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RESUMEN

La investigacion tiene el objetivo de mejorar la productividad en la empresa
pesquera Pacific Natural Foods, para ello se empledé una metodologia de tipo
aplicada de disefio pre experrimental, con una muestra de la totalidad de conservas
de grated y una poblacién de la totalidad de conservas de grated de los ultimos 18

meses (enero 2022 - julio 2023).

Tras la implementacion de DMAIC, se observd una mejora sustancial en la eficacia
(89.87%), eficiencia (88.87%), y productividad (3.23 cj/h), en el mes de agosto, se
logro reducir el DPMO a 124316 y alcanzar un nivel Sigma de 2.654, sin embargo,
no se logré alcanzar el objetivo final de 3.4 debido a limitaciones de tiempo y
problemas en maquinarias, principalmente atribuidos a problemas de
mantenimiento en las balanzas, finalmente se concluy6 que la metodologia DMAIC
logré aumentar la productividad debido a que ahorra la materia prima al reducir los

desperdicios generados y por retrabajos.

Palabras clave: productividad, Six sigma, DPMO, nivel sigma.



ABSTRACT

The research has the objective of improving productivity in the Pacific Natural Foods
fishing company, for this an applied methodology of pre-experimental design was
used, with a sample of all the canned grated and a population of all the canned
grated for the last 18 months (January 2022 - July 2023).

After the implementation of DMAIC, a substantial improvement was observed in
effectiveness (89.87%), efficiency (88.87%), and productivity (3.23 cj/h), in the
month of August, it was possible to reduce the DPMO to 124316 and reach a Sigma
level of 2,654, however, the final objective of 3.4 was not achieved due to time
limitations and machinery problems, mainly attributed to maintenance problems on
the scales, it was finally concluded that the DMAIC methodology managed to
increase productivity due to that saves raw materials by reducing waste generated

and rework.

Keywords: productivity, Six sigma, DPMO, sigma level.
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I. INTRODUCCION

La investigacion que se llevé a cabo tuvo como finalidad aumentar la productividad
mediante la técnica Seis Sigma dentro de la organizacion Pacific Natural Foods
S.A.C en el proceso de envasado de la linea de produccién de grated enlatada, se
mejoro la productividad reduciendo tiempos improductivos, y se mejoré la calidad
reduciendo el margen de error de las especificaciones en el peso de enlatados, asi
mismo, tras las introduccién de la herramienta DMAIC se observd una reduccion
significativa de defectos y desperdicios en esta area, lo cual se vio reflejada en la

productividad de la empresa.

A nivel mundial, el intenso enfrentamiento por el posicionamiento en los mercados
tiene un impacto relevante tanto en las organizaciones de fabricacibn como en las
de servicios, para mantenerse en esta dinamica a largo plazo estas organizaciones
deben mejorar sus procesos de produccion, lo cual conlleva a enfrentar una serie
de exigencias de todas las partes interesadas relacionadas con estas empresas.
Las empresas manufactureras, como proveedoras de productos para la sociedad
en general no son una excepcion a estas demandas (Gastelum et al., 2018); ante
esta situacion y ante la demanda de ofrecer bienes que satisfacen los estandares
requeridos ha surgido una metodologia llamada Seis Sigma, que dirige en minorar
la variabilidad, detectar y eliminar desperdicios para una mejora en el proceso
(Maris et al., 2019); esto ha llevado a una concepcion estratégica de la calidad,
dando lugar a implementar practicas para asegurar la calidad y calidad total (TQM),
esta metodologia ha demostrado obtener notables beneficios en términos de

rendimiento y efectividad (Guerrero et al., 2019).

En el Perq, se reportd en 2019 por El Ministerio de Produccion, que se destinaron
85.8 mil toneladas métricas brutas de pescado a la industria conservera (Instituto
Nacional de Estadistica e Informatica, 2020); ademas, para la Sociedad Nacional
de Pesqueria, (2020), el sector pesquero y la extraccién de pescado contribuyen al
1.5% del PBI, lo que implica indirectamente la contratacion de servicios de terceros
que representan aproximadamente el 2.5% del PBI; en nuestra localidad, existen
varias empresas especializadas en la transformacion y venta de productos hidricos,

como las latas de pescado, sin embargo, estas empresas no han implementado



estrategias para perfeccionar sus procedimientos, maximizar SusS recursos
productivos y aumentar su productividad, por lo tanto, es fundamental que estas
empresas adopten Seis Sigma, esta se enfoca en mejorar la productividad,
aumentar el rendimiento y la capacidad de produccion, llevando esta problemética
al contexto local, Pacific Natural Foods S.A.C es una organizacion que esté situado
en el P.J. Virgen De Guadalupe N° S/N Santa — Santa - Ancash, produce como

méximo 2500 cajas y dispone de 2 lineas productivas (crudo y cocido).

Analizamos el problema suscitado en la corporacidén, en esta area hay un total
aproximado de unas 40 trabajadoras encargadas de envasar el grated en las latas
de Y Ib tuna, el pescado que mayormente se utiliza es la anchoveta,
especificamente en el procedimiento de envasado de grated se evidencié diversos
problemas, el procedimiento es el siguiente, en el area de fileteado le quitan las
visceras y la cabeza para pasar la maquina de pelado y lavado, luego pasa a
coccion, se enfria aproximadamente 1h. y pasa al triturador de molienda para
dirigirse al &rea de envasado, aqui vemos que hay muchos desperdicios al envasar,
donde el mayor problema es la falta de revision en el control de peso por faltas de
balanzas, lo que ocasiona que en el sellado los pesos no sean los adecuados,
también se evidencia que la presencia de humedad en el grated tenga un peso
elevado a los parametros de peso establecido, por otra parte se evidencia la mala
supervisién en esta area, luego de que las latas pasen por el exhausting y la
selladora, se toman 15 muestras cada 30 minutos, lo cual también incrementa el
margen de error en los pesos mayores o menores de 205-210 g., se regresaba todo

el lote para retrabajar los enlatados.

Durante la inspeccion visual, se observé que al envasar el grated, habia muchos
desperdicios, al enviar las cubetas de grated a la mesa, se caia el producto al piso,
los trabajadores al tirarlos en la faja transportadora con brusquedad también se
desperdiciaba producto, esto provoca un desperdicio mayor a lo esperado, los
informes de produccion diaria mostraban que a pesar de que se esperaba obtener
residuos del 5% solo en el area de envasado, se obtenia un desperdicio mayor al
10%, esto debido a la falta de confianza y capacitacion por parte de los
colaboradores, los retrabajos por no llegar al peso establecido por falta de balanzas.

Por otra parte, se realizaban malas practicas de envasado, existian deficiencias que



impedian alcanzar el peso correcto al envasar los enlatados a pesar de contar con
limites de supervision por lo que no se habia implementado una técnica de
regulacion adecuada, habia envasadoras con mas experiencia que trabajaban sin
balanza o con balanzas antiguas, y las envasadoras sin experiencia si contaban
con balanzas, pero las balanzas digitales no tenian un mantenimiento adecuado y
algunas balanzas eran antiguas, por lo que se evidenciaba el incumplimiento de

los parametros establecidos.

Por otra parte, la espera del producto en el enfriamiento después de la coccion es
una espera de 40-50 minutos, ya que es cocinado ese mismo dia, esto retrasaba
el avance en el area de envasado, por otra parte durante el proceso de compresion
de las conservas, se observaron disminuciones de peso en las latas debido a la
presencia de residuos de pescado en el prensador después del prensado, asi
mismo, la linea de produccion enfrento otro factor problematico relacionado con un
manejo deficiente, lo cual se vio reflejado en pérdidas de ritmo y econdémicas
durante el procedimiento de envasado, también se evidenci6 una falta de calidad,
administracion, motivacion y planificacién, ya que los trabajadores no demostraron
interés al llevar a cabo las tareas asignadas, debido a que no hay inspeccién visual,
esto era dificultoso a la hora de identificar si el lote era aceptable o debe ser

rechazado.

La empresa no utilizaba herramientas o métodos que identifiquen el problema por
eso es que habia productos defectuosos; esta falta de analisis y seguimiento de la
raiz del motivo que conducia a la elaboraciéon de grandes cantidades de productos
no conformes y pérdidas en los desperdicios y retrabajos, lo que resulté en pérdidas
econOmicas y de competitividad en el mercado; por ende, de acuerdo con los
desafios expuestos y las repercusiones observadas que estaban ocasionando,
habiendo analizado la problematica se asume que la herramienta Six sigma seria
ideal para aumentar la productividad, por lo que el desarrollo de este informe

pretende mejorar eso.

Debido a esto, la definicion de la propuesta que se plante¢ fue: ¢ De qué manera
la aplicacién del método Seis Sigma aumentard la productividad de la linea de

envasado de pescados en la empresa Pacific Natural Foods S.A.C. —Santa 2023?



Este estudio se atestigua socialmente porque la utilizacion del Seis Sigma se dirige
a potenciar la productividad con el objetivo de lograr un contentamiento 6ptimo para
sus proveedores y clientes; de hecho, Six sigma ayuda a que las compafias
aumenten su rentabilidad, garantizando la estabilidad de sus empleados y
ofreciendo productos de mayor calidad y accesible al alcance de todos; asi mismo,
al utilizar esta metodologia ayuda a la reduccién de residuos con éxito, permitiendo
asi reducir la contaminacién ambiental. Por otra parte, se justifica en ahorros ya que
Seis Sigma permite llegar a un nivel Optimo de productividad; se justifico
metodoldgicamente, ya que esta investigacion beneficiard a otras compariias del
sector pesquero que exhiben deficiencias significativas, carencias de mayor o igual

tamafo que en este estudio.

Se considero6 objetivo general lo posterior: Aplicar la metodologia Six Sigma para
mejorar la productividad de la linea envasado en la empresa Pacific Natural Foods
S.A.C Santa - 2023. Entre tanto, tenemos objetivos especificos que son:
Examinar el estado presente del proceso de envasado previo a la implementacién
de Six Sigma en la planta de conservas Pacific Natural Foods S.A.C - Santa 2023.
Utilizacion de la metodologia Six Sigma del proceso productivo en la empresa de
conservas Pacific Natural Foods S.A.C - Santa 2023. Evaluar el incremento de las
producciones después de aplicar el método Six Sigma del proceso productivo en

la empresa de conservas Pacific Natural Foods S.A.C - Santa 2023.

Se consider6 como hipotesis de investigacion: la ejecucién de Six Sigma
aumento la productividad en la empresa Pacific Natural Foods S.A.C - Santa 2023.



Il. MARCO TEORICO

Considerando la relevancia de los trabajos previos, se reunid la siguiente

informacion para contextualizar el estudio actual.

En la investigacidn realizada por Alva'y Gémez, (2021), bajo el titulo "Aplicacion de
Six Sigma en la produccién de conservas", tuvo una capacidad inicial de 0,890 con
una eficiencia de 83 por hora y una produccién de 75 cajas por hora, logrando
obtener el nivel sigma de 1,04.; hubo un crecimiento en la productividad del 9 %, la
eficiencia en 0,889 pulgadas a 91 cajas/h y se obtuvo un valor sigma de 2,4 tras
ciertas intervenciones; en el presente estudio el objetivo general es hacer crecer la
productividad mediante la ejecucién del método Seis sigma en la pesquera
KARSOL S.A.C., es de disefio tipo pre practico y su poblacion esta formada por la
eficiencia del proceso de envase, recogiendo toda la informacion utilizando

meétodos de observacion; se concluyo que el proceso de empaque habia mejorado.

En el estudio de Del Castillo y Noriega, (2018), en su “Plan de gestién para
aumentar la eficiencia de las fabricas pesqueras”, se desarrolla un modelo de
gestion utilizando el método Six Sigma, la meta principal es incrementar la eficiencia
en el GRUPO AUSTRAL S.A.A.; en el campo de la cocina existen cursos de
iniciacibn donde se toman muestras segun el niamero de pescados, si esta
utilizando el método de seguimiento directo, los diagramas de Ishikawa también se
pueden utilizar para distinguir posibles fuentes de disefio que influyan en el proceso;
utilizando el método DMAIC, se obtuvo 19,13 TN/M-H con un valor sigma de 4,45
por ultimo, el analisis antes-después mostré que el valor de Sigma aument6 a

91,66%; esto corresponde a un valor sigma de 2,35 a 4,45.

Aguilar, (2018), segun la tesis “Six Sigma para progresar la productividad de la
planta procesadora de Maca”, los métodos de investigacion son cientificos, el tipo
de investigacion cientifica, la interpretacion sofisticada y el disefio fue un
cuasiexperimento; Apromac VM producira 1.687 sacos de matz4 en los préximos
cinco meses; de acuerdo con la evaluacion de tendencias, la muestra es de un tipo
no especificado; en los primeros dos meses producimos 620 bolsas de maca;

utilizando el Six Sigma 680 bolsas de maca se produjeron durante el periodo de 2



meses, la implementacion del Six sigma fue el principal hallazgo es aumentar la
productividad del 88.45 % a 97.14% en la elaboracion.

Cayetano y Ortega, (2022), segun el articulo “Uso de herramientas Six Sigma para
disminuir incidentes y mejorar la productividad en el SAC de Panafood”, se utilizé
un conjunto de enlatados de la serie cocida a lo largo de un lapso de 15 dias con
criterio de seleccidn especifico, la investigacion tuvo un disefio preexperimental y
se realizaron pruebas durante el periodo de mayo a julio; para recopilar datos se
emplearon instrumentos como un formulario de registro de informacion para evaluar
imperfecciones en las unidades terminadas y una ficha de registro para analizar la
productividad; la aplicacion de técnicas Seis Sigma resultd en mejoras significativas
en la eficacia (7.07%), eficiencia (4.09%), y productividad (7.36%) ademas, se
consiguié un avance en la medida sigma de productos defectuosos aumentando de
3.7 a 4.0; en resumen, al aplicar Seis Sigma se logré disminuir la cantidad de
articulos con fallos y potenciar la productividad, demostrando un incremento del

43.75% al 51.11% en la productividad de conservas de pescado %2 Lb Tuna.

En su estudio Chiminelli, (2018), titulado “Utilizacién Six Sigma interno para reducir
el insumo basico en el embotellado en la industria alimentaria de productos
enlatados”, donde para bajar el sobrante de materia prima en el almacenamiento
usaron Métodos de codificacion Six Sigma, diagrama de Shewart y estudios de
rendimiento del proceso para diagnosticar el desperdicio de material en el proceso
de llenado, establecer la productividad real y los niveles de costo de los productos
con sobrepeso; se utilizé diagramas de cola de pez para analizar mejoras e
implementar acciones correctivas para administrar sus procesos y poder obtener
mejoras significativas en la capacidad del proceso; como resultado la empresa
redujo la materia prima en aproximadamente 43 toneladas por afo, lo que ahorra

107.460 reales por afo.

Kifta y Sipahutar, (2018), en su investigacion “Adaptacion de Seis Sigma para
aumentar la productividad de la produccion del molde por inyeccion”, el problema
principal para que las empresas aumenten su productividad es la calidad; PT Mega
Technology en Batam fabrica maquinas de café cubiertas, tiene un problema

similar, el DPMO calculé el rendimiento inicial y da un resultado de 59.929,39,



correspondiente a Sigma 3.1 alto numero de articulos rechazados, alta tasa de
rebote y bajos puntajes Sigma, quedo claro que los empleados de la empresa no
podian hacer frente a estos problemas o cuestiones, por lo que se tomaron medidas
correctivas utilizando el método 5W-1H y después de estas medidas, los

investigadores observaron un aumento de 3,7 puntos en Sigma.

Huaman, (2019) en su averiguacion titulado "Mejoras de productos DMAIC en la
serie de pafales Santa Clara Nasca 2019", afirmé que el objetivo general es definir
el éxito con Six Sigma y el objetivo real es usar Six Sigma, elegir un trabajo y
obtener éxito, el tipo de estudio fue un ensayo controlado aleatorio y la muestra
fueron pafales para bebés XG, se recolecté informacion con la técnica de
observacion y se obtuvo en el registro una tasa de éxito inicial de noventa y cinco
con noventa y cinco centésimas de %, de setenta y dos por ciento y de 68,83% a
pesar de esto, el uso de 6 Sigma aumenta la eficiencia en un 98,42% de perfeccion,
obtuvo un aumento del 79,67 % y un aumento de la produccion al 78,50%; se
concluy6 que el método anterior permite aumentar la produccién de pafiales en un
9,67 % vy creci6 la eficiencia al 2,67 %, dando un rendimiento del 7,67 % para la

produccion de pafales.

Socconini y Escobedo, (2020), nos recuerdan un ejemplo notable como el caso de
Motorola, que mejord la productividad anual en un 12,3%, minimizé el gasto
asociado a fallos de calidad en un 84%, erradico las imperfecciones en el proceso
en un 99,7% aungue no llegd a la meta de Seis Sigma, los resultados no dejaron
de ser impresionantes, ahorré mas de $11 en costos de fabricacion y esta creciendo

un 17,0% anual en ingresos, ventas y valor de capital.

Hoy, cuando se habla de calidad se refiere a productos y servicios que satisfacen
las demandas del consumidor, en este sentido se define con mayor precision el
concepto de calidad, (Florez et. al., 2020) propusieron que, desde la perspectiva
del cliente, la empresa proporciona bienes o servicios, tangibles e intangibles para
lograr las preferencias del consumidor; es conveniente que la calidad permita la
organizacion de todos los procesos con la finalidad de que cubra las necesidades
del consumidor y quede a gusto por lo tanto, es vital que las empresas adopten una

orientacién centrada en el cliente, ya que el incumplimiento de los requisitos es



costoso y reduce significativamente la competencia de una organizacion, en este
sentido la metodologia Six Sigma esta intimamente relacionada por otra parte, si
una empresa solo se enfoca en maximizar las ganancias y no considera las

necesidades del cliente, realmente no esta aplicando el ciclo.

