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RESUMEN
El presente trabajo de investigacion titulado “Control operativo para mejorar la
productividad en el area de congelado de alimentos marinos en Austral Group S.A.A,
Coishco-2019”, la cual tuvo como objetivo principal mejorar la productividad
implementando un control operativo estratégico en el area de congelado de alimentos
marinos en Austral Group S.A.A, Coishco-2019. El tipo de investigacion es explicativo,
estuvo bajo el disefio pre-experimental y el enfoque cuantitativo. Asi mismo la poblacion
estd conformada por la productividad que se realiza en las 2 temporadas anuales y como
muestra estuvo representada por latemporada 11-2019, el cual comprende los meses de junio-
septiembre en la produccion de congelado en caballa y jurel. Las técnicas utilizadas fueron
la recoleccion de datos y la observacion, asimismo los formatos aplicados fueron calculos y
analiticos. Al inicio del desarrollo se diagnostico que los rendimientos tienen un promedio
de 74.58%, en cuanto a la disponibilidad indica un 71.6% Y la calidad un promedio de 55.8%,
asimismo se evaluaron las tareas planeadas la cual alcanzo un promedio de 64%. Luego se
evalud la eficiencia productiva teniendo un promedio de 102%, teniendo asi una tendencia
negativa de un 2%. Respecto al control operativo estratégico aplicado los resultados
arrojaron una mejora del 19%, volviendo a evaluar la eficiencia productiva obteniendo un
promedio 98%. Se llegd a la conclusion que, con la implementacién de la propuesta,
mediante prueba T- Student donde se evidencié que p = 0.000 (sig. Bilateral), cifra que es
menor a 0=0.05, por tanto, se acepté que el control operativo si permitié incrementar la

productividad en el &rea de congelado.

Palabras clave: control operativo, capacitacion, métodos de trabajo.
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ABSTRACT
The present research work entitled “Operational control to improve productivity in the area
of freezing of marine food in Austral Group SAA, Coishco-2019”, which had as main
objective to improve productivity by implementing a strategic operational control in the area
of freezing of marine food in Austral Group SAA, Coishco-2019. The type of research is
explanatory, it was under the pre-experimental design and the quantitative approach.
Likewise, the population is made up of the productivity that is carried out in the 2 annual
seasons and as a sample it was represented by the 11-2019 season, which includes the months
of June-September in the production of frozen mackerel and horse mackerel. The techniques
used were data collection and observation, also the formats applied were calculations and
analytical. At the beginning of the development it was diagnosed that the yields have an
average of 74.58%, in terms of availability it indicates 71.6% and the quality an average of
55.8%, also the planned tasks were evaluated which reached an average of 64%. Then the
productive efficiency was evaluated having an average of 102%, thus having a negative trend
of 2%. Regarding the strategic operational control applied, the results showed an
improvement of 19%, re-evaluating the productive efficiency obtaining an average 98%. It
was concluded that, with the implementation of the proposal, by means of the T-Student test
where it was shown that p = 0.000 (sig. Bilateral), a figure that is less than o= 0.05, therefore,
it was accepted that the operational control if it allowed to increase productivity in the frozen

area.

Keywords: operational control, training, work methods.
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l. INTRODUCCION

En el transcurso del tiempo, el avance tecnologico pesquero se ha hecho denotar dentro de
un mercado préactico, pues existe la mitologia de que los alimentos congelados pierden su
valor nutritivo. Sin embargo, con el pasar de los afios, se ha considerado como una excelente
fuente nutricional. La conservacion de estos alimentos depende de las condiciones de
almacenamiento en que se lleve a cabo. Es por esto que, durante los ultimos afios la
competitividad en la actividad empresarial del sector pesquero es cada vez mas elevada,
debido a esto, el area destinada a la elaboracion de productos marinos congelados se ha visto
en la obligacion de realizar una programacion, utilizando técnicas con la finalidad de prever
las necesidades que se va requerir dentro de la produccion con el fin de elevar la

productividad.

En referencia a la realidad problemaética, a medida que la poblacién mundial aumenta, habra
necesidad de generar u obtener mas alimentos y empleos, que una industria cada vez mayor
como la de la pesca y la acuicultura puede ayudar a satisfacer. La FAO (2016), indica que la
proporcién de la produccion pesquera mundial aprovechada para el consumo humano directo
ha aumentado considerablemente en los Gltimos decenios, pasando del 67 % en la década de
1960 al 87 % (mas de 146 millones de toneladas) en 2014. Para perdurar en el mercado, el
cual posee clientes cada vez mas exigentes con el producto o servicio que les brindan, se
necesita producir a elevados estandares de calidad, actualmente, las organizaciones
consideran llevar una supervisién de la produccién operacional, pero muy poco consideran
mejorar los factores elementales como los llamados inputs: material basico, insumos, mano

de obra y energia.

