TOC), para alinear la produccién con la demanda y reducir el desperdicio.
Continuar la metodologia PHVA implementadas, pero también establecer
parametros de desempefio (KPIs) para monitorear y medir la productividad
de manera regular. Realizar revisiones periddicas para verificar el
desarrollo y adaptar los planes conforme sea requerido para asegurar que

los incrementos en productividad se mantengan y mejoren a largo plazo.
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Anexos

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de las variables

y situaciones.
(Cuatreacasas,
2010,p. 67).

y, finalmente, se
actlia tomando
medidas correctivas si
es necesario.

. . SE
DEFINICION DEFINICION . ESCALA DE
VARIABLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSION INDICADORES MEDICION CSLIJ(IS/I'I;IE)E
Diagrama de actividades de proceso inicial S
Causas raices (Diagrama de Ishikawa) S|
D1: PLANEAR Causas con mayor frecuencia de problema (Diagrama Nominal S|
de Pareto)
Diagrama de recorrido inicial S|
, Es un esquema de Prondstico de S|
Se define como un mejora constante que Regresidn Lineal | 3[Real — Prondstico]
& método basadoen | © ) o perfeccionar Suavizacién /n Real =
| ceralo9my | s pocedmencs ;
o . Inicia con la Doble Producida =
o de fo(;ma Sremsa y planificaciéon de Suavizacién Demanda
g aolriczgiaénaﬁosue metas, luego la Exponencial Pronosticada NO
© Iimitpa a implemesntar ejecucion aplicando Simple n = tiempo de
£ | commua | meddas corecivas Fomedoméal | perato e ;
g sino también a una ; : Plan de ponderado .
& . . para revisar los logros | D2: HACER roduccién Razon
8 variedad de acciones P
©
[

SI




2014, p. 21).

produccion

de costos de MO

Capacitaciones Sl
Capacitaciones ejecutadas/Capacitaciones Razén S|
Programadas
D3: VERIFICAR Diagramé de actividades dg procgso mejorado Nominal SI
Diagrama de recorrido mejorado Sl
D4: ACTUAR Estrategias Preventivas Nominal Sl
D1:
Tedri El proceso de Productividad P . .
edricamente se MO = Cajas producidas / Horas hombre empleadas Razén Sl
© definen como: “una | Produccion se refiere a de mano de
= serie de actividades | una secuencia de tareas obra (MO)
é y procesos y acciones que D2:
L-:,- n”ecesarlos que se ) c.ond.ucen a lograr Product|V|c'iad MP= Cajas producidas / Toneladas de materia prima Razon Sl
2 evan a cabo de eficiencia en el uso de la de materia
K, manera planificada | fuerza laboral, materias prima (MP)
= para lograr la primas y costos
§‘ elabora’f:ién de un relacionados con el D3:
producto” (Gutiérrez, trabajo enla Productividad CMO = Costo total / Toneladas de materia prima Razdén S|




Anexo 2. Checklist

N° REQUISITOS CUMPLIMIENTO

Si NO Observacion

Procesamiento de la conserva de jurel

1 Se controla el tiempo de uso desde la compra
de materia prima hasta la llegada a fabrica. X

Se comprueba si hay materias primas en el
2 interior. X
Condiciones apropiadas

3 Se tendra en cuenta el historial de compras
y el numero de embarcaciones aceptados X
en la camara.

La fabrica debe tener materias primas.
4 La produccion debe comenzar. X

Existe una coordinacion efectiva entre todos
5 los miembros de la empresa involucrados en X
las compras.

6 Los proveedores se seleccionan basandose
en una evaluacién basada en la materia X
prima.

Hay métodos de entrega alternativos
7 |disponibles X

8 Se encuentran disponibles datos precisos

sobre disponibilidad de proveedores, tiempos X
de entrega, cumplimiento y niveles de
calidad.

Sistema logistico de proveedores conocido
9 (ubicacidn de los sitios de produccion, X
transporte de productos, propietario)

Se tiene en cuenta la calidad de la materia
10 | prima obtenida. X
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Son compras a precios razonables. Obtener

| calidad X
Se componen correctamente las 6érdenes de
12 compra X
Se cuenta con programas para evitan
13 desperdicios de materia prima
El calibre, es exacto para no generar pérdida X
14 alguna
15 | Se indaga nuevos procedimientos de compra
Se pronostica el dinero que se gastara al X
16 momento de realizar la compra de produccion
Costos generados en la produccién de jurel
Se tienen roles de como deben decepcionarse
17 | la materia prima X
Se tienen roles de como deben transportase la
18 | Mmateria prima X
Se establecen métodos de prevision en cuanto
19 | a materia prima
Se tienen roles de como debe solicitar reposicion
20 | de materia prima X
Se estudia lo que se debe almacenar de
o1 materia prima (donde, por qué y para qué)
Se calculan el tiempo de permanecia de en
almacén (rotacion)
22
23 | Se lleva una contabilidad de materia prima que X
permita la emision de pedidos en el momento
oportuno
Se realiza una adecuada organizacion en
planta
24
Se tiene una lista actualizada de materiales de
las instalaciones
25
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26

Existen pedidos pendientes por atender

27

El material recibido se somete a una inspeccion
antes de ser introducido en el proceso

28

Se tiene un plan de seguridad para resguardar
el buen estado fisico de la

materia prima que para evitar

su deterioro.