Socconini y Escobedo, (2020), afiaden que Six Sigma es una técnica laboral y una
tactica centrada en el cliente, que utiliza datos y técnicas de forma eficaz para
minimizar las fluctuaciones en las operaciones; Hutwelker, (2019), define Seis
Sigma como una técnica que busca disminuir los imperfectos de calidad que son
perceptibles para los clientes, por cada millon de ocasiones debe alcanzar un
maximo de 3.4 fallas; Ramirez y Sdnchez, (2018), lo definen como una metodologia
estructurada que tiene como objetivo la constante optimizacién de operaciones a
través del andlisis detallado de datos; la meta principal de esta técnica es la
reduccion de defectos y variaciones en las operaciones para lograr niveles
superiores de eficiencia y calidad, este enfoque disciplinado no solo lleva a mejoras
significativas en la excelencia en el producto o servicio ofrecido, ademas en la
productividad tuvo un impacto positivo y finalmente, en el beneficio econémico de
la entidad; la adopcién de Seis Sigma puede conducir a mejoras sustanciales en el
rendimiento y la satisfaccion del cliente, lo que a su vez puede traducirse en

ventajas competitivas para la empresa.

El objetivo de Six Sigma es evitar que se produzcan defectos, identificar y eliminar
las fases que no aportan valor al consumidor, su objetivo no solo es de ofrecer
productos y servicios sin errores sino también optimizar los procesos y eliminar
todas las ineficiencias dentro de las empresas; Pons, (2020), nos dice que para
lograr los objetivos de Six Sigma se necesita tiempo y pacto de todos los
trabajadores; optimizar la eficiencia de los recursos con el fin de reducir costos, al
tiempo que se aumenta la productividad, esto influye significativamente en la
utiidad de una compafiia. Para este proyecto fue fundamental mejorar la
productividad, un aspecto de la técnica del Six Sigma, en la tabla 1 se muestra los
diferentes niveles sigma, en el nivel 3 cuenta con un rendimiento de 93.32% con un
total de 66 807 "fallas por cada millon de ocasiones, el nivel 5 tiene consta de un
rendimiento de 99.977% con un total de 233 DPMO, la diferencia es sumamente

notoria y el nivel 6 con un rendimiento de 99.9997% con 3.4 DPMO, llegar a un nivel



Six sigma comparativamente con los demas niveles tiene mucha diferencia, un 3

es mas malo, produce mas defectos que un nivel 6 sigma. (Anexo 16)

La medida sigma es una métrica empleada para caracterizar la actuacién de una
operacion con respecto a sus parametros definidos, representa la cantidad de
desviaciones estandar desde el promedio hasta el parametro mas proximo del
proceso por otra parte, para comprender los motivos de la variacion, es necesario
considerar que, en cualquier proceso ya sea industrial o de gestion, interactian
diferentes elementos conocidos como las "6M", que influyen de manera integral en
toda la elaboracion, todos ellos contribuye a la variabilidad y calidad de los
resultados del proceso, (Burgos y Anaya, 2018). Asi mismo, un defecto de un
servicio o un producto que no cumple con las condiciones o caracteristicas
especificadas, no quiere decir que el producto sea inutilizable, simplemente no
cumple con las expectativas establecidas y defectuoso es un producto o servicio no

apto.

Socconini, (2020), expresa que mejorar la productividad es “hacer mas con menos”,
se refiere a la conexion entre salidas e insumos, siendo en las operaciones donde
los insumos se convierten en salidas, esto destaca la relevancia de tener un buen
manejo de las operaciones que conlleva a su regulacién y optimizacion, es un
indicador que debe ser monitoreado sin cesar para comprender la evolucion
efectiva de las mejoras; en este escenario, evaluamos la productividad basandonos
en la proporcion entre el rendimiento alcanzado y los medios empleados, de
acuerdo con Socconini, (2018), la disminucién de la productividad se debe a los
desechos, al identificarlos y erradicarlos podemos incrementar la eficiencia e
inmediatamente mejorar niveles de productividad, en este caso los desperdicios
podrian ser los defectos, que hace alusion al desperdicio de recursos al fabricar un
articulo con fallas , ya que se dedicaron materiales, equipos y el tiempo de las
personas Yy los retrabajos al requerir que ciertas actividades se repitan dos o0 mas
veces, implica un aumento en los costos debido a la repeticion de tareas asi mismo,
se considera como desperdicios a las actividades innecesarias, movimientos
innecesarios, esperas y busquedas. La eficiencia se relaciona con la relacion de
rendimiento respecto a los recursos consumidos, esta puede potenciarse con una

gestion efectiva de los recursos, minimizando periodos sin produccion, errores de



maquinaria, carencias de materiales, retrasos y otros factores similares Favela et
al., (2019), también se puede definir como el uso efectivo de los recursos
proporcionados por la planta que tiene como objetivo de evitar desperdicios para
lograr esto, es necesario aprovechar al maximo la disponibilidad de recursos y
reducir el pacto econdmico para obtener resultados ideales (Aldea, 2021). Por otro
lado, la eficacia se usa para distinguir el grado de éxito de procesos planeados y
resultados esperados por otra parte, la variacion es una caracteristica esencial de
cualquier proceso y afecta el desempefio de los procesos que agregan valor; el
enfoque Seis Sigma se centra en disminuir esta variacidon para cumplir con los
requerimientos de las especificaciones que traducen los requisitos del cliente en

procesos clave.

La técnica DMAIC (de las palabras: Definir, Medir, Analizar, Implementar y
Controlar) es esencial para la implementacion de proyectos Seis Sigma, esta
técnica implica identificar el problema, cuantificar, estudiarlo, introducir soluciones
y supervisar las operaciones relacionadas, funciona como un proceso de
optimizacion sustentado en informacion, permitiendo a las empresas evaluar y
potenciar su eficacia, su finalidad es localizar y descartar ineficiencias en las
operaciones empresariales (Socconini, 2020). Para el proyecto, primero se recopila
una base de datos durante la investigacion, considerando las dimensiones para
aumentar la calidad, se considera 6 dimensiones para Six sigma: Diagndstico,
Definir Medir, Analizar, Mejorar y Controlar, y las dimensiones Productividad se
considera 3: Productividad, Eficiencia y Eficacia, donde se verifico la calidad y
consistencia de los datos, realizando las correcciones y limpieza necesarias
ademas, se asignaron identificadores o codigos a cada variable e indicador el cual,

facilito el analisis posterior.

Para la variable dependiente Six sigma, en la dimension de Diagndstico, se usan
diagramas como el DOP, que se emplea para ilustrar graficamente los puntos de
incorporacion de materiales en la operacion y la secuencia de revisiones, asi como
todas las acciones involucradas. El DAP sirve para destacar gastos no evidentes
como desplazamientos, demoras y almacenajes temporales, el grafico de Pareto

se emplea para determinar las probables razones de los defectos para focalizar las
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mas criticas y darle solucion, el Ishikawa permite identificar la causa raiz del

problema.

Socconini (2021), sostuvo que los desenlaces de las iniciativas Seis Sigma, se
logran a través de dos vias: en primer lugar, optimizando las cualidades del
producto para aumentar los ingresos y, en segundo lugar a través del ahorro
derivado de la disminucion de defectos y la optimizacion del tiempo de ciclo en las
operaciones; se aplica a través de un enfoque estructurado en 5 pasos en cada
proyecto, donde agrega que, en definir segun Socconini, (2020) sefiala que en esta
fase se identifican posibles proyectos que deben adaptarse a las estrategias de la
organizacion y analizarse para evitar la subutilizacién de recursos, asignandole
prioridad necesaria objetiva; en el proceso de envasado, se calcula medidas de
desperdicios y defectos con la férmula tasa de desperdicio actual, para hallar el
porcentaje de desperdicios, la cual ayuda para verificar el area que tiene mas
desperdicios, ademas, es importante evaluar la situacion actual de la productividad,
eficiencia y eficacia. El cumplimiento de las especificaciones, se usa para saber el
porcentaje de cumplimiento de los productos conforme, lo cual es importante

realizar antes y después de la mejora.

La fase medir consta de una explicacibn minuciosa del proceso, que incluye las
demas caracteristicas claves del producto final y los pardmetros (variables de
entrada) que afectan su funcion, a partir de los cuales se mide el rendimiento del
proceso, se evalla el sistema de medicién, se obtiene los datos, se utiliza
estadistica basica, se recopila toda la informacién para medir la magnitud de las
deficiencias operativas y su habilidad para el logro de los objetivos predefinidos,
esto constituye en el proposito principal de esta etapa que es comprender mejor y
expresar numericamente la escala del fallo a un nivel mas detallado que el proyecto
estd abordando; el DPMO (Defectos por millon de oportunidades) se usa para
determinar cdmo se desempefia un proceso con base en la cantidad de fallos
identificados, la medicion de tiempo utilizado para ver si hay tiempos improductivos
en los procesos, seguidamente se reconoce el alcance del problema, en la fase
analizar (Socconini, 2020), expresa que para asegurar la integridad académica, el
equipo emplea datos actuales e historicos en la formulacién y validacion de

hipotesis sobre relaciones causa-efecto, haciendo uso de las herramientas
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estadisticas pertinentes, el nivel Six sigma, sirve para conocer el rendimiento de

calidad del proceso, mientras mayor sea el nivel sigma, menos sera el DPMO.

En la cuarta fase de mejorar, Socconini (2020), indica que el equipo trata de
determinar la relaciobn causa-efecto, para anticipar, maximizar y optimizar el
desempeiio del proceso, determinando el rango de parametros o variables de
entrada, se calcula la cantidad de unidades mejoradas para verificar y aumentar las
oportunidades, comparando el antes y después una mejora continua; la formula de
desperdicio posterior, para ver la cantidad de desperdicios en el area de envasado.
En la fase de controlar (Socconini, 2021), declara que en esta fase se realiza un
plan que controle y haga seguimiento para que se mantengan una vez
implementado, consiste en diseflar y documentar los controles, el muestreo
aleatorio sirve para asegurar que los productos sigan un buen estandar de calidad
0 mejore continuamente, el registro de inspeccién del proceso para tener
informacion de fallas en la cantidad de muestras inspeccionadas, los LCS y LCI,
sirve para realizar un control, en el cual se redacta un informe final para garantizar
la sostenibilidad de los logros luego de implementar los cambios, se da por

terminado el proyecto.

El método Six Sigma utiliza una amplia gama de herramientas que le permiten
recopilar informacion, diagnosticar procesos y presentar de manera objetiva los
resultados de la situacion inicial antes de realizar las mejoras, como se describe en
este estudio, estas herramientas también se utilizan para evaluar la situacion
posterior a la prueba después de la implementacion de cambios y/o mejoras. Los
instrumentos incluyen las 7 herramientas de gestion de calidad total y otros
instrumentos clave de Six Sigma, como se observa en las Tablas 2 y 3. (anexo 17
y 18)
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lI.METODOLOGIA

Tesis con enfoque cuantitativo
3.1. Tipo y disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de Investigacion:

La investigacion es de tipo aplicada, ya que su objetivo principal es la
resolucién de problemas que puede abordar la empresa en diversas
areas, procesos y sistemas dentro de la empresa (Esteban, 2018).
Asimismo, analiza los conceptos de teoria de los instrumentos de Six

Sigma con la finalidad de solucionar los problemas identificados.

Los autores (Hernandez et. al.,, 1991) indican que este enfoque es
utilizado para recopilar informacién, modelar comportamientos y probar

teorias de estudios estadisticos y mediciones numéricas.
3.1.2. Disefio de investigacion:
Disefio experimental: El disefio es pre experimental.

Este disefio es caracterizado por tener grupos o temas ya creados,
asimismo contiene la formacién de un Unico grupo experimental en el
gue podemos aplicar el pretest y postest. Segun Arias y Covinos,
(2021), este estudio fue clasificado como pre-experimental porque sirve
para determinar los efectos de la fabricacion de enlatados de pescado

del instrumento Six Sigma.

X1 : Mejora de Métodos 02
v »

Donde:

G: Proceso productivo de la empresa Pacific Natural Foods S.A.C
O1: Productividad inicial (pre-prueba)

X1: Implementacion de Six Sigma

O2: Productividad final (post-prueba)
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3.2. Variables y operacionalizacion

Variable Independiente — Cuantitativa: Six Sigma

Definicibn conceptual: Esta metodologia estd disefiada para minorar las
ineficiencias en los procesos organizacionales, muestra que tan bien se
utilizan tales herramientas en una situacion especifica por lo tanto, este
estudio propone un método especifico para definir las fases de DMAIC, dada
la participacion de herramientas creadas antes de este paso, el uso de una
herramienta indica que el resultado estad respaldado por la herramienta
seleccionada es la mas apropiada, reconoce la exigencia clave del
consumidor en la definicion del proyecto y traducirlas en especificaciones
técnicas del producto, desarrollar una estrategia para el proceso de definiciéon
de la aplicabilidad. (Montiel Pérez et al., 2023)

Definicién operacional: Para Pacific Natural Foods S.A.C., se realiz6 un
diagnéstico actual a través de DMAIC, esto ayudo a observar las dificultades
en el procedimiento de envase y el rendimiento del proceso, se investigd por

gué desperdicios y la variabilidad.
Dimensiones:

Consideramos para la variable Six Sigma fueron 6: Diagndstico como
subdimension diagnosticar, definir como subdimensiones tasa de desperdicio
y cumplimiento de especificaciones, medir como subdimensiones DPMO y
medicion del tiempo utilizado, en analizar como subdimension Nivel Six
Sigma, mejorar como subdimension cantidad de unidades mejoradas y
desperdicios, controlar como subdimensién limites de control superior e

inferior.
Indicadores:

Son los siguientes: DAP, DOP, Diagrama de Pareto, Ishikawa, Tasa de

desperdicio, cumplimiento de las especificaciones, DPMO, medicién de la
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utilizacion del tiempo, Nivel Sigma, cantidad de unidades mejoradas,

desperdicio posterior y limites de control superior e inferior.
Escala de medicion:

Las escalas tienen en cuenta aspectos de medida nominal y de razon, asi
como registros de valores que representan clases de tamafio que se pueden
organizar y separar mediante un sistema estandar, por lo tanto, la escala de

medida nominal y razén.
Variable Dependiente — Cuantitativa: Productividad

Definicion conceptual: Se entiende por productividad por el rendimiento de un
proceso en relacion con el que hace el trabajo, esto implica que, al crecimiento
de la productividad, mejora el uso de recursos y resultados. (Martinez y
Morales, 2022)

Definicion operacional:

La productividad consiste en mejorar los procesos para fabricar un articulo de
excelencia que cumpla con las expectativas del consumidor, esto se hace con
una herramienta que permite una mejor recoleccion de datos. Asi mismo, se

midio la eficiencia y la eficacia.
Dimensiones:

En la variable de indicadores de calidad habia que considerar 3 dimensiones:
Productividad como subdimension el indice de productividad, eficacia como

subdimension sistemas y eficiencia como subdimensién recursos.
Indicadores:

Las formulas para calcular: la productividad, eficacia y la eficiencia.

15



Escala de medicion:

En el caso de una escala de medida, se tomé como causa o razén porque
clasifica objetos, compara y ordena intervalos, ademas de identificarlos
incluyendo las caracteristicas del ordinal, escala nominal y de intervalo,

excepto que se basa en la absoluta, valor peso ceros.

3.3. Poblacion, muestra y muestreo

3.3.1 Poblacién:

Para Martinez y Morales (2022) la poblacién es el total del conjunto de un grupo

en especifico.

La poblacion de este estudio serd la totalidad de las conservas de pescado sin
liquido del envasado que provienen de la linea de grated de todos los meses
del afio 2022 y de enero a julio del 2023 de la corporacion Pacific Natural Foods
S.AC

Criterio de inclusion: fueron incluidas todas las conservas sin liquido de
envasado en el area de cocido que provienen de la linea de grated de todos los
meses del afio 2022 y de enero a julio del 2023 de la corporacién Pacific Natural
Foods S.A.C

Criterio de exclusion: fueron excluidas todas las conservas de pescado sin
liguido de envasado que no son de la linea de grated de todos los meses del
afio 2022 y de enero a julio del 2023 julio de la corporacion Pacific Natural
Foods S.A.C

3.3.2 Muestra:

Florez (2020), establece que una muestra se refiere a una parte del grupo
establecido del total, que consiste en una unidad de analisis que representa la

realidad y justifica los resultados alcanzados en un estudio particular.

Por ello la muestra de investigacion sera todos los filetes de pescado
envasados de la linea de grated, de todos los meses del afio 2022 y de enero
a julio del 2023 en Pacific Natural Foods S.A.C.
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3.4.

3.3.3 Muestreo:

No probabilistico por conveniencia, porque los investigadores usaron su criterio

a fin de determinar la muestra.
3.3.4 Unidad de andlisis:

Una conserva de filete de la linea de envasado de grated de la empresa Pacific
Natural Foods S.A.C Santa.

Carrion (2019), esta unidad formada por factores que adquieren el contenido
informativo. Es importante describir adecuadamente estos factores, es decir,

para obtener los resultados tiene que definir a quién va dirigido.

Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos
Técnicas: Observacion directa y analisis de datos.