Para el Grupo Stakeholders SAC (2019), existe una necesidad de impulsar la productividad
en la industria nacional mediante procesos que desarrollen sistemas para el control operativo
respecto al proceso de congelado, el cual es posible a través de inspecciones exhaustivos
para llevar a cabo una mejor produccion, el cual sea satisfactorio, generando mayor
eficiencia dando como resultado mejoras en la productividad. Las empresas requieren una
reduccién de las operaciones, lograr un aumento de la eficiencia energética y costos de
produccién. Segin Higuchi (2015), uno de los problemas que existe en el mercado nacional,
es el costo del producto ofrecido, por lo que el consumidor en un 80% se abstiene de
comprarlo, pero este no tiene conocimiento que se debe a la calidad que se desarrolla durante
el proceso productivo y guarda mucha relacion con la productividad. Por su parte el



Ministerio de la Produccién (2017), ha observado que es de urgencia redisefiar sus servicios
y programas para generar el incremento de la total productividad empresarial.

La empresa Austral Group S.A.A., pertenece al registro de Oslo Bourse. Esta compafiia
ejecuta a traves de subvenciones, compafiias asociadas; cuenta con 20 navios pesqueros con
una capacidad total de bodega 10948.82 m3; de las cuales, solo son 13 embarcaciones que
cuentan con sistema de refrigeracion de recirculacion de agua (RSW). En la corporacion, la
produccidn de alimentos marinos congelados se produce con Sistemas Integrados de Gestion
de Calidad, que incluye siete estandares internacionales que cubren aspectos de Calidad (ISO
9001), Inocuidad (FEMAS), Seguridad (BASC, OHSAS 18001) y Gestion Ambiental (1SO
14001, IFFO RS, Friend of the Sea), los cuales le permiten obtener la mas alta calidad en
sus productos, ademas de contribuir a la sostenibilidad de las especies hidrobioldgicas, las

cuales, se encuentra por encima del estdndar permitido en el Perd.

En Austral Group, se clasifican los productos segun su calidad en A, B, C, Dy E, las cuatro
primeras son destinadas a exportacion, ya que se producen a elevados estandares de calidad,
lo que conlleva a que su costo llegue a ser entre los $800 - $900 por tonelada. Para el mercado
nacional, se destina la produccion en estandar de calidad clasificado en E, en donde la calidad
cumple con los requerimientos del mercado nacional, siendo asi que su costo es entre los
$450-$500 por tonelada.En la actualidad vivimos en un mundo de mercados altamente
competitivos, donde el cliente tiene el beneficio de elegir entre diversas opciones en una
amplia gama, es ahi donde nace la corroboracién, que el aumento de productividad y la
mejora de la calidad son factores esenciales para garantizar la permanencia de las grandes

empresas en el mercado conjuntamente a sus productos.

La planta ubicada en Coishco, especificamente, para la actividad de congelado, tiene una
capacidad de 30 ton/ h, la cual, en ciertas ocasiones no es aprovechada al maximo; ya que
las cantidades destinadas (cuota) son bajas. Sin embargo, existen ocasiones en gue la cuota
estd por encima de la capacidad de la planta, y es ahi donde se almacena la materia prima a
una temperatura de -18°C, la cual, cumple con los requerimientos de preservacion. La
produccién conlleva a distintas dificultades en la gestidn, puesto que se debe conservar un
alto porcentaje respecto a la eficiencia global del método frente a unos estandares de
demanda que varian constantemente, asimismo; cuando existid un maximo volumen de
produccion de aproximadamente, 28.66 toneladas, se manifestd una eficiencia de la planta

del 69%, lo que significd para la empresa pérdidas en el costo de mano de obra, ya que



durante los procesos productivos existian paradas inesperadas, debido a la falta de armado
de envases y porque no existia un control del plan acerca de la mano de obra.

Por otro lado, a inicios del mes de junio, se generd la orden para el ingreso de personal
eventual, el cual, estd conformado por una poblacién de 220 personas, a quienes se les
contrata por temporada y se le remunera mensualmente por sus horas laboradas. Sin
embargo, debido a que la captura de la materia prima es inconstante, el personal se va
reduciendo debido a la falta del componente béasico para la produccion que no se dispone,
asimismo, a fines de Junio, la cantidad del grupo de personas que inicié la temporada no fue
la misma, debido a que no tienen continuidad en todo el ciclo del proceso. A principios de
Julio, la produccion se desarrollé en modo constante, pero el componente principal era de
menor proporcion, pero, la cantidad del personal se elevd, entonces es aqui donde se generd
una sobrepoblacién de obreros, dando como uno de los puntos criticos; la insatisfaccién del
personal que se mantenian en continuidad respecto al trabajo, pues la existencia de menor
cantidad de la materia prima y mayor cantidad de personal provocé que las horas trabajadas

se redujeran, siendo asi el pago menor para ellos.