29

Se evalua materia prima que deben ser
sacados del container para en su proceso
evitar

perdida del producto

30

Hay incrementos de pedidos anulados

Fuente: elaboracion propia.

52




Anexo 3. Evaluacién por juicio de expertos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Anexo 2

Evaluacion por juicio de expgrtos

Respetado juez: Ustec ha sido selecaonado
Jﬂai.‘:in.

mevdunahp_mlo:. -
popaxn opSGr i eiele. D

Fiche de Obsoryiciin
L Benie. Makear, 54T % Laevavacién

X
Sl nauUMenns es de gran eIvANia pars Io3rar 9.8 308 vAIH0 y Gu ki MeSAtadcs GbNnIdoN & parsr da dule
sean utitzades oficieriements. ApGMando Al Quehacat pACoNgo, Agradecemas su valess comboracdn

1. Dates generaies delivez
’hmhndtljuu: LL\S Al;\ule -""s-\n'&”\h .Rot{-'.\,uc!-
Moesida [x) Declor )
Cinea | | feoal 15
Educmve (£ Organeacons [ )

C{o’s"-‘l":‘ii’- < ‘.n.'[en'-\ Jo bv’H"71‘.s+ru

Linivery! Jq;‘ L sy \A-Ug;;

2adafcs ( )
MasdeSodos | = )

Trabajo(s} pscomeincos ssatzados Titdo
Al A5tuAo MgizAne

(Colocar nomire o2 la escea, ok

Frde e Ssevvamea ¥ '1\"":" EAr A 6P Lt
ol Ao T\'\«M o ezl Tegie Meler SCAL
| Gstre TiRareoWendy Nayels

Chhauas

Alyn I‘\.A'.{j i) I&\‘(‘An

é L’&'& ¥ v‘nk\f"\ P, gy

o fitha de ot iy Oplicads « leg {\cklj..‘fcu-, 3
Fiche de ve8ifho, Auilipts Diomnitole do Baice by

“45

AT

INVESTIGA
L4

i

53



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Ao de sphcazicn 5S¢ wplitayw ol dagiunde v of ,alﬁ" b n ]
wpresl Bonre Malley S0 RY
Bonsicnci Exphear CEmo a31d COMEuasts b sacai (0manx0nss. Aurs, v por
frea, explcaciin breve de col o3 el chjaivo de medickn) |
4 Sopenin 1e0ricy
dpscriar an funcidn al modelo Sedncy)
Escan/AREA P Definicion
{dimensiones)
v“ C;‘l’ ﬁ;ﬁqﬂs R«End.&—“\.w"'ﬁm Y=g ﬂom
e Elictancia Avolpd :
W
e ; SR OISt . elaborado por
z‘ﬁrﬁumw: -pmﬁw-; e el who 50T De acusdo con los
mmw«awamcmmm
Categoria Cafticasian Indicador
1 No cumpis coo sl crilnis B Itam o ms cdnro
B2 1lam regasre aastamies mosfcananes o uni
CLARIDAD modficacen muy grande mn ol S0 0 RS
5] em  an |2, Bago Nes palabras de nouerde con su sgnficado c foc ln
compeRnde DIIHNALINN e et
MMA e
decr. su snldchce Se requers una modficaciin muy especifica de
¥ semanEcs <o | 3. Moderado il WgOen S los thmiecs de (1um
adecundes.
E1 iheim s Garo, e seTanhcs y srtans
& Aho rivel adecuada,
1. ttalrants en desacuercc (no. El dem no tere relacion 10gca con fa dimenson,
cumple con &l cidanc)
COHERENCIA |2 Desacusrds  fbap  nivel £1 Serm liane uma reacon langencal lajuna con
E tem tene ~ de acuerdo) Ia Smensides
GCON IOGCR Con
W Gireaiie: 0 El lfem fene una relacon moderada con (a
indador que esth | 3 4ciscdo (moserado nivel) dimenstn que te ssta misienso.
mrdisndo
4. Tolakranie de Acuerco (alto El ilam sa encosntrs osta relecioraco on la
nreel) dimenalon que esta midierdo.
Eimwodout“mmounqwum
RELIANGI: [ NS i o G afectada la madicitn 06 1a Gimenadn
E1i0em 48 saancie
o imporianie, @5 2. Bae Nival El jtam liene aiguna rélevancia, pero oo lem
deck Jebe per K . pusde astar inchayendo (o que mide Ssle
nclido
3. Modarado nivel El tem es refatvamante impontante
,mnmzsmn
ucy 2

54



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLESO

4. ANo rivel E!item o8 muy relevants y cabe ser incluido.

Loor con dadenumyenio [ox Keme y SaMCr vt UND 65Tava 08 1 8 4 10 VIVOra0NNT. 85 DOMG SOCKEmos Bndo
SuR SEREVWICKENNS QU SO Darinedds

1 MO cumpie 0on ol critero ©

2. Bajp Nvsl

3 Moderaco nwe

4 Ao nvel

Dimensiones del instrumento: L
. Primers dmensn. Ciclo B ing
. Objesivos de i Dimenision: Mejore. Coll (non de Rocdas