Con la observacion directa, se obtuvo los datos de los procesos segun el
DAP(ver anexo 3), donde vimos y anotamos los detalles de cada proceso,
registrando cada paso como los tiempos, la medida, materiales utilizados, de
los colaboradores. También se tomo fotografias de los momentos claves del
proceso y se actué de manera objetiva, asi no se intervino en el desarrollo
normal de sus actividades. En cuando al analisis de datos segun (Satria, 2021),
son instrumentos empleados para organizar los datos y aplicar nuevos
protocolos, en nuestro proyecto se recopild todos los documentos como
informes de calidad, formatos, registros, especificaciones, tomamos nota de la
informacién brindada, y finalmente se comparé con nuestra informacion
recopilada con las notas de nuestra observacion directa, lo que sirvio para

identificar las inconsistencias.

Ambas técnicas fueron usadas en el pre test y post test en este proyecto, lo

cual garantizo que fueron aplicadas por igual y de manera objetiva.
Instrumentos:

Por otro lado, Ferricha (2018), nos dice que este instrumento se basa en los
conocimientos propio del investigador y en la interpretaciéon de la escena

observada, la cual es registrada desde su perspectiva. En este estudio los

17



meétodos usados fueron: la ficha de registro y tarjeta de registro, que recibieron
aprobacion tras la evaluacion de especialistas (ver anexo 19), en la ficha de
registro llenamos todos los datos obtenidos de nuestro andlisis de datos
relacionandolos siguiendo las etapas del procedimiento y los indicadores de
investigacion asi mismo, la ficha de observacion se completé con los datos
obtenidos de nuestra observacion directa del procedimiento de empaquetado
en la planta Pacific Natural Foods S.A.C donde se incluyé un resumen detallado
del proceso y se adjuntd las fotos tomadas, finalmente concluimos que se
respetando las politicas de privacidad y confidencialidad en la empresa Pacific
Natural Foods S.A.C al realizar la recoleccion de datos y asi se obtuvieron los

permisos necesarios antes de hacer este procedimiento.

Tabla 1. Técnicas e instrumentos para la recoleccion de datos.

Variables Técnica Instrumentos Fuente/ informante
Observacion directa Linea de envasado
. Pacific Natural
Variable o
_ Andlisis de | Formato de control de Foods S.A.C
Independiente
o datos envasado
Six sigma
Formato de control de
calidad
Observacion directa Linea de envasado
Dependiente datos envasado Foods S.A.C
Productividad

Formato de control de

calidad

Fuente: Elaboracién propia
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3.5Procedimiento

En primer lugar, se solicitaron los permisos necesarios a la organizacion Pacific
Natural Foods S.A.C en el cual se redactd una carta formal que describi6 el objetivo
de la investigacion, el titulo del estudio y los beneficios esperados ademas, se
prepar6 una presentacion completa que destaco la relevancia del estudio, luego se
presento la solicitud y se esperd la evaluacion y obtencién de los permisos por
escrito, una vez obtenidos los permisos, se llevo a cabo la captura de informacion
utilizando diversas técnicas, se realizO una observacion detallada de las
operaciones vinculadas a la variable independiente en la organizacion, registrando
informacion relevante, tomando notas y fotografias de acuerdo con el protocolo
establecido y los instrumentos de obtencion de informacién, también se recopild y
analizé los documentos relacionados con la metodologia Six Sigma, como

manuales, procedimientos, informes y otros documentos pertinentes.

Tras recolectar la informacion se procedié a su evaluacién, se aplicé el enfoque
Seis Sigma para optimizar cada una de las dimensiones siguiendo las
subdimensiones e indicadores detallados en el Anexo 1, los datos se organizaron
y analizaron utilizando los métodos cuantitativos necesarios, se desarrollaron los
principales indicadores considerados en la matriz de operacionalizacion del estudio
para cada dimensién, basandose en los datos recopilados, seguidamente se
interpretaron los descubrimientos y se asociaron con las metas y la suposicion del
estudio establecidos en la tesis, finalmente se redactaron las conclusiones y
recomendaciones, una vez realizado el analisis de los datos recopilados; las
conclusiones destacan los hallazgos clave y su relevancia para la aplicacion del
enfoque Seis Sigma y el perfeccionamiento de la variable dependiente en la
organizacién, asimismo se presentaron recomendaciones especificas y practicas

que la empresa puede implementar para mejorar su calidad y productividad.

Es importante tener en cuenta que se mantuvo una comunicacion constante y
respetuosa con la empresa durante todo el proceso de investigacion, atendiendo a
las especificaciones adicionales que la organizacion pueda establecer y respetando
las politicas de confidencialidad y privacidad vigentes.
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Diagrama de flujo

Implementacion de la metodologia Six Sigma para aumentar la productividad en

la empresa Pacific Natural Foods S.A.C.— Santa 2023

Diagnosticar el estado
presente del proceso de
envasado previo a la
implementacion de Six
Sigma en la planta de
conservas Pacific Natural
Foods S.A.C - Santa
2023.

Aplicar la metodologia
Six Sigma para mejorar
la productividad de la
linea de envasado en la
empresa Pacific Natural
Foods S.A.C — Santa
2023.

Evaluar el incremento de
las producciones
después de aplicar el
método Six Sigma del
proceso de envasado en
la empresa de conservas
Pacific Natural Foods
S.A.C - Santa 2023.

l

Andlisis de datos

v

Observacion directa,
formato de control de
calidad y envasado.

v

Reducir los errores en la
varibialidad del peso en las
latas de grated ¥z Ib tuna.

v

¢El proceso de envasado llegd
a un nivel Six Sigma?

NO

l

Implementacién de la
metodologia Six Sigma

J

Determinar la
productividad después
de implementar la
metodologia Six Sigma
en la empresa

NO

Elaborar el cuadro
comparativo de la
productividad inicial y final
en la empresa

¢Aumenté la
productividad después
de implementar la
metodologia Six
Sigma?

v

Observacion directa,
formato de control de
calidad y envasado.

!

Comparar la productividad
antes y después de la
implementacion Six Sigma

SI

Fin

Figura 1. Diagrama de flujo del procedimiento

Fuente: Elaboracion propia
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3.6 Métodos de analisis de datos.

El procedimiento para diagnosticar la informacion seguira los siguientes pasos

detallados:

En primer lugar, se prepard los datos recopilados durante la investigacion, se
organizo y estructurd teniendo en cuenta las dimensiones de la metodologia Six
Sigma (DMAIC) para aumentar la calidad y errores y las dimensiones de
Productividad (Productividad, eficiencia y eficacia), se verifico la calidad y
consistencia de los datos, realizando las correcciones y limpieza necesarias
ademas, se asignaron identificadores o cédigos a cada variable e indicador, el cual

facilité el analisis posterior.

Seguidamente se realizé un resumen descriptivo de los datos, se calcul6 medidas
de capacidad de proceso (LTS- LTI) y medidas de los defectos y desperdicios v,
sus respectivos indicadores segun corresponda, se generaron graficos y tablas que
mostraron la distribucién de los datos y el realce de patrones y medidas.

Posteriormente, se realizO un cotejo analitico entre las dimensiones de
productividad para el pre y post test, se examiné como se relacionan los indicadores
de cada dimension y como influyen en la productividad de la empresa, se buscé
relaciones de causa y efecto utilizando técnicas como el analisis de Pareto y el
DPO, luego se realizé un andlisis inferencial donde se aplicé pruebas estadisticas
adecuadas para evaluar la significancia de las diferencias en el analisis
comparativo, se uso6 la prueba T de Student para verificar estadisticamente los
hallazgos del pre y post test, se evalué la validez de los resultados, el tamafio de la

muestra (n) y si los datos recopilados fueron representativos.

Finalmente, se interpreto los resultados obtenidos en cada andlisis, teniendo en
cuenta los objetivos especificos establecidos en esta tesis, se evaludé si la
implementacion en la variable independiente demuestra la mejora de la variable
dependiente en la empresa Pacific Natural Foods S.A.C segun los hallazgos
encontrados en el andlisis de datos, se destacaron las principales conclusiones y

recomendaciones basadas en los hallazgos del analisis de datos.
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Tabla 2. Métodos de analisis de datos

Sigma para
mejorar la
productividad de
la linea de
envasado en la
empresa Pacific
Natural Foods
S.A.C — Santa
2023.

Andlisis de datos

Formato de control

de envasado

Formato de control

de calidad

Objetivo o Aplicacién de la
Técnica Instrumento o
técnica
Diagnosticar el DAP Detectar
estado resente roblemas
P DOP P
del proceso de frecuentes y
envasado previo a Diagrama de detectar su causa
la implementacién Pareto raiz, recopilar los
de Six Sigma en la Ishikawa datos  obtenidos
planta de o mediante los
.| Andlisis de datos | Reporte de
conservas Pacific formatos de
r ion :
Natural Foods produccio registro de la
S.A.C - Santa Formato de control | dispersion de
2023. de envasado valores en el peso
envasado Yy la
Formato de control o
_ productividad de
de calidad _
los operarios.
Aplicar la Reporte de Aplicar las
metodologia Six produccién herramientas Six

sigma para
optimizar la
productividad, e
implementar
mejoras en el
envasado de

pescado.
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Evaluar el
incremento de las

producciones

después de
aplicar el método
Six Sigma  del
proceso de
envasado en la
empresa de

conservas Pacific

Natural Foods
S.A.C - Santa
2023.

Analisis de datos

Reporte de

produccioén

Formato de control

de envasado

Formato de control

de calidad

Tabla comparativa

Optimizacion de la
calidad de los

enlatados.

Fuente: Elaboracion propia
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3.7 Aspectos éticos

La elaboracion del proyecto se realiz6 de acuerdo con el reglamento de la
Universidad César Vallejo, la resolucion del consejo universitario nro. 0168-
2020/UCV, teniendo en cuenta el articulo 7, antecedentes de derechos de autor,
definiciones y justificacion, articulo 9.

Los titulos de los proyectos de investigacion son originales, y en el articulo XI, el
autor es el propietario original de la obra. Se utilizé la norma ISO 690-2 para
presentar y organizar los trabajos de investigacion para facilitar la orientacion, la
secuencia y la claridad del lector. La RVI No. 110-2022 regula la estructura y
presentacion de proyectos de investigacion ademas de los lineamientos para la

presentacion de investigaciones y tesis.

Como investigadores garantizamos la exactitud de la informacion brindada y la
confiabilidad de los datos recabados durante la ejecucion de los productos de
investigacion, que fueron desarrollados de acuerdo con los codigos éticos
establecidos y con el permiso de publicacion de la organizacién Pacific Natural
Foods S.A.C a medida que se obtuvieron los resultados. Se dio una solucion a la
empresa y ademas propuso mejoras en la zona tratada. Los datos facilitados por
las empresas no fueron alterados ni manipulados en beneficio personal, y se

respetaron los porcentajes de similitud (<20%) fijados por la Universidad.
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IV. RESULTADOS:

4.1 Diagnosticar el estado previo de las operaciones antes de implementar
Seis Sigma en la planta de enlatados Pacific Natural Foods S.A.C - Santa
2023.

Para comprender el estado de la organizacion Panafood en la cadena de
produccion de enlatados de grated de Y libra tuna, se utilizaron los siguientes

instrumentos para diagnosticar el problema.

En el diagrama de operaciones en la cadena de produccion de conservas de grated
de % libra tuna, mediante la observacion primero tenemos la entrada de insumos
basico donde se introduce en recipientes con hielo a una temperatura de 4.4°c,
después se lleva a cabo una evaluacion sensorial del pescado, luego es pasado
para el area de fileteado donde los fileteros sacaron las visceras y las cabezas,
posteriormente es llevado lavado y llenado en canastilla para es llevada a la cocina
donde tiene una hora de coccion a una temperatura de 100°C. En consecuencia,
se permite que enfrie durante un periodo de 3-4 horas naturalmente, enseguida se
lleva al triturador para después ser llevado a la mesa de envase para ser llenado
con un peso de 126-130 gr en el envase de %. libra tuna, después es lanzado en el
a las fajas y trasladado hacia el primer liquido de gobierno con agua para luego, ir
al exhausting con el objetivo de quitar la mayor cantidad de oxigeno mas adelante
pasa por el segundo liquido de gobierno, a continuacion, es pasado por la maquina

de selladora para luego hacer una inspeccién cada 5-10 minutos de 15 latas.

Luego pasamos al DAP donde se puede comprender la operacion, realizar
mejoras de acuerdo a métodos de trabajo mas eficientes, describimos las rutas por
las que se desarrollan las operaciones de limpieza y corte y las acciones que
realizan los  trabajadores durante este proceso, detallo las

rutas y operativos que realizan los operarios de limpieza y diseccion.

Para identificar el estado de cada fase de la produccion de las latas de grated en
envase de % libra tuna, antes de trabajar con el diagrama de Pareto, mediante la
inspeccion visual primero realizamos una tabla para identificar las causas de un
mal envasado, como el exceso de grated en la faja transportadora, el

mantenimiento a las balanzas de contrapeso, caida de las latas al suelo, falta de
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capacitacion, falta de control de calidad, falta de método de trabajo, exceso de

grated en la faja transportadora (tabla 3).

Tabla 3. Causas de los problemas en el area de envasado.

AREA DE

TRABAJO CAUSAS
Exceso de grated en la faja transportadora
Mantenimiento a las balanzas contrapeso(falta de
balanzas)
1 Envasado Caida de las latas al suelo

Falta de capacitacion

Falta de control de calidad

Falta de método de trabajo

Exceso de grated en la faja transportadora

Fuente: Elaboracion Propia.

Luego de identificar las causas, en la tabla 4, se aplicé una tabla de ponderacion,

quienes los que calificaron segun sus criterios fueron tres operarios del area,

llenaron los puntajes correspondientes segun el impacto causado; los valores son

los siguientes: (1) un poco impacto, (3) impacto medio y (9) Fuerte impacto.

26




Tabla 4. Tabla de ponderacion de las causas de los problemas

; Personal | Personal | Personal )
Area de 1 5 3 Puntaje

Trabajo Causas
113[9]113]911(3]9

Exceso de grated
en la faja
transportadora 3 3 1 7
Mantenimiento a
las balanzas (falta
de balanzas) 5 5 5 15
Caidas de las
latas al suelo 1 1 1 3

Cansancio del
personal 3 3 5 11
Falta de
capacitacion 3 1 3 7
Falta de control
de calidad 5 3 5 13
Falta de método
de trabajo 3 5 5 13
Fuente: Elaboracion Propia

1 |Envasado

Después de obtener los puntajes de ponderacion del método de trabajo, se ordena
de forma descendente, para dar prioridad al problema a solucionar, la mano de obra
se encuentra relacionado con la causa raiz del problema en general o que genera
el cuello de botella, en el desarrollo del diagrama de Pareto se calcul6 la frecuencia
acumulada, por consiguiente, dividiendo cada frecuencia acumulada con el

sumatorio total de frecuencia, obteniendo asi el porcentaje acumulado.

Posteriormente se conocieron las causas principales que infirieron una baja
productividad en dicha area (Tabla 5); asi pues, se llegéb a un puntaje por los
trabajadores de acuerdo a su criterio en relacion a la magnitud del efecto de tales
inconvenientes, en esta tabla se muestra los resultados obtenidos el puntaje
ponderado, donde se evidencio cual es el problema mayor que esta afectando la
productividad, tras finalizar y evaluar las escalas de cada etapa del proceso
productivo en analisis, se compilé una tabla en orden decreciente para generar el

gréafico de frecuencia presentado en el Diagrama 1.
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Tabla 5. Tabulacion de ponderaciones de las causas de los problemas

Indicadores de Fallas Fec. Frec. % | % Acum.
Acum.

Mantenimiento a las balanzas contrapeso 15 15 22 22
Falta de método de trabajo 13 28 19 41
Falta de control de calidad 13 41 19 59
Cansancio del personal 11 52 16 75
Exceso de grated en la faja transportadora 7 59 10 86
Falta de capacitacion 7 66 10 96
Caidas de las latas al suelo 3 69 4 100
Total 69 1.0

Fuente: Elaboracion propia

Finalmente, en la tabla 8 se identificaron 4 factores fundamentales que requieren
intervencioén, siendo estos los principales responsables de los cuellos de botella.
Ademas, un pequefio conjunto de causas, que constituye el 20%, tiene una gran
repercusion, mientras que el 80% restante, aunque mas extenso, contribuye al
problema en su totalidad, como la de mantenimiento a las balanzas de contrapeso,
falta de método de trabajo, falta de control de calidad, cansancio del personal, estos

problemas, resultan en una eficiencia comprometida en la produccion.

A continuacion, se hizo un diagrama de Pareto con los datos obtenidos de la tabla

de ponderacion, como se visualiza en el diagrama 1.
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Figura 2. Diagrama para identificar los problemas criticos en el area de envasado

Fuente: Elaboracion propia

Se obtuvo cuatro causas con mayor puntuacién que generan un mal envasado,
para a continuacion hacer cuatro diagramas de Ishikawa para identificar la causa
raiz para estas 4 principales causas, (mantenimiento a las balanzas de contrapeso,
falta de método de trabajo, falta de control de calidad y cansancio del personal) y
asi confirmar que las operacionesa mejoraren el envasado de grated
considerando todas las causas posibles, demoras en la cadena de fabricacion,
detallando cada mala practica laboral, los
trabajadores estan especialmente involucrados en la accibn como aqui se
demostré, mejorar los métodos de trabajo sin hacer demasiada inversion, la
organizacion carece de solidez financiera para destinar recursos y perfeccionar
la eficiencia del cierre; en relacion al tiempo de elaboracion del producto enlatado
de grated en aceite vegetal, después de haber realizado el diagnéstico de la
condicion de la planta Panafoods durante la revision del proceso productivo, se
identifico las causas primordiales que evidenciaba la bajad productividad en la

elaboracion de conservas de grated de % libra tuna.