Pero, este punto escapa del control de la empresa, pues esto no es significado de que los
empleados dejen de generar un beneficio para el empleador que es lo que se requiere, y son
los niveles de productividad quienes determinan en qué medida los obreros estan cumpliendo
con ese proposito. A pesar de que exista inconstantes cambios de nimero en la cantidad del
personal, y de que algunas de estas personas no estan capacitadas para la realizacién de la
actividad de congelado, pues todos los que llegan a trabajar a la planta para este proceso, son
personas que trabajan de manera empirica y cierta cantidad de ellos, llegan al trabajo sin
experiencia alguna de lo que haran, lo que interfiere en los tiempos, en calidad y en la
productividad. Entonces, se toma en cuenta de que, todo lo vinculado a productividad, tiene
mucha conexidn con los trabajadores de la empresa, a esto se le suma, que el trabajo se puede
realizar de distintas formas, y es aqui donde se identifica que trabajadores son mas
productivos que otros. La empresa contando con personas ineficientes se ve afectada en su

productividad.

Se dice entonces que, los obreros no realizan bien la seleccion y los cortes de la materia
prima, en muchas ocasiones se contratan a personas que no conocen sobre la produccion,
como también personas que llevan tiempo en el rubro en el que se desempefian, pero no es

suficiente el tiempo de antigliedad, si no también, conocer las reglas y especificaciones



necesarias para la transformacion de la materia prima como nuevo producto, para poder
generar productos de mejor calidad que sean para exportacion. El personal destinado para
esta area no cuenta con capacitaciones que ayudaria a mejorar su desempefio laboral, les
falta conocer sobre que métodos de trabajo se puede llevar a cabo o cuan importante es la
calidad de un producto. Si bien es cierto, es necesario que. el personal cuente con
capacitaciones para el proceso productivo, asi no se le genere complicaciones en el momento
de la realizacion de la produccion. Al contar con personal calificado y preparado, la empresa
a su vez se vera beneficiada, puesto que, su competitividad en el mercado aumentara para

lograr asi ser una de las mejores en el mercado si no es que la mejor.

Del mismo modo, en la produccién de fines de Julio se obtuvo productos con la calidad de
tipo E, el cual fue destinado y distribuido al mercado local, lo que significé que sus ingresos
no fueran los esperados a comparacién de un producto que se exporta. Entonces, se puede
asumir que, es conveniente para la empresa producir productos de calidad A, B, C, D pues,
asi como genera mayor inversion, genera también mayor ganancia a comparacion del
producto que es destinado para el mercado nacional, pero de igual modo es evidente que al
haber menos personal del que se requiere, ademas de no ser personal capacitado para el
proceso de congelado, existen demoras en el proceso productivo, siempre y cuando la
recepcion de materia prima sea elevada, lo que genera gastos innecesarios como, en el
consumo de luz, agua y combustible; ya que se demandara mas tiempo de lo que deberia ser

y no se cuenta con la cantidad adecuada de colaboradores calificados.

Aunque la empresa cuenta con un sistema de planificacion respecto a los inputs que
intervienen en la produccién, han existido dificultades con el cumplimiento de ello ya que
al recepcionar la materia prima se realizan pronosticos con la cantidad de producto final, sin
embargo, al finalizar la produccion, la contrastacion establecio sobrantes o cantidades que
faltan de acuerdo a lo previsto. Esto se debe a que no se realiza un buen control en todas las
operaciones del proceso productivo, siendo asi la causa de la inestabilidad de las cantidades.
Al obtener desviaciones segun el prondstico llevado a cabo, no existe un seguimiento del
porqué, lo cual genera incierto, ya que si se explicaria las razones se podria tomar acciones

correctivas.

Los costos de produccion son generalmente elevados ya que existe un despilfarro en los
tiempos de parada, donde también aumenta el consumo de energia eléctrica, ademas de ello,

se paga personal no altamente calificado, pudiendo trabajar con una minima cantidad de



trabajadores que estén capacitados para la produccion, generando menos tiempos muertos
como también hagan en menor tiempo cada proceso que implica la produccion, a ello se le
suma que un buen trabajador que sabe y conoce lo que tiene que hacer, ayudara a que la
cantidad de los productos no conformes sean menores, Los costos de produccion se deben
de mantener bajos en lo mas posible y asimismo, eliminar los innecesarios, como reduccion
de personal, sacando a los que no generan beneficio a la empresa. Al no cumplir todos los
indicadores que especifica el plan propuesto, conforme transcurre el tiempo y la mano de
obra no es la misma a la inicial se evidencia una productividad la cual no se aprovecha a la

capacidad de planta.