Observaciones/
Indicadores ftem Claridad | Coherencia | Relevancia | Recomendaciones
i 4 | 3 1 q
4 5 | 4 i b
& | ¥l 19 5
i 3

55



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

* Segenda dimenson’  Scietaa
. Objety0s 96 13 DImensdin Luiva. rg,.,lidpg A s Mlbieh Voginag, €A of maacy Hagu

INDICADORES | ftem | Claridad = Coherencia  Relevancia Observaciones!
Rocomendacionas

4 [ 2] 5 i i

Flrmddw
DN |B066188

ap: 193995

Fd. of prasente Roman Sebe Lnal en ouenia

Wilkarws v Weble (P71 ) co0oo Pt B U051 mtidoonn (e s ik U1 Comams mpeeis ol ssensu e experion s arepler Por
OFa parte. el S0ME0 O¢ [Loes Sur 92 delle arrgler enwn oo depends del el de eEeion v de e dveridad del
wm,mmmww(m&Gmtyo»uun.ywumnanmmwmmau.M}
sugeren un Ta0go de 2 hastn 20 aeportos Mytkde of of (2003) manifesln que 19 expertos Drindenks une ealmacin
COMfatle de 4 volidex O cOnirads du ue InaliLsnersd (oertided PR CONFRCCIINE S VS
atramerion). S n B0 % e los expaciss han setado de aoserdo 000 In vabdez de on Nummﬂmmmn
nstrumento (Voutlanen & Lukonen. 1995, diados en Hyrhas @ o (2003)

Vo | i vew 1w stme Lo et D T 1 T 30 piff enore oba bitkogtata
oo INVESTIGA
% Ucy .

56



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Anexo 2

~ Evaluacion por juicio de exporujls 3
Respotado |uez ummboommmcmwmmm Tidan., 42 Mivvacion
¥ sogstve. poen Ofliar Waag wa . Bentce Malee S04 Y Laevivacan
Sl NALUMIES 8 d8 GIaN TRMYVANCIS PN IGr Son sas v y Gum ko el indon abMnidon 8 SarSr de éxie
saies uliizados sficiertemante, aponando # QURNACR! paeaigicn. AQMARSIMas su yalons coabonican

1. Datos generaies deljuez

Grado profesional: | Masstia () Declor ()
Cincas | | Soaml { ]

Area de formacidn scacdmice
Educava () Qrganizacionsl [

(tevancin  do Opevcranes
(hevancen Qangd do Suleel -Le Libnertid

2adator | )
MisdeSatca{ L )

Tradajo(s) pRcomalicos rexizades Titulo
gl estudo resizado

Z Propgsitc de ia valuecionl
Valzar of conlende de! inalamanid, £or Uicio 40 arpdndsg

3 Datos ce 1 sncaln (CORCHE NHMEN S8 [0 E3CE, SUBKEORBND O ITAMTAN0)
Kombre 3o la Prisha ‘l-r‘“ da oscr VALt 'fn,(.'ﬂ'vo [ LSRR
¢ tide Doadng o4 b toyreg, Benice MaBa SAL

avare | Cosde® Qimnvo \p'cn.ly Q!-yOI.

Chawen D Aady  Wikeedo
Procedencie EJM'VMIOI’\ %’W;“\

Adminislracstn B Ohse v vacd in)y Wirado. o tﬂwn""‘!‘.'“

‘ff:fru dg "3@"2, M‘"l!-u‘%t.mm'{k‘(& ‘LE’“L‘L’.“_&L
L‘5 AT}

Tiempe de apiescto

INVESTIGA
= lev 1

57



w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

e pliavA O A T e e

| s
“ aMpress Benics Moker SAC

mummmummm, Mukd, s por
droa. expicACKO bieve de cudl €3 of cojoivo de medodn)

Definicién

(e Doy ‘ﬁf;mmz‘&;l;«‘:nﬂgm VoW enaeeat 15

[ VeortoMg Qegmdiobe]  ERcoiomeion [0 TR s i cin Lo convns ignd by
B Y

5. Eresentacion de jnstrecciones par of juex!

A acion @ e presano ! ittt s e bba s e EIREONOO POT
Cﬂ-wf"w-w:wfym}% 1 e _en elafio zuid. De acesrdo coo bos
Sgusning indcadorns CFqUe cada Wio 68 K3 e segin comesponda.

Categoris Galificacion Indtcador

1 Mo curngin con el crilece £ itam 1o as claro

£) em requasy Dasiartes modiGaciones o una

CLARIDAD mocilcastn muy gransde e el LSO de BS
dem  gel2 B30 Nvel pafobras de aouerdo oo 30 signficado o por la
COMpPeRnca ordanecidn oF A
Mcimeve, e
cecr, 2u Snidchca ) G requiets Una modficacion muy especifica de
Y semirSca oo |3 Medemdo nival Wigunas ca hon thrmmiocs del e
adecuacas

£ (tem &3 Taro, here semanhca y sntass
4 Abo nivel LELSELE

1. toloimenie en desacuerds (no| Ei e no tene relacke \pca con la dmension.