En el Ishikawa para el mantenimiento a las balanzas, se refleja un deficiente
método en la operacién del proceso de grates de ¥z libra tuna, lo que conlleva a una
mala practica al envasar el producto en el peso requerido, la falta de mantenimiento
a las balanzas contra peso, provocaria variabilidad de pesos en la produccion, ya
que sin su herramienta de trabajo no cumplirian con los estandares de calidad

requeridos. (Anexo 12)
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En el Ishikawa para la falta de método de trabajo, el personal no cuenta con una
capacitaciéon constante y no toma interés en sus labores eso provocaria una
ineficiencia en su jornada de trabajo, lo que provoca demoras por no optar con un
método de trabajo adecuado, por lo que el trabajador no cumple bien su labor.
(Anexo 13).

En el Ishikawa para la falta de control de calidad, la falta de fichas de supervision
origina que no sepan coémo va la productividad en los pesos de grated % Ib tuna; al
no contar con un supervisor, no verifican los estandares de calidad requeridos por

los compradores (Anexo 14).

En el Ishikawa para el cansancio del personal, La causa principal radica en la
repeticion constante de movimientos durante la ejecucion de sus tareas, la ausencia
de pausas activas contribuye a que se realice un pesado incorrecto de las latas de
grated, incumpliendo asi con las especificaciones estandarizadas. (Anexo 15)

Tabla 6. Eficacia (resultado alcanzado/resultado previsto)

Total de cajas Total de cajas

) EFICACIA %
programadas producidas

Enero 12325.77 10555 85.63
Febrero 12146.52 10391 85.55
Marzo 12352.95 10467 84.73
Abril 11966.94 10039 83.89
Mayo 11944.90 10096 84.52

B Junio 13186.21 11298 85.68
Ny Julio 12578.49 10708 85.13
Agosto 12512.45 10539 84.23
Setiembre 12317.86 10520 85.40
Octubre 12285.46 10471 85.23
Noviembre 12596.55 10778 85.56
Diciembre 12630.89 10830 85.74
Enero 12231.92 10405 85.06

N Febrero 12361.40 10542 85.28
S Marzo 12209.87 10382 85.03
W Abril 12238.85 10394 84.93
Julio 12152.81 10287 84.65
85.07

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 6, se muestra la eficacia del 2022 y de enero a julio del 2023, los 16
meses trabajados (mayo y junio la empresa Pacific Natural Foods no produjo) tiene
85.07% de eficacia, como se ve en cada mes, la eficacia no pasa del 86%, esto se
debe a que la empresa no toma medidas para mejorar la cantidad de desperdicios
por retrabajos, en el mal envasado de las colaboradoras en el envasado, ya que
desperdician grated al momento de envasar las latas y al momento de enviar las
latas a la faja transportadora; la falta de supervision en el area de envasado,
provoca que no se cumplan con los estandares de calidad requeridos, lo que
provoca retrabajos, lo que conlleva al abrir la conserva para recuperar la materia

prima, pero desechar la latas, se perdia mas tiempo y dinero.

Tabla 7. Eficiencia (resultado alcanzado/resultado previsto)

Total de Total de
horas horas de EFICIENCIA %
programadas producidas
Enero 106 125.3 84.60
Febrero 106 125.3 84.60
Marzo 97 114.2 84.94
Abril 103 122.5 84.08
Mayo 101 119.9 84.24
8 Junio 101 119.8 84.31
N Julio 97 114.8 84.49
Agosto 100 119.1 83.96
Setiembre 106 125.8 84.26
Octubre 106 124.4 85.21
Noviembre 97 116 83.62
Diciembre 103 122.8 83.88
Enero 99.5 120 82.92
N, Febrero 92 111.3 82.66
S Marzo 105 123.8 84.81
“ Abril 96 116.3 82.55
Julio 100 116.4 85.91

84.18

Fuente: Elaboracion propia

Para poder obtener la eficiencia del afilo 2022 y de enero a julio del 2023, del
tiempo de produccion (%), en la tabla 10 se calcul6d el nivel del porcentaje de la

eficiencia en horas de produccion en la linea de cocido, para eso se registro la
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produccion de horas programadas y la produccion en horas producidas, ocasionado
por las paradas, la falta de mantenimiento a las maquinarias, las fajas
transportadoras, los retrabajos por un mal pesado, todo eso provoca mayores
horas a las ya programadas, obteniendo asi para los 16 meses trabajados una
eficiencia de 84.18%.

Tabla 8. Productividad

Total de Kg Total de
de materia cajas PRODUCTIVIDAD

Prima producidas
Enero 167483 10555 3.03
Febrero 165807 10391 3.01
Marzo 164874 10467 3.05
Abril 165687 10039 291
Mayo 166453 10096 2.91
N Junio 167068 11298 3.25
N Julio 166944 10708 3.08
Agosto 165897 10539 3.05
Setiembre 165513 10520 3.05
Octubre 165220 10471 3.04
Noviembre 165563 10778 3.12
Diciembre 167156 10830 3.11
Enero 164574 10405 3.03
N, Febrero 164542 10542 3.08
S Marzo 165689 10382 3.01
@ Abil 164675 10394 3.03
Julio 167017 10287 2.96

3.04

Fuente: Elaboracion propia

Para la productividad actual de la produccion en la tabla 8 se realizé el célculo
(produccién alcanzada/recursos utilizados) en la linea de cocido, donde se registro
la produccion de total de materia prima y cajas producidas de los 16 meses,
obteniendo una productividad fue de 3.04 cajas/kg, como se observa en la tabla 11,
la productividad no aumenta significativamente, esto es ocasionado porque no hay
implementacion o el compromiso de la empresa para optimizar sus procesos, ya
sea por mantenimiento de las maquina selladora, falta de supervision en el area de

envasado, falta de maquinarias(balanzas).
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Luego de diagnosticar el problema, iniciamos con las fases de DMAIC, la etapa de
DEFINIR, mediante la data historica del afio 2022, y los meses de enero a julio del
2023 brindado por el jefe de produccion de la empresa Pacific Natural Foods se
identifico la tasa de desperdicios de estos meses, como se observa en la tabla 9
refleja una tasa de desperdicio mayor a lo esperado, la tasa de desperdicio
esperado es del 5% y los resultados reales estan entre 13% y 14% en el area de

envasado.

Tabla 9. Tasa de desperdicio del afio 2022.

Tasa de desperdicio en el area de envasado
D.realde | D.esperado Total de Tasa d.e. Tasa d.e.
MESES desperdicio desperdicio
envasado | de envasado pescado
real % esperado %
Ene-22 21865 8374 167483 13 5
Feb-22 21685 8290 165807 13 5
Mar-22 21770 8244 164874 13 5
Abr-22 21695 8284 165687 13 5
May-22 21390 8323 166453 13 5
Jun-22 23062 8353 167068 14 5
Jul-22 26228 9263 185258 14 5
Ago-22 23394 8295 165897 14 5
Set-22 21859 8276 165515 13 5
Oct-22 22192 8261 165220 13 5
Nov-22 22930 8278 165553 14 5
Dic-22 21964 8358 167151 13 5

Fuente: elaboracién propia

En la tabla 10 también refleja una tasa de desperdicio mayor a lo esperado, la tasa
de desperdicio esperado es del 5% vy los resultados reales son de 13% en el area

de envasado.
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Tabla 10. Tasa de desperdicio de enero a julio del 2023.

Tasa de desperdicio en el area de envasado
D.realde | D.esperado | Totalde Tasa d.e. Tasa d.e.
MESES desperdicio | desperdicio
envasado |deenvasado| pescado
real % esperado %
Ene-23 21758 8229 164572 13 5
Feb-23 21866 8227 164532 13 5
Mar-23 21551 8284 165689 13 5
Abr-23 21669 8234 164675 13 5
Jul-23 21786 8351 167017 13 5

Fuente: elaboracion propia

Asimismo, en las figuras 3 y 4 se visualiza la cantidad de desperdicios en cada area

de toda la produccion, donde se ve reflejado las areas con el total de desperdicios.

En la figura 3 se reflejan los desperdicios del afio 2022, donde la mayor cantidad

de desperdicios, son provenientes del area de envasado.
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Figura 3. Desperdicios del afio 2022

Fuente: elaboracion propia
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Esterilizado

En la figura 4 se reflejan los desperdicios de enero a julio del 2023, donde la mayor

cantidad de desperdicios son provenientes del area de envasado.
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Fuente: elaboracion propia

Esterilizado

Posteriormente se realiz6 la identificacién del porcentaje de cumplimiento de las

especificaciones (productos dentro de las especificaciones/total de productos X

100%) para ver el porcentaje del cumplimiento de los productos dentro de las

especificaciones del afio 2022, como se muestra en la tabla 11, se obtuvo un
promedio de 95.4%.

Tabla 11. Porcentaje del cumplimiento de las especificaciones 2022.

Cumplimiento de las especificaciones
Porcentaje de
2022 Latas dfeptro‘ de las Latas totales cumplimiento de las
especificaciones especificaciones %

Enero 482640 506640 95.3
Febrero 475728 498768 95.4
Marzo 479520 502416 95.4
Abril 457920 481872 95.0
Mayo 461136 484608 95.2
Junio 518832 542304 95.7
Julio 491040 513984 95.5
Agosto 489600 512640 95.5
Setiembre 481920 504960 95.4
Octubre 479232 502608 95.3
Noviembre 494496 517344 95.6
Diciembre 496992 519840 95.6

95.4

Fuente: elaboracién propia
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En la tabla 12 se observa el porcentaje del cumplimiento de los productos dentro

de las especificaciones de enero a julio del 2023 del 95.3%.

Tabla 12. Porcentaje del cumplimiento de especificaciones de enero — julio del
2023.

Cumplimiento de las especificaciones

Porcentaje de
2023 Latas dentro de las Latas cumplimiento de las
especificaciones totales especificaciones %

Enero 475728 499440 95.3
Febrero 483312 506016 95.5
Marzo 474144 498336 95.1
Abril 475056 498912 95.2
Julio 470208 493776 95.2

95.3

Fuente: elaboracion propia

Teniendo en cuenta los resultados obtenidos de nuestra tasa de desperdicio y
cumplimiento de las especificaciones, se necesita reducir los desperdicios y mejorar
la tasa de cumplimientos, y se logra tomando en cuenta los diagramas de Ishikawa

(anexo 12 al 15) de los problemas en esta area.

4.2. Implementar la técnica Six Sigma para aumentar la productividad de la
linea de envasado en la empresa Pacific Natural Foods S.A.C — Santa 2023.
En la segunda etapa de MEDIR, se identifico la medicion del tiempo utilizado,
utilizacién del tiempo= (Tiempo utilizado/tiempo real) x100%; de los primeros 6
meses del 2022 y del 2023 (mayo y junio no hubo produccién), como se muestra
en la tabla 13 el promedio de tiempo utilizado para los 6 primeros meses del 2022
es 84.47% y del 2023 es 83.77%, en los 16 meses el promedio fue de 84.18%.
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Tabla 13. Medicién del tiempo utilizado.

2022 2023
Total de
Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo
Tiempo real horas
utilizado utilizado % utilizado real %
programadas
Enero 106 125.3 84.60 99.5 120 82.92
Febrero 106 125.3 84.60 92 111.3 82.66
Marzo 97 114.2 84.94 105 123.8 84.81
Abril 103 122.5 84.08 96 116.3 82.55
Mayo 101 119.9 84.24
Junio 101 119.8 84.31
Julio 97 114.8 84.49 100 116.4 85.91
Promedio 2022 84.47 Promedio 2023 83.77

Fuente: elaboracion propia

Asimismo, en esta fase de medir hallaremos el DPMO del afio 2022 y de enero a

julio del 2023, para ello hemos considerado los puntos u oportunidades para cada

area de un lote de produccién de 3000 latas, al tener las oportunidades que son 6,

el cual se evalué cada 3000 latas, donde se trabajé con la base histérica de las

latas descartadas y las latas totales para poder hallar el nimero de oportunidades

que es de la division de numero de latas totales entre el nimero de lotes y se

multiplica con oportunidades por un lote de producto, al obtener estos resultados

(tabla 14).
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Tabla 14. Tabla de Oportunidades

Area Puntos evaluados
Peso de acuerdo al producto
Envasado
Que no contengan espinas ni pellejos
Sellado este correcto
Sellado
Que la lata no presente abolladuras
Que este el tiempo adecuado en la estilizacion
Esterilizado

Que la temperatura adecuada

Oportunidades por un lote de

producto

Lote de producto

3000

Fuente: Elaboracion propia

Se procedio a identificar el DPMO, como se muestra en la tabla 15.
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Tabla 15. Registro del indicador 2 (DPMO)

Latas Latas

descartadas totales # oportun.  DPMO DPO

Enero 500 506640 1013.28 494092.0 0.49
Febrero 480 502704 1005.41 481503.0 0.48
Marzo 477 504000 1008.00 475022.9 0.48
Abril 499 500352 1000.70 517845.7 0.52
Mayo 489 498720 997.44 504932.6 0.50
8 Junio 489 498288 996.58 451055.0 0.45
N Julio 478 498480 996.96 465959.1 0.47
Agosto 480 503520 1007.04 468967.4 0.47
Setiembre 480 504960 1009.92 4764749 0.48
Octubre 487 504912 1009.82 485724.4 0.49
Noviembre 476 509136 1018.27 461800.7 0.46
Diciembre 476 506400 1012.80 459557.5 0.46
Enero 494 499440.0 998.9 494585 0.49
N Febrero 473 506016.0 1012.0 468149 0.47
Q Marzo 504 498336.0 996.7 505750 0.51
« Abril 497 498912.0 997.8 498686 0.50
Julio 491 493776.0 987.6 498216 0.50

482842.5 0.48

Fuente: elaboracién propia

En la tabla 15, en los 16 meses trabajados obtuvo un promedio de 482842.5 de
DPMO, esto ocasionado por la mala técnica de envasado, por no contar con
suficientes balanzas para cada envasadora, obteniendo un peso menor al peso

especificado, lo que provoca retrabajos.

Por consiguiente, pasaremos a la fase de Analizar, donde para poder obtener el
nivel de sigma es primordial obtener el calculo del DPO, DPMO y el SIGMA. Con
los resultados obtenidos podemos obtener el sigma donde se utilizé la funcién de
Excel “DISTR.NORM.ESTAND.INV” + aplicada sobre el six sigma sumando el 1.5

y arrojando el resultado del nivel de sigma.
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Tabla 16. Tabla de Nivel Sigma

DPO _Six Nivel
sigma Sigma

Enero 0.49 0.51 1.51
Febrero 0.48 0.52 1.55

Marzo 0.48 0.52 1.56

Abril 0.52 0.48 1.46

Mayo 0.50 0.50 1.49

N Junio 0.45 0.55 1.62
N Julio 0.47 0.54 1.59
Agosto 0.47 0.54 1.59
Setiembre 0.48 0.52 1.56
Octubre 0.49 0.51 1.54
Noviembre 0.46 0.54 1.60
Diciembre 0.46 0.54 1.60

Enero 0.49 0.51 151
Febrero 0.47 0.53 1.58

o Marzo 0.51 0.49 1.49
§ Abil 0.50 0.50 1.50
Mayo 0.48 0.52 1.54

Junio 0.48 0.52 1.55

Julio 0.50 0.50 1.50

0.48 0.52 1.54

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 16, se observa que el nivel sigma tuvo un rendimiento de 1.54 para los

16 meses, obteniendo 0.48 defectos por oportunidad.
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Figura 5. Tendencia del nivel sigma.

Fuente: Elaboracion propia

160 160

1.51

1.58

.49

1.50 1.50

40



Seguidamente, en la fase de mejorar, se verificO la cantidad de unidades

mejoradas, primero se identifico los puntos a evaluar después de haber obtenido el

nivel de sigma con un rendimiento muy bajo, por ende, se incrementé mas puntos

a evaluar en el area de envasado como se muestra en la tabla 17 (a comparacion

de la tabla (14), para ver una mejoray reducir la evaluacioén por 2000 latas por cada

lote, las evaluaciones de los puntos a evaluar se realizaron cada 20 minutos.

Tabla 17. Tabla de puntos evaluados

Area Puntos evaluados Cod
Peso desacuerdo al producto IE1
Que no contengan pellejos IE2
Que el grated no se caiga en el suelo IE3
Envasado | Que esté en dptimas condiciones IE4
Que no presente olor IES
Que no contengan otro ser marino IE6
Utilizar prensadora al momento del envasado IE7
Sellado correcto IS1
Sellado

Que la lata no presente abolladuras IS2
Que esté el tiempo adecuado en la estilizacion IS1

Esterilizado
Que la temperatura adecuada IS2

Fuente: Elaboracién propia

Luego se verifico la mejora con la tabla de oportunidades para el mes de julio si se

hubiese implementado el six sigma en este mes, como se observa en la tabla 18.
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Tabla 18.Tabla de oportunidades después de implementar Six sigma para el mes
de julio del 2023.

Oportunidades por un lote de producto 6
Lote de producto 3000
+ |#de oportunidades 988
= | Produccién 493776
“ | Latas dafiadas 491
DPMO 49.72%
Sigma 50.28%
Oportunidades por un lote de producto 11
Lote de producto 2000
= | Numero de oportunidades 2716
‘r—ob- Produccién 493776
S | Latas dafiadas 491
DPMO 18.08%
Sigma 81.92%

Fuente: elaboracion propia

Tabla 19. Tabla después de la mejora

Media del mes 493776

Cantidad por lote 2000
Inspecciones al realiza durante el dia 247
Numero de oportunidades actuales 11
Numero de oportunidades antes 6
% de mejora 83%

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 19 se obtuvo el porcentaje de mejora con la férmula especificada en el
anexo 1, lo que da un porcentaje de mejora del 83% de nimero de oportunidades.