Si bien, el problema principal que impide un mejor desarrollo de la produccion de congelado,
es la disponibilidad con respecto a la mano de obra, y sin ella no existe produccion, se toma
en cuenta que lo que perjudica a esto es la falta de conocimiento sobre los métodos de trabajo,
de su realizacion y cudn importante es su ejecucion, dentro de ello también interviene la falta
de capacitacion o induccidn antes de llevar a cabo el proceso productivo. Este problema es
desventajoso para la empresa, ya que, al no tener al personal adecuado y en el tiempo
requerido cuando se cuenta con la materia prima lista para el proceso, genera una pérdida
del componente principal para el congelado, suméndole a ello, pérdidas financieras, esto es
lo que sucedio en los meses de Junio y Julio, en donde, el personal era inconstante, ademas

de ello, desconocian de como llevar a cabo el procedimiento.

Con respecto a la calidad, éste para poder ser llevado a cabo de manera correcta, va de la
mano con la disponibilidad del personal y de qué manera influye su desempefio en la
produccién, puesto que los trabajadores al no contar con un buen desarrollo en sus labores,
perjudican al producto final, ya que, estos no son procesados en los estandares de calidad ya
establecidos por la empresa o requerido por el consumidor, siendo este rechazado por el
cliente o por el mismo productor. Esto es lo que sucedio en los meses de evaluacion ya que,
al no contar con un trabajo organizado y un plan bien elaborado, los productos no fueron
elaborados en los entandares requeridos a tal modo, que una cierta cantidad de la produccion

se vio rechazada por el comprador, perjudicando asi a la empresa.

Los trabajos previos sirvieron como antecedentes el cual se basé en escenarios realizados en
relacion a las variables de la investigacion, con el fin de darle mayor congruencia empleando

un enfoque metodoldgico.



En el &mbito internacional, para Guo,. Fu, C. Forrest, Olsen, Liu, Verley & Shin (2019) en
su articulo cientifico Ecosystem-based reference points under varying plankton productivity
states and fisheries management strategies, cuyo objetivo fue analizar cada punto referencial
a partir de un ecosistema bajo; con estados diferentes en el caso de productividad. Concluyo
que, actualmente las operaciones revelaron estimaciones con valores de FRMS
correspondientes a 0.16, 0.17 y 0.19 en el minimo, para ello manifestaron que, en el entorno
de la ordenacion pesquera, el que se baso en el ecosistema; ha de considerar condiciones
circunstancias ambientales, aunque cambiantes e inciertas. También es importante lo
sostenible de una pesca, no obstante, EBRP tuvo baja productividad de plancton variable,
siendo poco usual que se desarrollen estrategias de manejo de pesquerias y estados, ademas

los efectos de tales modificaciones se desconocen.

Asimismo, Criollo (2015), en su tesis titulada “Propuesta para implementar un modelo de
planeacion y control de la produccién en la empresa de muebles EL CARRUSEL CIA.
LTDA”, en donde, su objetivo principal fue plantear maestros generales para perfeccionar
la eficacia de las operaciones controladas dentro del proceso productivo, obteniendo como
resultado, lograr instaurar una guia de verificacion de la Produccion, con el propdésito de
lograr a tiempo con toda la demanda y necesidades de la organizacion, donde el autor
concluye que, se es indispensable tener un chequeo de la labor asignada en cada sector,
mediante un adecuada inspeccién de las tareas aceptadas, teniendo en cuenta cuando debe
comenzar y culminar cada disposicion de trabajo en cada area para autorizar el ingresos de
nuevos requerimientos, exigiendo una ardua labor de las actividades, las cuales son

programadas y verificadas en la produccion.

Segiin Gomez (2015), en su tesis denominada “Elaboracién de un plan de control de la
produccion para incrementar la eficiencia y la productividad en una empresa dedicada a la
manufactura de colchas y cubrecamas”, que tuvo como objetivo, investigar los motivos e
inconvenientes operativos, las cuales como consecuencia traen consigo el descenso de la
productividad, elaborando una sugerencia de la planificacion de la produccion en relacion
con el prondstico desarrollado respecto a las ventas y produccion, y como resultado se logré
mejorar la eficiencia y la productividad disminuyendo los tiempos muertos y sus causas, de
esta manera, se concluyé que, el descenso de la efectividad y productividad de la
organizacion fue a causa de que no se empleo el método de planificacion e inspeccién en la

produccion, las cual se identifico los factores que influyen en dicho termino.