Gumple con o criene)

COMERENCIA |2 Desscosrdo  [bap  noel £ tem hens wna r¥aion tangancal Mejana con

Bl Item teno 8 BCurcd) I8 Sneraidn
INREON KGTR 00

8 dimensain o, v Bl lom Sene una relasién moderada con la
indcodor que &8t |3 Acusrdo (moderado nivel) dimenson que se asta migiendo.

mdiendo

4 Tolavranie d¢ Aueroo (3o El ilam se sncaantre st relscionade con e
el dimension qua esta mdiendo.

1. No Gismgie con ol arteifo El ihem pusds ser slmrado sin que 58 e

RELEVANCIA aleciada la madicids da la divensdn.
1 Bar % ssancin = = ]
o impartante, &5 2. B Nivel El ltem tlane alguna rélsvancia, pero olfo tem
deck debe ser : pueds astar nchiyendo lo qua mide éste
neAada
3. Moderado nivel El e o3 refatvaments imponanta
&HWR&‘HG&
ucvy 2

58



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLESO

A, Ao revel El (tam s muy redevante y debe sar induise.

Lovy Con SeAITYento /06 Aevns y SORRGIC 8 UNa 05CM0 00 1 @ 4 50 vaacdyy, 57 COMS SOARMCE D
S8 abInvaCoWS qun Comaclene perhinante

1 NG cummgea 0on ol erilania

2. Eajo N

3, Mocaraco novel

& Ao novel

Dimensiones del instrumento. . ..
. Primees dimensitn. “ic\o Pasey
. Obyjednos de @ Dimensidne Megovy  Ceatinun Ac R weiss

Observaciones/
Indécadores tem Claridad | Coherencia | Refevancia | Recomendaciones
< 3 | ¢4 3 3
“ 2 4 3 ¥
¥ |31 3 | 4 | 9
INVESTI
= ucy o 3

59



W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

. Segunds dimenaisn £ Viriratin
. Objetrvos de la Damarsién Loagiy waulhds e e M MOamnes pridris e J 2o Vit

INDICADORES | ltem | Ctaridad | Coherencia | Relevancla |  Obsarvaciones!
Recomendaciones

o’O

W 738252y
cxf SYIVY

Pd_ ol presonte fonmads Sede omar en cuenta.

Willwens ¥ Wb (170l conmn Pl CO0IT], raemanman (s 00 #4109 05 dumw-» » srpivar Por
mmdnmammcnmmmmmmmmmmyuuwu
canapIiemn, Al mierfre Gabde g Woll (10850 Gresl y Dwe (1507), yl.yn('l“)taﬁn-wdd J003)
Sugierens un 10go de 3 hasty 20 expartos MHTKSs ol of (2000] marefesiin gue 30 experios ondacan e cLaTAcHn
confatic S la Wildez de COMEnEID G0 U NI Menis (SRnSand mrTimamenis recomimaatie Pifd Comslfucsnes de nures
irmtrumeenos ] Sum 03 % e los supertox fen setado e acimda con b wakier de e Bam de priede ser ncorporady al
Irarunenm (Voutisioen & Liukkonen, 1595, o1ados on Hyriie of ol (2003),

Ve - it O s evista b poios pen v lasZ0 0 1o 17 23 244 erew cire b bbograte

INVESTIGA
o :

60



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Anexo 2
Evaluacion por juicio de expe
wnm Ussed ha sido Para evauar el insyumento . F1C CVar yvitidin

vagiatre. e aphie o cide Denkag. 4. Bivticg. Siskee % A € * La avaluacion
mnawnmmmwmvﬁmymmmuoOMcmkam
Shan Uliizados AfCIEaMants; SEomands il GUANRr JRCONGISe. AGradecemcs M valiian colaboractn

1. Datos generales del juez
Nombre del juez: ‘3‘\900*&;1 U(nse‘é ?Qldk &‘-L‘%\&‘lfh

Grado profesional: | Magsida (%) Doctee ("}
Cinkca | ) Lol | et

Area ca formaeidn scadémica:
Eoucativa {x) Organizaconal{ |

Areas do expacioncia peotesionsl: | Ue vt Jl Uwvaadnes ¢ Ljistica

; ———

Institucion dende labora; S-’M'v) L SN Fml l'.'hkwmc(u-..akcvg

wﬁwmﬂwm: 2 0 € afice ( )
whea:  MascoSahns | < )

Trabaje(s} pacomblricos realxados Thuo
Wmmm " Gel esludio reabzado

(sl mspom)

Eropgsiio do In evabuacion;
Vidictae of Sonlanido dalinsirumsnta, poc 1460 08 axparios

!__mpamwuhom CRSSHOAING O Ivertan o}

ﬂcm?ﬁ Ubgey 1 rRIsAve pure  apadar wl
HNomede s la Prusss (Oh
bm, N | vy reia, Penicy Maddar 5 b:C

Autoin Covteo YigowewW Ljendy ).lutxd..
Lot Mo lw\.l.w wJ\vens

Procadancan | £\ N o Vvogin

Atnisienson -"‘d/“ cle d’ﬂ'iﬂm, n@hcﬁg‘ o~ ‘&um’niﬁrij
ke J{ Il}&ﬂ&o Av\ll&“ JJ.AumMM J{.&?f'.l( M-

Twmpo oe aplcacian

M e

.m INVESTIGA

61



ﬁi UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Amixto de apicsoon:

Baares

— -
5¢ npheert o deamenh ¢ ool e To de b serresm
Masgy S0 L.