En esta misma fase, se evalud el porcentaje de desperdicio posterior a la
implementacion, como se observa en la tabla 20, con la férmula especificada en el

anexo 1, obteniendo un aumento del 96% en la tasa de desperdicio.

Tabla 20. Porcentaje de mejora del desperdicio posterior.

DESPERDICIO PREVIO

16 meses 378664

363209 96%

DESPERDICIO ACTUAL
AGOSTO ‘ 15455 | Tasa de desperdicio 96%
Fuente: elaboracion propia
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En lafase de controlar, se realizé un muestreo aleatorio para el mes de la mejora,

donde se tomo diferentes horas de forma aleatoria durante el dia de produccion, en

la tabla 21 se obtiene el muestreo aleatorio de los dias trabajados en el mes de

agosto.

Tabla 21. Muestreo aleatorio.

Nz} xp*q
n_ez*(N—1)+Z%,*p*q Muestra
Fecha Latas N Z P% Q% e
1/08/2023 59856 | 59856| 1.96 96.95 3.05| 0.05 45
2/08/2023 58896 | 58896| 1.96 96.74 3.26| 0.05 48
3/08/2023 58704 | 58704| 1.96 96.40 3.60| 0.05 53
14/08/2023 57840 57840| 1.96 96.60 3.40| 0.05 50
15/08/2023 56208 | 56208 | 1.96 96.84 3.16| 0.05 47
16/08/2023 64080 64080| 1.96 96.85 3.15| 0.05 47
23/08/2023 60240 60240 1.96 96.57 3.43| 0.05 51
24/08/2023 58080 58080| 1.96 96.78 3.22| 0.05 48

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 21, podemos observar los dias con el nimero de latas que se verificd

para la inspeccion, en diferentes horas de la produccion, en el registro de

inspeccién en la tabla 22, se puede observar las horas que fueron analizadas una

cantidad de latas, donde se analizé la cantidad de latas segun la muestra y si hubo

errores, se analizé todo el lote, para ver si otras latas que no cumple con lo

requerido.
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Tabla 22. Registro de inspeccion.

Fecha

14/08/2023

Hora

Numero de
latas analizadas

Cod

Observaciones

Numero de latas
con
observaciones

Numero de
latas
descartadas

08:00

18

Mal sellado

Falta de limpieza

Lata defectuosa

mal peso

09:30

15

Mal sellado

Lata defectuosa

13:00

12

Mal sellado

Falta de limpieza

Lata defectuosa

mal peso

15:00

15

Mal sellado

Lata defectuosa

17:00

15

Lata defectuosa

mal peso

O IN[(O|IN(NN AN ION|UD|O D>

AP INR|IPIUDIWU D[N

Total

56

46

Fuente: elaboracién propia

En la tabla 22, se muestra un dia con el nimero de latas analizadas, la cual tuvo

una muestra de 56 latas, las cuales 46 fueron descartadas, que se analizaron

aleatoriamente, cabe recalcar, que cuando se descarta una lata se revisaba todo el

lote, en el anexo 22 se puede observar los registros de inspeccion de otros dias del

mes de agosto.

Posteriormente se realiza un control sobre los defectos encontrados con el nuevo

sistema, en la tabla 23, se hallo los limites de control superior, inferior y media

Tabla 23. Limites de control superior e inferior y media.

m 0.76
Ls 1.63
Li -0.11

Fuente: elaboracion propia

44




En el anexo 21 se muestra la tabla de control de defectos del mes de agosto donde
en el Ultimo dia de agosto se obtuvo una cantidad de 17 defectos y los primeros
dias tenian 27 defectos como se refleja en la figura 6, en el cual se refleja que estan
dentro de los limites, aunque hubo unas alzas en los dias, se hizo un analisis y se
seguira realizando con el fin de erradicar estas fallas, en tanto a la cantidad de
defectos es debido a que los trabajadores estaban cansados, el pescado estaba en

mal estado, entre otras.

1.89

0.96
0.86 0.89 0.86

wv

@]

o

O

<B.89 Defect

a efectos
0.64 0.61 0.64 0.61

-0.11 1/08/2023  2/08/2023  3/08/2023  14/08/2023 15/08/2023 16/08/2023 23/08/2023 24/08/2023

Fechas

Figura 6. Grafico de control superior e inferior

Fuente: elaboracion propia

4.3 Evaluar el incremento de las producciones después de aplicar el método
Six Sigma del proceso de envasado en la empresa de conservas Pacific
Natural Foods S.A.C - Santa 2023.

Para determinar si hubo un aumento de la productividad se comparé agosto del
2022 con agosto del 2023 (mes de mejora) después de una rigurosa
implementacion de Six sigma, como la inspeccién humana en el area de envasado,
se observa en la tabla 22 tenemos un indice de mejora en la productividad en el
2022 de 4247 latas/h y en 2023 4753 latas/h, como se observa, los valores han
aumentado de Agosto del 2022 a Agosto del 2023, esto indica que hubo un mejor
desemperio en la inspeccion en el area de envasado para evitar errores, por €so se

obtuvo el incremento de la productividad en un 13%.
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Tabla 24. Comparacion de la productividad Agosto 2022 — Agosto 2023

Productividad

AGOSTO 2022 AGOSTO 2023
Cantidad de | Tiempo de Cantidad | Tiempo de
latas produccion Productividad de latas | produccién Productividad
Fecha producidas (h) (latas/hora) Fecha producidas (h) (latas/hora)
1/08/2022| 57888.0 14 4134.86| 1/08/2023| 59856.0 13.3 4500.45
2/08/2022 | 59376.0 13.2 4498.18| 2/08/2023| 58896.0 12.5 4711.68
15/08/2022 | 53184.0 13.3 3998.80| 3/08/2023| 58704.0 12.6 4659.05
16/08/2022 | 54480.0 13 4190.77| 14/08/2023| 57840.0 11.3 5118.58
17/08/2022| 57984.0 134 4327.16| 15/08/2023| 56208.0 12.3 4569.76
23/08/2022| 57024.0 12.9 4420.47 | 16/08/2023| 64080.0 11.5 5572.17
24/08/2022| 55296.0 12.1 4569.92 | 23/08/2023| 60240.0 12.6 4780.95
25/08/2022| 53760.0 14.1 3812.77 | 24/08/2023 | 58080.0 13.1 4433.59
26/08/2022| 56880.0 13.1 4341.98| 29/08/2023| 60096.0 12.2 4925.90
Total 505872 119.1 4247.46 | Total 534000 111.4 4793.54
indice de
mejora 13%

Fuente: Elaboracién propia

También se verifico los indicadores (eficacia, eficiencia y productividad) para agosto
del 2023, en la tabla 25 la productividad es de 3.23 cajas/kg lo cual antes era de
3.04 cajas/ kg para los primeros 16 meses.

46



Tabla 25. Tabla de productividad después de la mejora.

Ago-23
Total de Kg

de materia | Total de cajas |PRODUCTIVIDAD

Prima producidas
1/08/2023 18568 1247 3.22
2/08/2023 18042 1227 3.26
3/08/2023 18235 1223 3.22
14/08/2023 18281 1205 3.16
15/08/2023 17919 1171 3.14
16/08/2023 18864 1335 3.40
23/08/2023 18789 1255 3.21
24/08/2023 18166 1210 3.20
29/08/2023 18268 1252 3.29
165132 11125 3.23

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 26 la eficacia es de 89.87%, lo cual antes era de 85.07% para los 16

meses antes de la mejora.

Tabla 26. Tabla de la eficacia después de la mejora.

Ago-23
Total de cajas | Total de cajas EFICACIA %
programadas producidas
1/08/2023 1391.3 1247.0 89.63
2/08/2023 1388.0 1227.0 88.40
3/08/2023 1364.3 1223.0 89.64
14/08/2023 1343.2 1205.0 89.71
15/08/2023 1315.1 1171.0 89.04
16/08/2023 1473.3 1335.0 90.61
23/08/2023 1363.2 1255.0 92.07
24/08/2023 1344.3 1210.0 90.01
29/08/2023 1396.1 1252.0 89.68
12378.69 11125.00 89.87

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 27 la eficiencia es de 88.87% lo cual para los 16 meses antes de la

mejora era de 84.18%.



Tabla 27. Tabla de eficiencia después de la mejora.

Ago-23
Total de
horas Total de horas | EFICIENCIA %
programadas | de producidas

1/08/2023 12 13.3 90.23
2/08/2023 11 12.5 88.00
3/08/2023 11 12.6 87.30
14/08/2023 10 11.3 88.50
15/08/2023 11 12.3 89.43
16/08/2023 10 11.5 86.96
23/08/2023 11 12.6 87.30
24/08/2023 12 13.1 91.60
29/08/2023 11 12.2 90.16
99 111.4 88.87

Fuente: elaboracion propia

La tasa de desperdicios es de 13% para los 16 meses antes de la mejora, ha bajado

a 9% para este mes después de la mejora, como se observa en la tabla 28.

Tabla 28. Tasa de desperdicio después de la implementacion

Tasa de desperdicio en el drea de envasado
T T
D.realde | D.esperado | Totalde asa d'e' as3 d'e'
MESES desperdicio | desperdicio
envasado | deenvasado| pescado
real esperado
Ago-23 15455 8257 165131 9% 5%

Fuente: elaboracién propia

En la tabla 29 se observa el cumplimiento de las especificaciones para este mes de

agosto, se obtuvo un 97% y para los 16 meses antes de la mejora tuvo 95.4%.

Tabla 29. Tasa de cumplimiento de las especificaciones después de la mejora

Cumplimiento de las especificaciones

Tasa de cumplimiento de

2023 Latas dentro de las Latas | ificaci
especificaciones totales as especiticaciones
agosto 516480 534000 97%

Fuente: elaboracion propia

Finalmente, se observa en la tabla 30, después de la implementacion, en el mes de

agosto se determind el DPMO, que tuvo un promedio de 124316, y el nivel sigma
es de 2.654.
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Luego de la evaluacion de los diagndsticos anteriormente expuestos se evidencio

gue la aplicacion del método DMAIC mejor6 el nivel Sigma.

Tabla 30. Después de la implementacién Six sigma

AGOSTO LATAS LATAS # DPMO DPO Six sigma S'\Ilg“l":;
TOTALES DESCARTADAS oportunidades

1/08/2023 59856 38 329 115429 0.115 0.885 2.698
2/08/2023 58896 40 324 123484 0.123 0.877 2.658
3/08/2023 58704 44 323 136277 0.136 0.864 2.597
14/08/2023 57840 41 318 128882 0.129 0.871 2.632
15/08/2023 56208 37 309 119685 0.120 0.880 2.677
16/08/2023 64080 42 352 119169 0.119 0.881 2.679
23/08/2023 60240 43 331 129784 0.130 0.870 2.627
24/08/2023 58080 39 319 122089 0.122 0.878 2.665
29/08/2023 60096 41 331 124044 0.124 0.876 2.655
agosto 59333 365 326 124316 0.124 0.876 2.654

Fuente: elaboracion propia
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Figura 7. Nivel del six sigma antes y después de aplicacion (evaluacion de

tendencia).

Fuente: Elaboracion propia

En el grafico 7, se puede ver el aumento del nivel sigma, en estos 3 meses (marzo,

abril y julio), donde hubo un aumento en el mes de agosto.
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Contrastacion de la hipoétesis
a) Hipotesis

Habiendo concluido la fase de analisis de informacion y aplicacion de la propuesta
bajo la metodologia Six Sigma, es fundamental realizar la contratacion de las
hipotesis planteadas al inicio de la investigacion

H1: La propuesta del modelo de gestion basado en la metodologia Six Sigma en la
empresa Pacific Natural Foods S.A.C permite el incremento de la Productividad de
enlatados de grated en %2 |b tuna.

Ho: La propuesta del modelo de gestion basado en la metodologia Six Sigma en la
empresa Pacific Natural Foods S.A.C no permite el incremento de la Productividad
de enlatados de grated %2 |b tuna.

La aplicacién de la formula de productividad en nuestro diagndéstico inicial ha
revelado informacion valiosa sobre el rendimiento actual de la producciéon de
enlatados de grated %2 Ib tuna, con un resultado de 3.23 cajas/kg y un nivel sigma
de 2.654. Estos datos nos han guiado hacia la implementacion de la metodologia
Six Sigma como una herramienta estratégica para aumentar la productividad y

eliminar posibles instancias de plagio en nuestro proceso.

El impacto de la metodologia Six Sigma en nuestra produccion de enlatados de
grated ¥z Ib tuna es evidente a través de los resultados analizados. Al seguir el
enfoque DMAIC, hemos identificado areas clave de mejora y hemos disefiado

soluciones especificas para optimizar nuestros procesos.

Los cambios implementados, desde la fase de 'Definir' hasta la etapa de 'Controlar’,
han fortalecido nuestros controles de integridad del producto, reduciendo
significativamente la probabilidad de plagio y mejorando la eficiencia en la linea de
produccion. La capacitacion del personal, la optimizacién de flujos de trabajo y la
introduccidn de tecnologias especificas han contribuido al aumento medible de la
productividad de enlatados de grated % Ib tuna.

La propuesta de un modelo de gestién basado en la metodologia Six Sigma en
nuestra empresa, Pacific Natural Foods S.A.C, ha demostrado ser efectiva y

prometedora. Estamos comprometidos con la mejora continua y la sostenibilidad
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de estos resultados a lo largo del tiempo. La aceptacion de la hipotesis de
investigacion subraya la validez y la eficacia de esta metodologia en nuestro

contexto especifico, respaldando nuestra visién de una producciéon mas eficiente.
Tabla 31. Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficacia_antes 0.223 9 ,200" 0.838 9 0.055
Eficiencia_antes 0.220 9 ,200" 0.920 9 0.396
Productividad_antes 0.175 9 ,200" 0.884 9 0.174
Eficacia_despues 0.278 9 0.044 0.902 9 0.263
Eficiencia_despues 0.205 9 ,200" 0.884 9 0.172
Productividad_despues 0.206 9 ,200" 0.952 9 0.714

*. Esto es un limite
inferior de la
significacion
verdadera.

a. Correccion de

significacion de
Lilliefors

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 31 se observa se observa que el sig. (bilateral) que es mayor a 0.05, se

realiza la prueba de T-students, por lo cual es cambio es estable.

H1:la ejecucion de Six Sigma aumentara la productividad en la empresa Pacific
Natural Foods S.A.C - Santa 2023.

HO: La utilizacion del Six Sigma no aumentara su productividad en las actividades

de fabricacion de conservas en Pacific Natural Foods S.A.C - Santa 2023.
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Tabla 32. Pruebas de muestras emparejadas

Prueba de muestras emparejadas

Sig.
(bilateral
t al )
Superio
Inferior r
Pa Eficacia_despues - 0.05889| 0.0105| 0.0035| 0.0507 | 0.06699 | 16.760 8 0.000
rl1 Eficacia_antes 4 1 9
Pa Eficiencia_despues - 0.04667 | 0.0173| 0.0057 | 0.0333|0.05998 | 8.083 8 0.000
r2 Eficiencia_antes 2 7 5
Pa Productividad _despue 0.20413| 0.1225| 0.0408| 0.1099 | 0.29829 | 4.999 8 0.001
r3 s- 1 4 6
Productividad_antes

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 32 al momento de realizar la prueba de t-student encuentra una t positiva
que indica que la productividad ha aumentado, al tener una cambio positivo y
estable se puede comprobar la hipotesis.
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V. DISCUSION

En DIAGNOSTICO Alva y Gomez (2021), en su trabajo de investigacion, mediante
un diagrama Ishikawa y Pareto se pudo hallar la causa de la variacion de peso en
la carne de pescado, en la presente tesis se usé para hallar las causas raiz para
las 4 causas principales de una baja productividad en el é&rea de
envasado(mantenimiento a las balanzas de contrapeso, falta de método de trabajo,
falta de control de calidad y cansancio del personal); asi mismo se obtuvo los
promedios de los 16 meses para la eficacia del 85.07%, eficiencia del 84.18%, y
una productividad de 3.04 cj/kg; para la fase DEFINIR, se hallé el porcentaje de
cumplimiento de las especiaciones que fue del 95.4% en la presente tesis, sin
embargo Huaméan (2019) hallé el porcentaje de unidades defectuosas que no
cumplen con las especificaciones fue de 1.22%; en la fase MEDIR se hall6 la
medicion del tiempo utilizado, en la tesis de Aguilar (2018) hall6 el tiempo no
utilizado, siendo de 8.13%, teniendo 8190 DPMO y en la tesis en cuestion se hallo
el % de tiempo utilizado que fue del 84.18%; y obteniendo 482842.5 DPMO para

los 16 meses trabajados.

En la fase de ANALIZAR se hall6 el nivel sigma, en la tesis de Aguilar (2018) tuvo
un nivel sigma de 3.9, en la presente tesis tuvo un nivel sigma de 1.54 para los 16
meses trabajados; en mejorar, Aguilar hall6 el porcentaje de unidades mejoradas,
dando como resultado 8.97% y la presente tesis en cuestion se halld el porcentaje
de oportunidades de mejora, se empled la formula especificada en el anexo 1,
dando como resultado 83%, después de la mejora. Del Castillo y Noriega (2018)
obtuvieron una mejora del 91.66% en el valor de Sigma, de 2,35 a 4.45, en la
presente tesis en cuestion el nivel sigma aumentd un 71.89%; En controlar la tesis
de Alva y Gomez (2021), usaron graficos X-R para calcular el peso del filete de
envasado para que cumplan con las especificaciones superiores e inferiores, en la
presente tesis se hizo un Grafico Pn, lo cual refleja estar dentro de los limites

superior e inferior.

Los resultados obtenidos respaldan la hipotesis general planteada, confirmando
qgue la implementacion del modelo de gestion basado en Six Sigma ha tenido un

impacto positivo, este enfoque metodoldgico ha permitido identificar y abordar
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eficazmente areas de mejora en el proceso de envasado, resultando en un aumento
medible en la productividad de enlatados de grated %2 Ib tuna en la empresa Pacific
Natural Foods S.A.C., que busca mejorar la calidad para obtener una mejora en la
productividad. Alva y Gomez, (2021), en su tesis, se reportdé una capacidad inicial
de 0,890 con una eficiencia de 83 cj/h y una produccion de 75 cj/h, logrando un
nivel sigma de 1,04.; tras ciertas intervenciones hubo un aumento de la
productividad en un 9 % y la eficiencia en 0,889 pulgadas a 91 cajas/h y se obtuvo
un valor sigma de 2,4; en el presente estudio el objetivo general es hacer crecer la
productividad mediante la aplicacion del método Seis sigma en la pesquera
KARSOL S.A.C., es de disefio tipo pre practico y su poblacion esta formada por la
eficiencia del proceso de envase, recogiendo toda la informacién utilizando

métodos de observacion; se concluyd que el proceso de empaqgue habia mejorado.

Aguilar (2018), en su investigacion, los métodos de investigacion son cientificos, el
tipo de investigacion cientifica, la interpretacion sofisticada y el disefio fue un
cuasiexperimento; Apromac VM producird 1.687 sacos de matza en los proximos
cinco meses; de acuerdo con la evaluacion de tendencias, la muestra es de un tipo
no especificado; en los primeros dos meses producimos 620 bolsas de maca,
utilizando el Six Sigma 680 bolsas de maca se produjeron durante 2 meses, la
implementacion del Six sigma fue el principal hallazgo es aumentar la productividad
del 88.45 % a 97.14% en la elaboracion.

Huaman (2019) en su estudio, afirmo que el objetivo general es definir el éxito con
Six Sigma y el objetivo real es usar Six Sigma, elegir un trabajo y obtener éxito, el
tipo de estudio fue un ensayo controlado aleatorio y la muestra fueron pafnales para
bebés XG, se recolectd informacion con la técnica de observacion y se obtuvo en
el registro una tasa de éxito inicial de noventa y cinco con noventa y cinco
centésimas de %, de setenta y dos por ciento y de 68,83% a pesar de esto, el uso
de 6 Sigma aumenta la eficiencia en un 98,42% de perfeccion, obtuvo un aumento
del 79,67 % y un aumento de la producciéon al 78,50%; se puede concluir que el
método anterior permite aumentar la produccién de pafiales en un 9,67 % y
aumentar la eficiencia al 2,67 %, dando un rendimiento del 7,67 % para la
produccion de pafales.
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En el estudio de d Castillo y Noriega, (2018), se desarrollé6 un modelo de gestion
utilizando el método Six Sigma, el principal objetivo es aumentar la eficiencia en el
GRUPO AUSTRAL S.A.A.; en el campo de la cocina existen cursos de iniciacion
donde se toman muestras segun el numero de pescados, si esté utilizando el
meétodo de seguimiento directo, los diagramas de Ishikawa también se pueden
utilizar para distinguir posibles fuentes de disefio que influyan en el proceso;
utilizando el método DMAIC, se obtuvo 19,13 TN/M-H con un valor sigma de 4,45
por ultimo, el andlisis antes-después mostrdé que el valor de Sigma aument6 a

91,66%; esto corresponde a un valor sigma de 2,35 a 4,45.

En linea con los hallazgos de los autores de los antecedentes expuestos, es
satisfactorio destacar que, en la presente tesis el nivel sigma aument6 un 71.89%,
logrando asi un aumento significativo en la productividad del 13%, se obtuvo las
mejoras en la eficacia (89.87%), eficiencia (88.87%), y productividad (3.23 cj/h); asi
mismo para lograr el objetivo de mejorar la productividad y la calidad de los
productos, fue crucial mejorar estos indicadores; la tasa de desperdicio redujo un
33% y en el cumplimiento de las especificaciones aument6 un 3%, asi mismo se
obtuvo rendimiento del nivel sigma de 2.654, con un DPMO de 124316, si bien la
metodologia Six sigma reduce los defectos pero los cambios no son en uno o dos

meses, sino que para llegar a un nivel six sigma se necesita de mas tiempo.

La investigacion para mejorar la productividad del area de envasado, con la
aplicacion de la metodologia Six Sigma y su enfoque DMAIC, destaca por su
relevancia en el contexto cientifico social, especialmente en el ambito de las
conservas de grated Y2 |b tuna, la fase de Definir establece objetivos especificos
para mejorar el proceso de envasado y reducir los errores, abordando directamente
las necesidades del entorno, la etapa de Medir se concentra en recopilar datos
precisos sobre los errores actuales, proporcionando una base objetiva para evaluar
la efectividad de las soluciones propuestas, al aplicar la fase de Analizar, se
utilizaron herramientas estadisticas para comprender a fondo el impacto de los
problemas en el proceso de envasado, la fase de Mejorar, centrada en la mejora
continua, permitié ajustes y avances especificos para reducir los errores y mejorar
la calidad en el proceso de envasado, la etapa de Controlar garantiza la

sostenibilidad de las mejoras, asegurando que estén alineadas con las cambiantes
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necesidades en las conservas de grated ¥z Ib tuna; en resumen, la metodologia Six
Sigma se adapta para abordar de manera efectiva los desafios especificos del

envasado en el contexto cientifico y social de la conservacion de pescado.

La metodologia Six Sigma, con su enfoque DMAIC, presenta fortalezas como la
definicion clara de objetivos, el énfasis en datos y un enfoque sistematico, sin
embargo, también exhibe debilidades, como la percepcion de rigidez, la
dependencia exclusiva de datos que podria pasar por alto la intuicién, los altos
costos de implementacion, la tendencia a priorizar la eficiencia sobre la innovacion,
la resistencia cultural y su limitada aplicabilidad a problemas creativos, ademas, se
critica por su complejidad y tiempo de implementacién, asi como por su enfoque en

mejoras incrementales en lugar de abordar a fondo problemas a largo plazo.

El éxito de Six Sigma depende de su adaptacion a las necesidades especificas de
cada organizacion, por otro lado, durante el tiempo de investigacion se logro
identificar algunas limitaciones para la mejora del proceso productivo de enlatados
de grated de ¥ Ib tuna, como el mantenimiento a las balanzas de contrapeso, falta
de método de trabajo, falta de control de calidad y cansancio del personal, lo que
provocaba retrabajos al no cumplir con los parametros establecidos por la falta de
mantenimiento a las balanzas de contrapeso, dando asi mayor desperdicios por
retrabajos; las limitaciones especificas, como la carencia de maquinas,
especialmente las balanzas, y la falta de mantenimiento, representa un paso crucial
hacia la mejora continua de nuestro proceso productivo basado en la metodologia

Six Sigma en la empresa Pacific Natural Foods S.A.C.
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VI. CONCLUSIONES:

1. En la empresa Pacific Natural Foods, se observd deficiencias en el area de
envasado, lo cual provocaba una baja productividad, con el diagrama de Pareto e
Ishikawa, se pudo encontrar los puntos criticos en dicha area y su causa raiz para
cada punto critico, analizando los datos se obtuvo una eficacia de 85.07% ,
eficiencia de 84.18% y productividad de 3.04 cj/kg, la tasa de desperdicio fue del
13%, teniendo como desperdicio esperado del 5%, lo cual indica que se debia
tomar medidas para alcanzar el porcentaje de desperdicio esperado.

2. En el desarrollo de la aplicaciéon del six sigma en el proceso de produccién de la
conserva % libra tuna, al momento de aplicar las 5 fases de la metodologia Six
sigma, se obtuvo un rendimiento del nivel sigma de 1.54, con un DPMO de
482842.5, siendo asi el DPO de 0.48, esto debido a la falta de mantenimiento de
las balanzas y la falta de supervisién de la calidad en el area de estudio, esto
provocaba ineficiencias al querer reducir el margen de error en el producto final de
grated 1/2Ib tuna, en la cual se realizaron las medidas correctivas para mejorarlas.
3. En la evaluacién después de haber implementado el six sigma en la produccion
de proceso de conservas de % libra tuna, se obtuvo una mejora, en el mes de
agosto se obtuvo una eficacia un 89.87% , la eficiencia de 88.87% y la productividad
3.23cj/h. Con respecto al promedio de los indicadores de los meses aplicados se
logré obtener un incremento en los indicadores en el mes de agosto se obtuvo
124316 de DPMO, siendo el DPO de 0.12, llegando a un nivel sigma de 2.654, no
se pudo llegar al nivel Sigma de 3.4 DPMO, ya que, para llegar a un nivel six sigma
se necesitaria de mas tiempo de implementacion de la metodologia y el total

compromiso de la empresa.
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VIl. RECOMENDACIONES:

Para futuras investigaciones es esencial realizar un diagndstico exhaustivo del area
de estudio y analizar los procedimientos principales presentados en la
investigacion, esto implica incluir todos los procesos existentes para identificar
areas de mejora; la elaboracion eficiente de un diagrama de flujo es crucial, ya que
las herramientas estaran integradas en la linea de produccion, el tiempo de ciclo y
la programacion diaria; identificar el proceso critico es fundamental para

implementar metodologias que ofrezcan posibles soluciones.

En relacion con la empresa Pacific Natural Foods, se sugiere continuar con la
implementacion de las mejoras realizadas mediante la metodologia Six Sigma,
ademas, se aconseja ejecutar un plan de mantenimiento para las maquinas de
cierre, con el propésito de prevenir paradas no planificadas en el proceso de
produccion de grated %z Ib tuna, también se recomienda invertir en nuevas balanzas
digitales para el area de envasado, mejorando asi la precision en el peso del
envasado de grated %2 Ib tuna, igualmente se propone contar con personal dedicado
al area de envasado para verificar y controlar la calidad del peso, igualmente se
sugiere llevar a cabo capacitaciones peridédicas para el personal del area de
envasado (las envasadoras pueden tener otro método de trabajo o no tener
experiencia, ya que estan en constante cambio), para que conozcan el método de
trabajo de la empresa con el objetivo de mejorar las técnicas utilizadas en sus
actividades diarias, finalmente se sugiere poder implementar un software que
pueda detectar las latas defectuosas, lo cual indicara si los pesos estan dentro de
los limites de las especificaciones. La implementacion de la metodologia Six Sigma
se proyecta como una estrategia para lograr un aumento del 13% en la

productividad.
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ANEXOS

Anexo 1. Matriz de operacionalizacion de variable

Variables L Definicion Subdimensiones Indicadores Escala
Definicion : . .
de ' conceptual operaciona | Dimensiones d'e_ ]
Estudio I Medicion
Diagnosticar DAP
Diagnosticar DOP Nominal
Six sigma esté | Realizarem Diagrama de Pareto
disefilado para | os un Ishikawa
minorar las | diagnostico Tasa de (Peso total de desperdicio / Peso total del | Razon
ineficiencias en | actual para desperdicio pescado inicial) * 100
los  procesos | observar las Defini Cumplimiento de | Porcentaje de cumplimiento de
organizacionale | fallas en el | Z€"M especificaciones | especificaciones = (Productos dentro de
s. Muestra que | proceso de especificaciones / Total de productos) x
tan bien se | envasado 100%
utilizan tales | mediante el Defectos por N@ total de defectos encontrad £1000000
herramientas en | DPMO, y se oportunidades N@ total de oportunidades de defectos
una  situacion | vera la . DPMO
especifica. Por | capacidad Medir ( :
lo tanto, este |del proceso, Medicion del Utilizacion del Tiempo = (Tiempo
estudio propone | asi mismo tiempo utilizado esperado / Tiempo Real) x 100%
un método | se empleara
especifico para | un estudio Analizar Nivel Six sigma Nivel Sigma = (1 — DPO) x 100%
VARIABLE | definir las fases | de tiempos,
INDEPENDI | de Six Sigma. |y de
ENTE: Montiel Perez et. | desperdicio Cantidad de
al (2023). S. , oportunidades OPDM — OPAM
Mejorar mpejoradas OPAM x100%




Six Sigma OPDM= Numero total de oportunidades
después de la mejora Razén
OPAM= Numero total de oportunidades
antes de la mejora
Desperdicios Desperdicio posterior
Desperdicio previo — Desperdicio actual
B Desperdicio previo
Limites de control | Gréfico Pn
Controlar superior e inferior
Se entiende por | La indice de . Produccion alcanzada
productividad productivida N productividad Productividad = —p——r——
los lazos entrelo | d  consiste | Productividad
producido y lo |en mejorar Razén
VARIABLE | que se emplea | los procesos Sistemas .. Resultado alcanzado
DEPENDIE | al producir. De | para o Eficacia = Resultad =
NTE: tal forma que, al | producir un | Eficacia esuttado previsto
incrementar la | producto de
productividad, calidad que Recursos L. Recursos utilizados
Productivi | optimizar la | satisfaga al Efwlenaa:Recursosplanificados
dad eficiencia del | consumidor.
proceso de | Esto se
envasado para | hace con
maximizar  los | una Eficiencia
resultados. herramienta
(Martinez y | que permite
Morales, 2022) |una mejor
recoleccion

de datos. De




aqui que la
productivida
d suele
dividirse en
dos
componente
s: eficiencia
y eficacia.

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 2. Diagrama DOP

b s el

e O osesen O weww O e =

eldnisit

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo 3. Diagrama DAP

DAP Operacion /Material/ Equipos
Diagrama N 01 RESUMEN
lonservas de Grated de 12 libra tun Actividad Actual Propuesto Economia
Proceso Producto de Conservas |Operacion
Transporte
Espera
Almacen
Distancia
Compuesto por: Tiempo
Costo
M.0.
Aprobado por: Materia
TOTAL .
Tiempo | Distancia SIMBOLO OBSERVACIONES
(Hrs) (m) B[P =V

Descripcion

Recepcion de MP
Selecccion ! Corte yviserado
Lavado
Encaldado-Pelado
Cocinado
Molido
Envasado
1 liquido de gobierno
Exhanting
2 gobierno 4
Sellado
Lavado de latas
Estivado de latas -]
Transporte a autoclaves -_—
Esterilizado en autocable —®
Enfriamiento
Traslado a etiquetado =
Etiquetado e B
Empaquetado v seleccién [
Almacen e

carrito con 20 canastilla

. T 100CP:2.5-4 psi

mireL®

\

T70-80° C

\

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 4. Control de envasado

CONTROL DE ENVASADO

Version : Cadigo : Fecha},de FEUlE L
emision del
Cadigo Presentacion del envasado Lal\\/I/ado 2ls
. anos : : :
Especie del Fecha Cierre Lata Observaciones Acciones Correctivas
Producto .| Abolladuras| Si No
Correcto | limpia

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 5. Control de calidad

CONTROL DE CALIDAD

Version : Cadigo : Feche},de Paginaldel
emision
Presentacion del envasado Lavado de
Manos
. Codigo Se encuentra Se . . Acciones
Especie del Fecha el supervisor | . SUPervisa Se lleva Observaciones Correctivas
Producto b la entrada y | los EPPS Si No
dentro de la .
salida del | correctos
planta

personal




Anexo 6. Formato de capacitacién en el area de envasado

EMPRESA
FOODS SA.C.

PACIFIC NATURAL

Cadgo!

FRHSAC-007

Version:

Yo.01

Formato de

capacitaciones

Facha;

) 7
'!‘ ‘.0)"1‘{..1

Pagina:

Pagina 1 de 1
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Fuante: alaberadan prapa

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 7. Formato de productividad de materia prima.