: y

Expiicar Como ests compuests i ascald (dimensiones, dreas, (e gor
Area expiGIcn Dive du Gudl &% ol cbietvo ce madiccn)

A zontie 3 usted ¥ presenio el j
&&Rv..t’.'wn AUM«.CW noh

4 Zeports tedrise
dascribie en funcan Al Mode 1ndrko)
EncalnAREA Sobesca Cufirveidn
(dimensionas)
e i 100 Srinwe, OO A TNSA 1 SYige: g efinn Yndnt.. (53
Nrsg Bogeds [ANIETEALY Loran Ty puivibedn Cohtmnr gl senent dagunhis

LENTPRPRTS T

elaborago por

L. W afo 95T . De. steids con ke
SGUNCEAS NOAdoms carfique GG UNo oe 105 (laMs 3600 COMESHINTE

Categorin Calficacion ledicador
1 No cumple con of enterio £190m 10 03 CANS.
Elitem requiere baAnRs OAHACONNE O o
CLARIDAD modficacior Moy grande en o usc Oe las
El itlem  se|2 Bap Nver palabvas Co aouerdo Son B signiticado o por B
comerande ordenacion de eslas
facimense e
gecr, su snldchca | ) Se requers us modficesiin muy speciics de
¥y semirAce o0 |3 Modurado nhl Adgunas oo 108 1aminas del llem
decuacas .
Elitom £5 Caro, iene Semintic y sintexs
£ AR nivel ndecuada.
1. lolaimente en cesacuarde (no| I dem no lne wlecidn agica con i dimenson.
oamrple con & créeno)
COHERENGIA |2 Desacuerdo  (bae  nivel o Uane o' reacdn langsncsl Nejsne con

El Uom Sena d% HMrdo) la cimerain
FEBQI0N g o0
s deenméa o , ) #em flens una retacon moderada <o
MAcador que B¢3 |3 Anuerco (Moderada nwel dmansion gue s esth mdisvio
midenda,
4 Tolwmaene de Acuerdo {ahio £} Hom o2 encuentra esta relaconado con Ik
el dmaniin que esta midendo
El tam Dusdd & eAMnads 4 que =e vea
RELEVANCIA IR N wiactada la medcion de fa dimension l
B o o pesncal |
 lrportante, RS 2 Bajo Nivel Ei flem Sene sigunn relevancis, pero ctro llom
decir debe ser Dusde RN NEundo 15 Gue Mide Aste
includio
3 Moderado nwval Elitom sa rlsivarsnie mpordams

62



w UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

4 Ao nivel B (1wt ws tuy relevants y debe serinduide.

Ciir Govr chamnrasdo 1S (81T  CAVCAT a1t (s waTas de | 8 4 50 vNDrICKn, A5/ DA SONEMGS Bande
505 00SE1VOZ0NES JuO CONSIRR HOTVAIN

1 No cumple con of crderio

2. Bajo Nivel

3. Moderado nivel

4 Alto fve

. Primara dmengidn Cice  Dherid ,
»  ‘Oojetivos 08 is Dimension: Mejora Ly idvaen e Dymeses

: Observaciones!
Indicadores ltem | Claridad | Coherencia | Relevancla | Recomendacionss
9 > “ 3 3
3 ‘ 3 3
3 3 3 9 3

o%:%* INVESTIGA
e ucy 3

63



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID
. Segunda dmansibn; Sicigmcia
. m“ ia Dimensdn: “'9 IV'"““.& Mfmoé Y (‘5 MGkl YELA WS ‘l"J“‘MO 1‘.«"‘“

INDICADORES | ltem Clarided | Coherencia | Redevancin Observaciones!
Recomendacionss

/.-f “ '} Lf :)

B @ prasonie Taman) dobe lemal o6 cuenia
Wilkames & Wetds VIP01 nal cotme PuanE (T00F], exncbonnn e s civi 1 eoosctms srapeut of mesnro de experion o areplae, P
mma.amam..umm-ampmmuwamya-muu
mmmmm;mnmw,mqmnywumummmmmmquzm»
w’umunnpdclmmnwﬁmh-d m;mamamq-n = 26 1 ure

de i vobides de ) ™
mmmamn»ammmm«u.«omnmammmnamwn

nstrumnto (Voullenen & Likecosn, 1005, ciladas en Hyrkie ot o 200%

Vor - Htael v rosamme s pached SOOVUNRRD (7S] 1 7 20 X ene 0ba Bivkograta
m INVESTIGA
ucv 4

64



Anexo 4. Diagrama de Ishikawa




Anexo 5. Diagrama de Pareto

FRECUENCIA

FRECUENCIA
ACUMULADA

PORCENTAIJE

PORCENTAIJE
ACUMULADO

Fuente: Elaboracion propia.

66



ANEXO 6: DIAGRAMA DE FLUJO

Pescado Fresco

Latas

Seleccion / Clasificacion

Precocido

Descabezado y Eviscerado

Aceite Vegetal

Envasado 2 a 3 piezas por
lata cuidando la presentacion

Tapas "easy open”

Adicién del liquido de gobiemo

Formacidn del Vacio

Etiguetas cajas

Cerrado

Esterilizado

Lavado de latas y
cadificacién

Lavado de latas y
cadificacion

29:0:0:0,0:0,0,0;0;0

Lugar freseo y ventilado

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 7. Costo inicial de compras.