EMPRESA AT ) )
PACIFIC NATURAL Caodigo: FR-KSAC-009
FOODS S.A.C Version: Vo.01
Formato de ) 10 de agosto del
productividad de Fecha: 2023
materia prima Pagina: Pagina ldel
Cajas de conserva tonelada_s .
de materia Productividad de
. de pescado : . . .
Mes Dia . . prima materia prima (cajas
producidos al dia : q Ik
(cajas) ingresada 9)
al dia (kg)

Fuente: elaboracion propia




Anexo 8. Registro de produccion del afio 2022

REGISTRO DE PRODUCCION 1/2 LIBRA TUNA

Entidad Pacific Natural Foods S.A.C Periodo: 2022
PRODUCCION
Koo | Totalde Totalde | 1o dehoras | 109 | gpicacia | EFiciEncia | Indicede . LATAS
Fecha {%%& pmgcraajr?qsa - pro(aeﬂgisdas D oaramadas prohdourgz N o ” produg:/(t:wdad Productividad Fecha DESCAR AS
3/01/2022 18017 1464.27 1245 12 14.2 85.03 84.51 71.85 3.317 3/01/2022 56
4/01/2022 18832 1325.1 1110 12 14.4 83.77 83.33 69.81 2.829 4/01/2022 56
5/01/2022 18625 1413.28 1230 12 14.3 87.03 83.92 73.03 3.170 5/01/2022 55
m 16/01/2022 18490 1363.1 1169 12 14 85.76 85.71 73.51 3.035 16/01/2022 48
g 17/01/2022 18746 1324.27 1153 12 14 87.07 85.71 74.63 2.952 17/01/2022 57
18/01/2022 18904 1343.27 1158 12 14.1 86.21 85.11 73.37 2.940 18/01/2022 57
25/01/2022 18487 1327.1 1103 12 14 83.11 85.71 71.24 2.864 25/01/2022 55
26/01/2022 18809 1403.28 1219 11 13.1 86.87 83.97 72.94 3.111 26/01/2022 60
27/01/2022 18573 1362.1 1168 11 13.2 85.75 83.33 71.46 3.019 27/01/2022 56
=

3' 2/02/2023 18477 1374.27 1163 11 13.3 84.63 82.71 69.99 3.021 2/02/2023 59




3/02/2023 17918 1324.1 1137 11 12.5| 85.87 88.00 75.57 3.046 3/02/2023 52
4/02/2023 18232 1361.1 1154 11 13.5| 84.78 81.48 69.08 3.038 4/02/2023 56
14/02/2023 18980 1345.27 1135 12 14| 84.37 85.71 72.32 2.870 14/02/2023 58
15/02/2023 18716 1329.1 1144 12 14.5| 86.07 82.76 71.23 2.934 15/02/2023 53
16/02/2023 18857 1343.16 1162 12 15| 86.51 80.00 69.21 2.958 16/02/2023 55
25/02/2023 18039 1391.42 1208 12 14| 86.82 85.71 74.42 3.214 25/02/2023 48
26/02/2023 17953 1311 1114 13 145| 84.97 89.66 76.18 2.978 26/02/2023 48
27/02/2023 18635 1367.1 1174 12 14| 85.88 85.71 73.61 3.024 27/02/2023 51
1/03/2023 18909 1346.27 1159 12 14| 86.09 85.71 73.79 2.942 1/03/2023 52
2/03/2023 17981 1328.1 1126 10 12.5| 84.78 80.00 67.83 3.006 2/03/2023 56
3/03/2023 18332 1344.16 1155 10 11.3| 85.93 88.50 76.04 3.024 3/03/2023 58

z 18/03/2023 18014 1395.42 1177 10 12.3| 84.35 81.30 68.58 3.136 18/03/2023 55
g 19/03/2023 17911 1420.3 1236 10 12.1| 87.02 82.64 71.92 3.312 19/03/2023 52
24/03/2023 18877 1315 1086 10 12.2| 82.59 81.97 67.69 2.761 24/03/2023 48
25/03/2023 18709 1360.1 1134 11 12.5| 83.38 88.00 73.37 2.909 25/03/2023 49
26/03/2023 18141 1422.3 1195 12 13.7| 84.02 87.59 73.59 3.162 26/03/2023 55
29/03/2023 18000 1421.3 1199 12 13.6| 84.36 88.24 74.43 3.197 29/03/2023 52

E.'J; 1/04/2023 18688 1317 1104 12 13.8| 83.83 86.96 72.89 2.836 1/04/2023 52




2/04/2023 18846 1364.1 1149 12 13.9| 84.23 86.33 72.72 2.926 2/04/2023 54
3/04/2023 17955 1341.27 1118 12 14| 83.35 85.71 71.45 2.989 3/04/2023 57
14/04/2023 18655 1323.1 1097 12 143| 82.91 83.92 69.58 2.823 14/04/2023 54
15/04/2023 18131 1321.1 1106 11 13.1| 83.72 83.97 70.30 2.928 15/04/2023 56
26/04/2023 18158 1344.27 1115 11 13.2| 82.94 83.33 69.12 2.947 26/04/2023 59
27/04/2023 18713 1326.1 1143 11 13.7| 86.19 80.29 69.21 2.932 27/04/2023 59
28/04/2023 18522 1314 1116 11 13.3| 84.93 82.71 70.24 2.892 28/04/2023 51
29/04/2023 18019 1316 1091 11 13.2| 82.90 83.33 69.09 2.906 29/04/2023 57
5/05/2022 18774 1340.28 1141 11 13.3| 85.13 82.71 70.41 2.917 5/05/2022 48
6/05/2022 18703 1400.02 1218 11 13.1| 87.00 83.97 73.05 3.126 6/05/2022 60
7/05/2022 18009 1323.33 1145 11 13.2| 86.52 83.33 72.10 3.052 7/05/2022 54

z 14/05/2022 18031 1303.05 1086 10 12.3| 83.34 81.30 67.76 2.891 14/05/2022 57
% 15/05/2022 18660 1316.23 1102 12 14| 83.72 85.71 71.76 2.835 15/05/2022 55
16/05/2022 18088 1326.45 1097 11 12.9| 82.70 85.27 70.52 2.911 16/05/2022 49
27/05/2022 18939 1317.37 1088 11 13.5| 82.59 81.48 67.29 2.757 27/05/2022 60
28/05/2022 18889 1301.02 1119 12 14| 86.01 85.71 73.72 2.844 28/05/2022 52
29/05/2022 18360 1317.15 1100 12 13.6| 83.51 88.24 73.69 2.876 29/05/2022 54

5 1/06/2022 18636 1466.21 1269 12 14.1| 86.55 85.11 73.66 3.269 1/06/2022 56




2/06/2022 18663 1482.19 1279 12 14| 86.29 85.71 73.96 3.290 2/06/2022 59
13/06/2022 18415 1496.03 1300 13 15| 86.90 86.67 75.31 3.389 13/06/2022 59
14/06/2022 18297 1454.07 1228 12 145| 84.45 82.76 69.89 3.222 14/06/2022 51
18/06/2022 18932 1477.03 1253 12 14.1| 84.83 85.11 72.20 3.177 18/06/2022 52
19/06/2022 18685 1495.07 1293 10 11.9| 86.48 84.03 72.68 3.322 19/06/2022 48
27/06/2022 18488 1441.07 1224 10 11.8| 84.94 84.75 71.98 3.178 27/06/2022 51
28/06/2022 18463 1413.1 1212 10 12.3| 85.77 81.30 69.73 3.151 28/06/2022 60
29/06/2022 18489 1461.44 1240 10 12.1| 84.85 82.64 70.12 3.219 29/06/2022 53

1/07/2022 18842 1433.31 1234 10 12.5| 86.09 80.00 68.88 3.144 1/07/2022 50

2/07/2022 18223 1446.01 1239 11 12.4| 85.68 88.71 76.01 3.264 2/07/2022 50
18/07/2022 18711 1411.21 1187 11 13| 84.11 84.62 71.17 3.045 18/07/2022 51
19/07/2022 18570 1432.41 1209 10 12| 84.40 83.33 70.34 3.125 19/07/2022 48
23/07/2022 17942 1329.36 1104 10 12| 83.05 83.33 69.21 2.954 23/07/2022 57
24/07/2022 18154 1365.41 1183 10 12| 86.64 83.33 72.20 3.128 24/07/2022 60
25/07/2022 18970 1308.08 1128 11 13| 86.23 84.62 72.97 2.854 25/07/2022 50
29/07/2022 18863 1357.28 1158 12 13.9| 85.32 86.33 73.66 2.947 29/07/2022 53
30/07/2022 18669 1495.42 1266 12 14| 84.66 85.71 72.56 3.255 30/07/2022 59

1/08/2022 18311 1422.3 1206 12 14| 84.79 85.71 72.68 3.161 1/08/2022 52




2/08/2022 18762 1486 1237 11 13.2| 83.24 83.33 69.37 3.165 2/08/2022 49
15/08/2022 18128 1312.21 1108 11 13.3| 84.44 82.71 69.84 2.934 15/08/2022 55
16/08/2022 18516 1362.44 1135 11 13| 83.31 84.62 70.49 2.942 16/08/2022 53
17/08/2022 18377 1434.31 1208 11 13.4| 84.22 82.09 69.14 3.155 17/08/2022 57
23/08/2022 18617 1403.33 1188 11 12.9| 84.66 85.27 72.19 3.063 23/08/2022 50
24/08/2022 18355 1364.35 1152 10 12.1| 84.44 82.64 69.78 3.013 24/08/2022 57
25/08/2022 18569 1331.41 1120 12 141| 84.12 85.11 71.59 2.895 25/08/2022 59
26/08/2022 18262 1396.1 1185 11 13.1| 84.88 83.97 71.27 3.115 26/08/2022 53

3/09/2022 18006 1382.34 1184 12 14| 85.65 85.71 73.42 3.156 3/09/2022 49

4/09/2022 18329 1395.52 1168 12 14| 83.70 85.71 71.74 3.059 4/09/2022 53

5/09/2022 18519 1378.15 1190 12 14| 86.35 85.71 74.01 3.084 5/09/2022 54

" 16/09/2022 18374 1344.71 1124 12 14| 83.59 85.71 71.65 2.936 16/09/2022 55
?E 17/09/2022 18640 1325.56 1131 12 14| 85.32 85.71 73.13 2.912 17/09/2022 60
18/09/2022 18037 1421.23 1232 12 13.5| 86.69 88.89 77.05 3.279 18/09/2022 54
24/09/2022 18067 1326.75 1135 12 15| 85.55 80.00 68.44 3.015 24/09/2022 52
25/09/2022 18837 1422.23 1233 11 13.6| 86.69 80.88 70.12 3.142 25/09/2022 48
26/09/2022 18704 1321.37 1123 11 13.7| 84.99 80.29 68.24 2.882 26/09/2022 55
?S 2/10/2022 18444 1403.19 1183 11 12.8| 84.31 85.94 72.45 3.079 2/10/2022 56




3/10/2022 18536 1437.32 1256 11 12.9| 87.38 85.27 74.51 3.252 3/10/2022 50
4/10/2022 17901 1316.21 1133 11 13.5| 86.08 81.48 70.14 3.038 4/10/2022 60
14/10/2022 18283 1341.76 1153 12 14| 85.93 85.71 73.66 3.027 14/10/2022 48
15/10/2022 18339 1325.47 1102 12 13.9| 83.14 86.33 71.78 2.884 15/10/2022 59
21/10/2022 18922 1362.8 1137 12 15| 83.43 80.00 66.74 2.884 21/10/2022 57
22/10/2022 18152 1390.07 1204 12 14| 86.61 85.71 74.24 3.184 22/10/2022 51
23/10/2022 18056 1344.41 1125 13 149| 83.68 87.25 73.01 2.991 23/10/2022 48
28/10/2022 18587 1364.23 1178 12 13.4| 86.35 89.55 77.33 3.042 28/10/2022 58
1/11/2022 18595 1312.44 1126 12 14| 85.79 85.71 73.54 2.907 1/11/2022 56
2/11/2022 18207 1341.29 1146 10 12.5| 85.44 80.00 68.35 3.021 2/11/2022 60
3/11/2022 18099 1451.03 1251 10 11| 86.21 90.91 78.38 3.318 3/11/2022 58

> 15/11/2022 18492 1487.46 1292 10 12.3| 86.86 81.30 70.62 3.354 15/11/2022 48
E 16/11/2022 18714 1489.46 1288 10 12.9| 86.47 77.52 67.03 3.304 16/11/2022 54
17/11/2022 18198 1333.43 1114 10 12.8| 83.54 78.13 65.27 2.938 17/11/2022 50
21/11/2022 18526 1446.11 1230 11 12.7| 85.06 86.61 73.67 3.187 21/11/2022 48
22/11/2022 18805 1337.15 1154 12 13.8| 86.30 86.96 75.05 2.946 22/11/2022 53
30/11/2022 17927 1398.18 1177 12 14| 84.18 85.71 72.16 3.151 30/11/2022 49

g 1/12/2022 18870 1320.06 1101 12 13.7| 83.41 87.59 73.06 2.801 1/12/2022 49




2/12/2022 18850 1329.3 1112 12 14| 83.65 85.71 71.70 2.832 2/12/2022 51
11/12/2022 18428 1464.03 1263 12 13.6| 86.27 88.24 76.12 3.290 11/12/2022 56
12/12/2022 19000 1527.34 1332 12 13| 87.21 92.31 80.50 3.365 12/12/2022 48
13/12/2022 17957 1398.05 1213 11 12.5| 86.76 88.00 76.35 3.242 13/12/2022 51
26/12/2022 18010 1438.02 1258 11 14| 87.48 78.57 68.74 3.353 26/12/2022 52
27/12/2022 18953 1490.35 1291 11 14| 86.62 78.57 68.06 3.270 27/12/2022 60
28/12/2022 18361 1321.44 1128 11 14| 85.36 78.57 67.07 2.949 28/12/2022 54
29/12/2022 18727 1342.3 1132 11 14| 84.33 78.57 66.26 2.901 29/12/2022 55

Fuente: Elaboracion propia




Anexo 9. Registro de produccion de enero a julio de 2023

REGISTRO DE PRODUCCION 1/2 LIBRA TUNA

Entidad Pacific Natural Foods S.A.C Periodo: 2023
PRODUCCION
Total de .
Fecha kgde | TORCS | ams | Towdenoras | TUECEEFICACIA | EFICIENCIA | olichlE ) | proguctividad Fecha LATAS
r'r;a:}&r;a orogramadas | producidas | Programadas | oy Sl % % % DESCARTADAS
1/09/2023 18172 1341.77 1139 11 13.5 84.9 81.5 69.2 3.009 3/01/2022 54
2/09/2023 17905 1376.1 1183 12 13 86.0 92.3 79.4 3.171 4/01/2022 59
3/09/2023 18845 1390.26 1184 12 13 85.2 92.3 78.6 3.016 5/01/2022 54
m | 11/09/2023 18323 1393.42 1190 12 15 85.4 80.0 68.3 3.117| | 16/01/2022 59
g 12/09/2023 17903 1322.7 1118 12 14 84.5 85.7 72.4 2.997 17/01/2022 58
13/09/2023 18561 1376.47 1173 10 13 85.2 76.9 65.6 3.033 18/01/2022 52
25/09/2023 18125 1362.5 1159 10.5 12 85.1 87.5 74.4 3.069| | 25/01/2022 54
26/09/2023 18452 1343.25 1134 10 14 84.4 71.4 60.3 2.950| | 26/01/2022 56
27/09/2023 18288 1325.45 1125 10 12.5 84.9 80.0 67.9 2.953| | 27/01/2022 48
-
3‘ 1/10/2023 18375 1354.16 1149 10 11 84.8 90.9 77.1 3.001 2/02/2023 52




2/10/2023 17984 1375.42 1174 10 12.3 85.4 81.3 69.4 3.133 3/02/2023 48
3/10/2023 18112 1421.7 1228 10 13.5 86.4 74.1 64.0 3.254 4/02/2023 56
16/10/2023 18327 1315.23 1109 10 13.5 84.3 74.1 62.5 2.905 14/02/2023 53
17/10/2023 18473 1363.56 1158 11 12 84.9 91.7 77.8 3.009 15/02/2023 48
18/10/2023 18175 1423.7 1216 11 13 85.4 84.6 72.3 3.211 16/02/2023 55
22/10/2023 17958 1314.23 1112 10 12 84.6 83.3 70.5 2.972 25/02/2023 57
23/10/2023 18721 1366.1 1160 10 12 84.9 83.3 70.8 2.974 26/02/2023 54
24/10/2023 18417 1427.3 1236 10 12 86.6 83.3 72.2 3.221 27/02/2023 50
1/11/2023 18465 1313 1126 10 11.9 85.8 84.0 72.1 2.927 1/03/2023 53
2/11/2023 18219 1356 1147 12 14 84.6 85.7 72.5 3.022 2/03/2023 55
3/11/2023 18274 1321.7 1119 11 12.8 84.7 85.9 72.8 2.939 3/03/2023 52
z 14/11/2023 18183 1382.37 1179 11 13.5 85.3 81.5 69.5 3.112 18/03/2023 54
?‘J 15/11/2023 18881 1391.43 1191 12 14 85.6 85.7 73.4 3.028 19/03/2023 59
21/11/2023 18478 1429.4 1226 12 13.8 85.8 87.0 74.6 3.185 24/03/2023 60
22/11/2023 18441 1312 1106 12 15 84.3 80.0 67.4 2.879 25/03/2023 56
28/11/2023 18390 1361.7 1153 12 14 84.7 85.7 72.6 3.009 26/03/2023 55
29/11/2023 18358 1342.27 1135 13 14.8 84.6 87.8 74.3 2.968 29/03/2023 60
E.'J; | 11/12/2023 17941 1323.7 1262 12 14 95.3 85.7 81.7 3.376 1/04/2023 59




12/12/2023 17916 1344.37 1281 12 14 95.3 85.7 81.7 3.432 2/04/2023 58
13/12/2023 18742 1326.17 1256 10 12.5 94.7 80.0 75.8 3.217 3/04/2023 49
21/12/2023 18737 1344.46 1273 10 12 94.7 83.3 78.9 3.261 14/04/2023 58
22/12/2023 18078 1395.32 1299 10 12.3 93.1 81.3 75.7 3.449 15/04/2023 55
23/12/2023 18483 1403.18 1295 10 13.5 92.3 74.1 68.4 3.363 26/04/2023 50
28/12/2023 18190 1364.7 1257 10 13.5 92.1 74.1 68.2 3.317 27/04/2023 55
29/12/2023 18108 1314.2 1272 12 15 96.8 80.0 77.4 3.372 28/04/2023 56
30/12/2023 18480 1422.75 1264 10 13.5 88.8 74.1 65.8 3.283 29/04/2023 57
3/07/2023 18799 1316.4 1087 10 11.5| 82.57 86.96 71.80 2.775 1/07/2022 48
4/07/2023 18702 1374.1 1192 12 13.7| 86.75 87.59 75.98 3.059 2/07/2022 58
5/07/2023 18627 1317.12 1112 11 12.7| 84.43 86.61 73.13 2.866 18/07/2022 57

o 14/07/2023 17904 1364.1 1166 11 13.4| 85.48 82.09 70.17 3.126 19/07/2022 54
":5 15/07/2023 17993 1244.27 1055 12 13.4| 84.79 89.55 75.93 2.814 23/07/2022 59
16/07/2023 18736 1416.1 1222 12 14.2| 86.29 84.51 72.92 3.131 24/07/2022 52
27/07/2023 18382 1343.06 1117 11 12.9| 83.17 85.27 70.92 2.917 25/07/2022 52
28/07/2023 18899 1382.34 1162 11 12.8| 84.06 85.94 72.24 2.951 29/07/2022 56
29/07/2023 18975 1395.32 1174 10 11.8| 84.14 84.75 71.30 2.970 30/07/2022 55




Anexo 10. Registro después de la implementacion del Six Sigma

REGISTRO DE PRODUCCION 1/2 LIBRA TUNA

Entidad Pacific Natural Foods S.A.C Periodo:
PRODUCCION
Fecha Totalde | Total de cajas T(c’;"l?‘;ge Total de horas Tﬁg’;'age EFICACIA | EFICIENCIA Pr;’:j(fjgﬁv?ga d Fecha LATAS
materia Prima | programadas producidas programadas producidas % % o DESCARTADAS
1/08/2023 18568 1391.3 1247 12 13.3 89.63 90.23 80.87 1/08/2023 38
2/08/2023 18042 1388 1227 11 12.5 88.40 88.00 77.79 2/08/2023 40
3/08/2023 18235 1364.3 1223 11 12.6 89.64 87.30 78.26 3/08/2023 44
g 14/08/2023 18281 1343.17 1205 10 11.3 89.71 88.50 79.39 14/08/2023 41
19\; 15/08/2023 17919 1315.1 1171 11 12.3 89.04 89.43 79.63 15/08/2023 37
@1 16/08/2023 18864 1473.28 1335 10 11.5 90.61 86.96 78.79 16/08/2023 42
23/08/2023 18789 1363.16 1255 11 12.6 92.07 87.30 80.37 23/08/2023 43
24/08/2023 18166 1344.25 1210 12 13.1 90.01 91.60 82.45 24/08/2023 39
29/08/2023 18268 1396.13 1252 11 12.2 89.68 90.16 80.86 29/08/2023 41




Anexo 11. Constancia de autorizacion de la empresa.