Costo
Mes Producto Unidad | Cantidad Costo de de
comprada compras compras
por mes
Cantidad Costo de Costo de
Mes Producto | Unidad comprada compras compras
por mes
Cantidad Costo de Costo de
Mes Producto | Unidad | comprada compras compras por

mes

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 8. Registro de la productividad del costo de la mano de obra

REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD DEL COSTO DE LA MANO DE OBRA

EMPRESA BENICE MAKER S.A.C
AREA PRODUCCION DE CONSERVA DE JUREL
NOMBRE DEL ING. Wilfredo PERIODO 2023
RESPONSABLE -2
Cédigo Nombre del trabajador Unid. Producidas Tipo de Pago Tiempo Trabajado Costo

Fuente: elaboracion propia




Anexo 9. Registro de la productividad de la mano de obra

REGISTRO DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA

EMPRESA BENICE MAKER S.A.C
AREA PERIODO
Cddigo Nombre del Unidades Tipo de Pago Tiempo Trabajado
& trabajador producidas P . P :
MENSUAL
DESTAJO

Fuente: elaboracion propia




ANEXO 09: DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Material Maquina Medidas de seguridad
Sin plan de produccién ------------ Maquinas anticuadas ------------ Vestuarlo Incompleto ------------
Disminucién de material-------=---==--- ayor mantenimiento-----=--====---- Falta de callbracion -ccocccceeeoool
reactivo de latas
Baja eficiencia de la
las conservas de
pescado enla
empresa Benice
2 Maker SAC
No hay preparacion del Incumplimiento de
personal ~ CTromemeeeeeses Métodos deficlentes ~  -------- orden y limpieza ==-===========--
Valvén de personal =~ ===eeemeennae, Fileteado Incorrecto =-=========-- emperaturas elevadas -=--~
Mano de obra Método Medlo amblente

Fuente: Elaboracion propia



ANEXO 10: DIAGRAMA DE PARETO

. Frecuencia . Porcentaje
Causas Frecuencia Porcentaje
Acumulada acumulado
Mo hay capacitacion al 240 240 305
personal
Mo existe plamﬂ::_sfcmn dela 200 440 25 4
produccion
Desabasteqmentﬂ de 104 634 047 80.56
materiales
Inestabilidad de personal 22 656 2.8 83.35
Maquinas obsoletas 21 677 2.0 86.02
Metodo deficiente en el sellado 20 697 2.5 88.56
Poca supervision por los TAC 20 17 2.0
Meétodos equivocados en el 15 799 19
fileteado
Indumentaria incompleta 13 745 1.7
Falta de calibracién de latas 13 758 1.7
Mayor mante_mmenm 9 767 11
carrectivo
Residuos caidos en el piso 10 777 1.3
Altas temperaturas [ 784 09
Falta de aorden vy limpieza 3 787 0.4

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 11. Resumen Productividad de mano de
obra inicial.

Mes Productividad
de mano de

obra (cajas de

conserva/ HH)

Ago-23 0.50
Set-23 0.50
Oct-23 0.50
Nov-23 0.50
Dic-23 0.51
Promedio 0.50

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 12. Resumen Productividad de materia prima
inicial.

Mes Productividad de
materia prima

inicial

Ago-24 70.00
Set-24 68.43
Oct-24 70.53
Nov-24 71.68
Dic-24 73.31
Promedio 70.79

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 13. Pronéstico de método de regresion lineal.

MES Pez(o)do Derr(1anda Xy %2 y2 Prondéstico MADA(bDS%SI\lj'timon
Y) ) Promedio)
Ago-23 1 60,572 60,572 1 3,668,967,184 61,463
Set-23 2 61,241 122,482 4 3,750,460,081 62,290
Oct-23 3 65,621 196,863 9 4,306,115,641 63,116
Nov-23 4 65,643 | 262,572 16 4,309,003,449 63,943
Dic-23 5 62,505 | 312,525 25 3,906,875,025 64,770
Ene-24 6 65,597 5024.8
Feb-24 7 66,424 5182.6
Mar-24 8 67,250 1629.4
Abr-24 9 68,077 2434.2
May-24 10 68,904 6399.0




Promedio

3

63,116 | 191,003 | 11 | 3,988,284,276

67,250

4,134

as de conservas producidas

Caj
o

Demanda pronosticada con método de regresion lineal

70,000
69,000
68,000
67,000
66,000
65,000
64,000
63,000
62,000
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60,000
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Demanda (y)
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Pronéstico (y)

Anexo 14. Prondstico de método de suavizacion exponencial doble.

MES Demanda Pron{)stico Tendgzncia Pronéstico_con MADA(bDS%SI\J'tzC'()n
) suavizado | suavizada tendencia Promedio)
Ago-23 60,572 61,000 7,849
Set-23 61,241 68,022 3,755
Oct-23 65,621 70,723 1,599
Nov-23 65,643 71,652 614
Dic-23 62,505 71,604 115
Ene-24 68,849 8277.4
Feb-24 71,777 10535.6
Mar-24 72,322 6700.9
Abr-24 72,266 6623.2
May-24 71,719 9213.6
Promedio 8,270




Anexo

Demanda pronosticada con método de suavizacidon exponencial doble
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15. Prondstico de método de suavizacion exponencial simple.

Demanda pronosticada con método de suavizacién exponencial simple

67,450

., 68,000 67,003

©

T 67,000
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Anexo 16. Pronéstico de método de promedio moévil ponderado.

MES Demanda Prondéstico Prondstico MAD (Desviacién
() planificado Absoluta Promedio)

Ago-23 60,572 63,315
Set-23 61,241 66,078
Oct-23 65,621 65,803
Nov-23 65,643 68,224
Dic-23 62,505 68,930
Ene-24 62,492 1920.1
Feb-24 64,627 3385.9
Mar-24 65,748 127.4
Abr-24 67,450 1806.7
May-24 67,003 4497.5

Promedio 2,348

Anexo 17: Resumen Productividad de mano de obra final
Mes Productividad
de mano de

obra (cajas de
conserva/ HH)

Ene-24 1.05
Feb-24 1.04
Mar-24 1.05
Abr-24 1.04
May-24 1.04
Promedio 1.04

Fuente: Elaboracién Propia



Anexo 18: Resumen Productividad de materia prima final

Mes Productividad de
materia prima

(cajas
producidas / TN
de MP)
Ene-24 97.48
Feb-24 96.93
Mar-24 96.00
Abr-24 97.82
May-24 97. 39
Promedio 97.12

Anexo 19: Procedimientos

Diagrama de Pareto

Permatir conocer los
pancipales factores
que generan elevados
COSI0S ¥ SU porcentaje

¢Como
iniciara el
proceso?

Reunitn con el drea de | Cuestionario aplicado al Ji o Slachia e
produccion =1 area de produccion > hackiin - shikawa
.Se podrd Se podra conocer los Permitird ficar los P«mtoono:‘

diagnosticar la actual PROKEMNAS 0N aspectos del proceso Sdée oaiets 4
situacion? respecto & i que requeria mejora .

produccion principales problemas
de la empresa
Como se Se recolectaré los Observaremos que la Pmno:e'mtrm

apuc;momonde formatos de los .| materia prima este en orieriosk Y

calidad? proveedores de las buenas condiciones dehamwmm
matenias primas observ

\/_\ \/—\
Formatos de
verificacién de Se determina el porcentaje de actividades
resultados ] cumplidas
N el |
¢ Mediante el Diagrama , 4
determmnara EL CICLO de Ishkawa Determinaré las causas principales que

T

Se elaborara una comparacion entre la
eficiencia inicial, antes y después de
implementar ¢l CICLO DEMING

afectan la productividad de la empresa




Anexo 20: Diagrama de Actividades de Proceso

MP (PESCADO) = 96 Tm --> 3 camaras

Distancia Tiempo
60
707
307
15m
30"
30m
900"
10m

Envase del filete
Trozos de filete

840’

60 cm

60

Temperatura
. l”
407c 1-1 Recepcion de M.P.
AN
40°C ° Encanastillado
° Pre-lavado
Transporte al area de
coccion
100° C o Coccidn
Transporte al area de
filete
\52/ Corte y eviscerado
} »  Cabeza, colay visceras.
3 Se verifica gue no tenga residuos que perjudigue el envasado
“ Transporte al area de envasado
_—
s
Ya
6-4 Envasado
AN
“ Transporte a la faja
85°C o Adicion del liquido de gobierno



° Exhausting
900" 69 Sellado
60 70°C o Lavado de latas
90 o Estibado de latas
15 m 5 Transporte a autoclaves
70 103.5°C 6 B Esterilizado
307 40° C ° Enfriamiento
o Empaque y seleccion
Etiquetas
o Etiquetado
30m 6 Transporte a almacenamiento

/ Almacenamiento

e

Cajas de conservas de pescado



TABLA N° 2 Calificacidn del ingeniero Luis Alfredo Mantilla Rodriguez

Criterio de Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total
validez parcial
Congruencia 1 2 3 4 4
de items
Amplitud del 3 4
contenido 1 2 4
3 4
Redaccion 1 2 4
de items
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 3
Total 19

Fuente: Elaboracion propia, tomada de la validacion del Ing. Luis Alfredo Mantilla Rodriguez

Tabla N° 3 Consolidado 1 de calificacion de expertos

Experto Calificacion de validez Calificacion
%
Ing. Luis Alfredo Mantilla 19 95.00
Rodriguez
Calificacion 19 95.00

Tabla N° 4 Escala 1 de validez de Instrumento 1

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

1 Validez Perfecta

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, p.154

Tabla N° 5 Calificacion del Ingeniero Victor Hugo Valles Vela



Fuente: Elaboracion propia, tomada de la validacion del Ing. Victor Hugo Valles Vela

Criterio de Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total,
validez parcial
Congruencia 1 2 3 4 4
de items
Amplltgd del 1 5 3 4 3
contenido
Rec’iacmon 1 2 3 4 4
de items
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 3
Total 18