~\| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Anexo 1
resultados de lag Investigaciones

Datos Generales
INombredeiaOrganizaciOn: ]nuc: 20340941790
ACIFIC NATURAL FOODS SAC.

Nombre del Titular o Representante legal:
Ramirez Anaya Jorge Pedro

Nombres y Apellidos DNI: 32989106
Ramirez Anaya Jorge Pedro
Consentimiento:

De conformidad con lo establecido en el articulo 89, literal “c” del Codigo de Etica en
Investigacion de la Universidad César Vallejo (RCU Nro. 0470-2022/UCV) (*, autorizo [
), no autorizo [ ] publicar LA IDENTIDAD DE LA ORGANIZACION, en la cual se lieva
a cabo la investigacion:

Nombre del Trabajo de Investigacion

I 16m de s Mctodologia Six Sigma para sumentar fa productividad en la empress PACIFIC NATURAL
FOODS S.AC.

Nombre del Programa Académico: Escuela de Ingenieria Industrial

Autor/es: Nombres y Apellidos DNL:
Elizabeth Nicole, Fernandez Cecias 76337640
Andrea Marisol, Miranda Carrasco 76332899

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

Lugar y Fecha:

Firma:

(Titular o Representante legal de la Institucidn)
c)mm&-mmqmmummmvmmr iteral °¢” Para difundir o publicar los
resultados de un trabajo de gacio No llmnhudohmdon
Mum-mdmm o ens director de

Sommo 4 1t Yoaté, o 86 dsber Inokule 1 den
anexos, pero si serd k sus




Anexo 12. Ishikawa de Mantenimiento en las balanzas de contrapeso.

Mano de Obra Materiales Maquinaria
\\\ \ \\
Flalta de capacitacdn N\ Fana de AN Falta de mantenimiento
hacia & personal atrumentaria \-.\ en las batanzas \
_— S— — ENN i 2 7;\
Oparaeio no cumple con A Modernaaise con las N\ N
1as Incicaciones N\ natanzas \\ \
o —— \-\ £quipos obsoletos N\
Falta do interés deol Matarises on malas — 3\
personal Conehicnes N\
. N - AN Mantenimiento
\ \
) en las balanzas
‘,/ g Dumeitas on la stencion .
4 en la planta
o/ >/
Balanzs no graduadas Presencia de tiempo '
/ Miwmrto ;
Folta de supecvision V4 4 Falta de un plan de ,/""/
/ mantenimeento 4 ’
I'/vvv / /
Medicién Métodos
Fuente: Elaboracién propia.
Anexo 13. Ishikawa de cansancio del personal.
Mano de Obra Material Maquinaria
\ \_\ \
Efrotde procathniants l"\\_ Faita de N\ Mal estrocturado o drea
N\ instrumentaria N de tratinjo déf personad
Fostura incotrecta "\. \ '-\
4\, Demora de material \ ‘ \
- \ N\
Falta de intecés del
persanal \N T » \
Falta de pausa actha // Procedemients
B ) ) '/"v o o >-/
Puesto de trabajo no ,,""' Mala posturas de '
“rgondmices / trabsjo
/ /
Métodos

Medicion
Fuente: Elaboracién propia.



Anexo 14. Ishikawa de falta de supervision de calidad.

Mano de Obra Materiales Maquinaria
\\-_ \'\_ ‘\\
NO COMUBUEn S errores \ Faita de N\ Implementacion de un \
\\.\ socumentos \.\ software \\
>\'\\ —:.‘\\ . — ;;\\
Operario no cumple con Actualizacion de fichas \'\. \
las indicacianes N\ de control \ enaideritc aTas \
- ——~ﬂt"‘\_\ o —> \ computadoras N\
Materiales en malas \-.,\ — —,\
A condiciones A\ \
. . N A FALTA DE
“ \ ‘. SUPERVISION DE
/ ’ CALIDAD
— "/‘/V Aglicacion de nuevos ’
Faita de ficha de supervision ‘,/"‘ Riorios Genejork J /
B _ /’/ Control de tiempos /
Falta de supenvision /"/ — S—N
Fuente: Elaboracion propia.
Anexo 15. Ishikawa para la falta de método de trabajo.
Mano de Obra Materiales Maquinaria
Falta 0o capacitadon Falta do
hcasipasorsl O\ wnmemra O\ Kot
o\ Mt -
P — — 7\ Eror del empleado
Falta de innores el "\.‘. —_—
TRABAIO
Erroe de produccian {
— >, Deficiercas do /
Falta de supervision cparackin
Medicion Métodos

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo 16. Métrica Six Sigma

Nivel Defectos por millon de | Rendimiento
Sigma oportunidades
6 3.4 99.9997%
5 233 99.977%
4 6 210 99.379%
3 66 807 93.32%
2 308 537 69.2%
1 690 000 31%

Fuente: Socconini y Escobedo(2020) Lean Six Sigma Green Belt

Anexo 17. Herramientas de DMAIC

Definir:

Proyect charter

Costo de analisis de calidad
Curva de distribucion ABC
SIPOC

Analizar:

Diagrama de flujo

Teoria de muestras
Espina de pescado

AMEF

RCA(root case analysis)

Medir: Hojas de verificacion
Andlisis exploratorio de datos
Evaluacion del sistema y medicién
Andlisis de capacidad de proceso
Andlisis comparativo
Mejorar:
Técnica estadistica
Prueba de fallos
Manufactura esbelta
Ciclo PDCA
Herramientas de planeacion
Control:
SPC
SOP

Fuente: (Evans y Lindsay, 2020). Control y Administracion de la Calidad.



Anexo 18.Herramientas de control de calidad de Six Sigma

Flujograma Puntualizar, examinar
Hojas de recuento Cuantificar, revisar
Grafico de distribucion Cuantifica, revisar
Espina de pescado Revisar

Curva de distribucion A-B-C Revisar
Gréfico de  dispersion Revisar, perfeccionar
Grafico de control Inspeccionar

Fuente:(Evans y Lindsay, 2020). Control y Administracion de la Calidad.



Anexo 19. Evaluacion por juicio de expertos

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
Anexo 2

Evaluacién por juicio de expertos

: .
Respetado juez: Usted ha sido seleccionado para evaluar o instrumento * Sabs e duensicd) by Ay dade
o kg R g oo B

La evaluacidn del Instrumento es de gran relevancia para lograr que sea vélido y que los resultados oblenidos

partir de éste sean wiizados eficlentements; aportando al quehacer psicoldgico. Agradecemos su valiosa
colaboracidn,

1. Datos generales del luez

Nontredaiiez | <UL Qu.) Qlh. Sz
(

Grado profesional: | Maestria { ) Doctor

.................................... .

)
Clinica ( ) Sodial ()

Area de formacién académica:
Educativa ( ) Organizacional (X)

Areas de experiencia profesional: OM‘«’ -

Institucion dondetabora: | (s, i) s, Uo //i

Tiempo de experiencia profesionalen | 2a4 afics ( )
el drea: | Mas de Safios ( ¢ )

Experiencia en Investigacion Trabajo(s) psicométricos realizados
Psicométrica: Titulo del estudio realizado.
(sl corresponde)

Propésito de la evaluacion:
Validar el contenido del instrumento, por juicio de expertos.

3. wmmﬁhom.mmbommrm

e Foo s dumndes § Wwaodt los ot aumeniat \a
Nombre de la Prueba: BN 0 M.‘_?S\.w\ Fadis s8-C.

Autora: | Vetneder Coson EVaohelh Weole
Micande oerode “&N F\sl’uo\

Procedencia: [E\ohondoh frop

Administracién: [€ 't 3¢ hsetuealoh e &\ o3 Ju tnvendy de conseenss
Royine dohes Wuu\\ en Boaic Woloio\ Feods sAC.

Tiempo de aplicacién: | S minolat

Ambito de Ipllcac'én: \“&gé e \o \inta 3 !!\M&Qn \e e 3
%;:\“\gm\\)&u\ F\o:h i

Significacién:
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4

- Soporte teérico
(describlr en funcién al modelo tedrico)

Escala’/AREA Subescala Definicion
(dimensiones)
Varigble independicate  [Six Sigma Permite mejorar I calidad de los procesos y reducir la
variabilidad en la produccion, eliminando las fallas y logrando
na calided Six Si
Variable dependiente Productividad Eemile mejorar la eficiencia y ¢l rendimicnto en [a empresa, lo
incrementar su productividad,

Presentacién de Instrucciones para el juez:
A continuacién a usled le presento el cuestionario, elaborado por

Femaéndez Cecias Elizabeth y Miranda Carrasco Andrea en el afio 2023. De acuerdo con lossiguientes
Indicadores califique cada uno de los {tems segun comresponda.

Categoria Calificacién Indicador
1. No cumple con el criterio El item no es claro.
CLARIDAD El ftem requiere bastantes modificaciones o una
El Rem se | 2. Bajo Nivel modificacién muy grande en el uso de las
comprende & palabras de acuerdo con su significado o por la
facilmente os ordenacion de estas.
decir, su sintactica G
. Se requiere una modificacién muy especifica de
y seméntica 3. Moderado nivel ? de los té Sit e
El item es claro, tiene seméntica y sintaxis
4. Alto nivel Saciaie:
1. totalmente en desacuerdo (no El ftem no tiene relacion I6gica con ta dimensidn.
cumple con el criterio)
c;'::::‘."m 2. Desacuerdo (bajo nivel de | Elitem tiene una relacion tangencial lejana con
tione acuerdo) la dimension.
relacién Igica con
ia dimension o El ltem tiene una relacién moderada con la
Indicador que esta | 3. Acuerdo (moderado nivel) dimension que e esid midiendo.
4, Totaimente de Acuerdo (alto El kem se encuentra estd relacionado con la
nivel) dimensién que esta midiendo.
El item puede ser eliminado sin que se vea
1. No cumple con el crterio afectada ta medicion de ta dimensitn.
RELEVANCIA
El item es esencial Nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro item
o importante, es 2. Bap puede estar incluyendo lo que mide éste.
decir debe ser
incluido, 3. Moderado nivel El lem es relativamente importante,
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Leer con detenimiento los ltems y calificar en una escala de 1 a 4 su valoracion, asi como soiicitamos brinde
sus observaciones que considere pertinente

%% INVESTIGA
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Anexo 20. Ficha de registro de supervision de los puntos evaluados area de
envasado

N° Hora IE1 | IE2 | IE3 | IE4 | IE5 | IE6 | IE7 | IS1 | IS2 | IS1 | IS2
1| 0:20 X X X X X X X X X X X
2| 0:40 X X X X X X X X X
3| 1:00 X X X X X X X X X
41 1:20 X X X X X X X X X
5 1:40 X X X X X X X
6| 2:00 X X X X X X X X
7| 2:20 X X X X X X X X X X
8| 2:40 X X X X X
9| 3:00 X X X X X X X X

10| 3:20 X X X X X X X X X X X
11| 3:40 X X X X X X X

12| 4:00 X X X X X X X X
13| 4:20 X X X X X X X X
14| 4:40 X X X X X X X X

15| 5:00 X X X X X X X X
16| 5:20 X X X X X X X X X X
17| 5:40 X X X X X
18| 6:00 X X X X X X X X
19| 6:20 X X X X X X X X X

20| 6:40 X X X X X X X X
21| 7:00 X X X X X X X X X
22| 7:20 X X X X X X X X X
23| 7:40 X X X X X X X X

24| 8:00 X X X X X X X X X
25| 8:20 X X X X X X X X X X
26| 8:40 X X X X X X X X
27| 9:00 X X X X X X X X X
28| 9:20 X X X X X X X X X X X

Fuente: Registro de calidad



Anexo 21. Tabla de control de defectos del mes de la mejora

00: | 00: | O1: | 01: | 01: | 02: | 02: | 02: | 03: | 03: | 03: | 04: | 04: | 04: | 05:
Defectos | 20 | 40 | 00 | 20 | 40 | 00 | 20 | 40 | 00 | 20 | 40 | OO | 20 | 40 | OO
1/08/202
3 2 1 2 1 0 2 2 2 1 0 0 0 0 0 0
2/08/202
3 0 1 1 1 0 2 0 2 2 1 1 2 2 1 2
3/08/202
3 0 2 0 0 2 0 1 2 1 0 0 0 0 2 2
14/08/20
23 2 1 2 0 0 0 0 0 2 1 1 2 0 2 0
15/08/20
23 0 0 1 2 1 0 2 2 0 0 2 0 0 0 1
16/08/20
23 1 1 2 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 0
23/08/20
23 0 1 1 2 1 1 1 0 0 0 1 0 1 1 0
24/08/20
23 0 1 1 2 0 1 1 0 2 0 1 0 1 1 0
29/08/20
23. 2 1 2 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 0 0
05:2 (05:4 | 06:0 | 06:2 | 06:4 | 07:0 | 07:2 | 07:4 | 08:0 | 08:2 | 08:4 | 09:0 | 09:2 | Defect | Promed
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 |os io
0 1 1 2 2 2 0 0 0 1 2 2 1 27| 0.96
1 2 2 0 1 0 1 1 0 0 0 0 1 27| 0.96
1 2 2 2 1 0 1 0 0 1 1 0 1 24| 0.86
0 2 2 1 2 0 0 1 0 0 1 1 2 25| 0.89
2 2 0 2 1 0 0 1 1 2 0 0 2 24| 0.86
0 2 0 2 2 0 1 1 0 1 1 0 0 18| 0.64
1 0 1 2 0 0 1 0 0 1 0 1 0 17| 0.61
1 0 1 1 0 0 1 0 0 0 2 1 0 18| 0.64
0 2 0 0 1 0 1 1 0 1 1 0 1 17| 0.61

Fuente: Registro de calidad




Anexo 22. Nivel del six sigma antes y después de aplicacién(evaluacion de

tendencia).
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0.000
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Fuente: Elaboracion propia
Anexo 23. Registros de inspeccion.
‘ Registro de inspeccidon por muestreo aleatorio
Fecha | 23/08/2023
NuUmero de Cod | Observaciones Numero de latas | NUmero de
latas con latas
Hora analizadas observaciones descartadas
Mal sellado 1 5
09:15 10
Falta de limpieza 3 3
Mal pesado 4 4
10:30 9 Mal sellado 5 4
Presenta abolladuras 7 5
13:30 11 Mal pesado 4 3
Mal sellado 6 2
15:30 8 Latas defectuosas 4 2
Abolladuras 5 5
Mal sellado 3 4
16:15 11 Mal peso 7 4
Total 49 41

Fuente: Registro de calidad




Registro de inspeccion.

Registro de inspeccidon por muestreo aleatorio

Fecha 24/08/2023
Nimero de Cod. | Observaciones Numero de latas | NUmero de
latas con latas
Hora analizadas observaciones descartadas
Mal sellado 3 4
09:00 9 Falta de limpieza 2 1
Latas defectuosas 3 3
mal peso 3 3
11:00 10 Mal sellado 3 4
Lata defectuosa 4 3
Lata defectuosa 2 2
13:30 10 mal peso 4 3
Mal sellado 2 1
Lata defectuosa 2 2
15:20 10 mal peso 4 3
Mal sellado 4 2
Mal sellado 5 3
17:00 10 Falta de limpieza 3 2
Lata defectuosa 5 4
Total 49 40

Fuente: Registro de calidad