Tabla N° 6 Consolidado 2 de calificacion

Calificacion de validez Calificacion
Experto %o
Ing. Victor Hugo Valles Vela 18 90.00
Calificacion 18 90.00
Tabla 7. Escala 2 de validez de Instrumento
Escala Indicador
0.00-0.53 Validez nula
0.54 - 0.59 Validez baja
0.60 — 0.65 Valida
0.66 — 0.71 Muy valida
0.72 - 0.99 Excelente validez

1 Validez perfecta




Tabla N° 8 Calificacidn del ingeniero Jhonatan Ulises Pereda Carhuajulca

Criterio Deficiente Aceptable Bueno Excelente Total,
de parcial
validez
Congruencia 1 2 3 4 4
de items
Amplitud del 3 4
contenido 1 2 3
Redaccién de 1 2 3 4 3
items
Claridad y 1 2 3 4 4
precision
Pertinencia 1 2 3 4 3
Total 17

Fuente: Elaboracion propia, tomada de la validacion del Ing. Jhonatan Ulises Pereda

Carhuajulca
Tabla N° 9 Consolidado 3 de calificacion
Experto Calificacion de validez Calificacion
%
Ing. Jhonatan Ulises 17 85.00
Pereda Carhuajulca
Calificacion 17 85.00

Tabla 10. Escala 3 de validez de Instrumento

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

1 Validez perfecta

Fuente: Oseda y Ramirez, 2011, p.154



ANEXO 22:

Solicitud de autorizacion para realizar la investigacion en una
institucion

Chimbote, 25 de Mayo de 2024

Senor (a):

LUIS BERNABE CHAVEZ CABRERA
GERENTE GENERAL

BENICE MAKER S.AC.

Presente.-

Es grato dirigirme a usted para saludarlo, y a la vez manifestarle que dentro de mi
formacion académica en la experiencia curricular de investigacion del X ciclo, se contempla la
realizacion de una investigacion con fines netamente académicos /de obtencion de mi titulo
profesional al finalizar mi carrera.

En tal sentido, considerando la relevancia de su organizacion, solicito su colaboracion, para
‘,‘d"!i"—“i’zr,,g que pueda realizar mi investigacion en su representada y obtener la informacion necesaria para
/ ‘/*/ \3 poder desarrollar |a investigacion titulada:

” Aplicacion del Ciclo Deming para mejorar la eficiencia de materia prima de las
conservas en la empresa Benice Maker S.A.C. - Chimbote 2024”.

En dicha investigacion me comprometo a mantener en reserva el nombre o cualquier distintivo de
la empresa, salvo que se crea a bien su socializacion.

Se adjunta la carta de autorizacion de uso de informacion en caso que se considere la
aceptacion de esta solicitud para ser llenada por el representante de la empresa.

Agradeciéndole anticipadamente por vuestro apoyo en favor de mi formacién profesional,
hago propicia la oportunidad para expresar las muestras de mi especial consideracion.

Atentamente,
d " 4 -
CASTRO PIZA WENDY NAYELI CHAUCA ALVA AﬁDY WILFREDO
DNI: 70553352 DNI: 71559062

NOTA: Cualquier documento impreso diferente del original, y cualquier archivo electrénico que se encuentren fuera del
Campus Virtual Trilce seran considerados como COPIA NO CONTROLADA



Autorizacion de uso de informacion de empresa

Yo LUIS BERNABE CHAVEZ CABRERA, identificado con DNI 71729354, en mi calidad de
GERENTE GENERAL del area de de la empresa BENICE MAKER S.AC. con R.U.C
N°20602584535, ubicada en la ciudad de CHIMBOTE OTORGO LA AUTORIZACION, A la
seforita CASTRO PIZARRO WENDY NAYEL| y al Sefior CHAUCA ALVA ANDY WILFREDO
Identificado(s) con DNI N° 70553352 Y N° 71559062, de la Carrera profesional INGENIERIA
INDUSTRIAL, para que utilice la siguiente informacion de la empresa:

+ Datos estadisticos de materia prima

« Datos estadisticos de mano de obra

+ Datos estadisticos de ingresos y salidas

« Datos estadisticos de cualquier tipo de informacion necesitada

con la finalidad de que pueda desarrollar su (X) Tesis para optar el Titulo Profesional, () Trabajo de

investigacion para optar al grado de Bachiller, ( ) Trabajo académico, ( ) Otro (especificar).

() Mantener en Reserva el nombre o cualquier distintivo de la empresa; o

(X) Mencionar el nombre de la empresa.

—rfaan |

LUIS BERNABE CHAVEZ CABRERA
DNI N° 71729354

El Estudiante declara que los datos emitidos en esta carta y en el Trabajo de Investigacién / en la Tesis son
auténticos. En caso de comprobarse la falsedad de datos, el Estudiante sera sometido al inicio del
procedimiento disciplinario correspondiente; asimismo, asumira toda la responsabilidad ante posibles
acciones legales que la empresa, otorgante de informacion, pueda ejecutar.

v
- —

Firma del Estudiantd DNI: 70553352

Firma del Estudiante DNI: 71559062

NOTA: Cualquier documento impreso diferente del original, y cualquier archivo electronico que se encuentren fuera del
Campus Virtual Trilce serdn considerados como COPIA NO CONTROLADA