Los antecedentes de este estudio que se consideraron a nivel nacional son:

Moya (2014), en su tesis designada “Planificacion y control de la produccion para
incrementar la productividad en la empresa ESTRELLA DEL NORTE de Lambayeque”,
quién plante6 como objetivo disefiar un sistema de planificacion y control de la produccién
de los principales productos en la empresa Estrella del Norte de Lambayeque, como
resultado aportd en el incremento de las utilidades. De esta manera el autor concluye que, la
técnica de planificacion y control de la produccion por medio de un requerimiento de
materiales, proporcionara la planificacion de las cantidades requeridas a producir y el costo
el cual se necesita para la elaboracién de dicho bien y con el grafico hombre-méquina se
determind y cuantifico los tiempos ocios, los cuales se redujeron en un 61.72%, obteniendo

como resultado el incremento de la produccion.

Mientras que, Romero (2016), en su tesis llamada “Planificacion y control de la produccion
para aumentar la productividad en la empresa de productos de limpieza KRYZZAL”, el cual
tuvo como objetivo primordial, diagnosticar la actual planificacion de la produccion y luego
estandarizar el proceso productivo, manifestando como resultado que, se eliminaron
actividades innecesarias, se reubicaron los almacenes para acortar distancias y se
implementaron con las herramientas adecuadas para poder laborar. Por ello, el autor
determina que gracias al MRP durante el afio 2016, se evitd paradas inesperadas, mediante
un analisis costo- beneficio, por ello se concluyd que, el disefio propuesto logra ser favorable,
en relacién de 2,45 soles, siendo asi que, por cada un nuevo sol invertido se genera una
ganancia de S/.1,45 soles, obteniendo un beneficio neto durante el afio 2016 de 6816886

soles.

Asimismo, Mayta (2017), en su tesis designada “Diseflo de un sistema de planificacion y
control de la produccién basado en la teoria de restricciones para mejorar la productividad
de la empresa de tratamiento de vidrios”, donde el objetivo fue, mejorar la productividad en
la empresa de tratamiento de vidrios mediante la aplicacion del control operativo, para
diagnosticar la problematica, por ello, se evalto los puntos criticos, para lograr la efectividad
en sus operaciones, teniendo como resultado la reduccion de costos y evitando retrasos en la
entrega de pedidos. Es asi como el autor concluye que, al utilizar una cantidad optima en
materiales y mano de obra, de acuerdo a la cantidad requerida por los clientes se reduce

costos.



Es importante basarnos en teorias para el desarrollo de esta tesis, por lo cual, se indagd acerca
de Plan y control de la produccion, en el transcurso de la busqueda, Chapman (2014, p.2),
identifico los factores que determinaran el plan y control las cuales son, el factor de
oportunidad, contacto con el consumidor, factor de calidad, inventario y produccion.
Asimismo, Zapata (2015, p.88), explica que serd una estrategia eficiente que se puede
clasificar por: variedad, cantidad, tecnologia, el control y seguimiento de la realizacion de la
planificacion desarrollada lo que conlleva a comparar resultados satisfactorios referentes a
calidad y cantidad. Por consiguiente, Beltran (2017, p.25), relata que los factores se
convierten en los primordiales en la organizacion, y su constante supervision permite
implantar las condiciones y reconocer los diversos sintomas que provienen del desarrollo de

las actividades.

Asimismo, es importante conocer todo aquello que lo conforma un sistema de produccion
desde su ingreso hasta su transformacion, para Boundi (2016, p.55), lo define como aquel
que tiene una entrada “imput”, la cual, a través del proceso sufre algin cambio y tiene una
salida “output”, retroalimentandose a través del proceso de control. Un sistema tiene la
ventaja que cuando se produce una accién que genere cambios en alguna parte del sistema,
repercutira en los cambios del sistema en general. Asimismo, Cabero y Cabero (2015, p.19)
se involucran la capacidad y habilidad para obtener un determinado resultado a partir de una

determinada accion ya que esta viene hacer el equilibrio entre eficiencia y eficacia.

En esta investigacion se procedio a definir el control operacional, es asi que, Chiavenato
(2014, p.381), lo resume como la ejecucidn de tareas y las operaciones desempefiadas por el
personal no administrativo de la empresa, por tanto, su espacio del tiempo es de corto plazo,
ya que su objetivo es inmediatista: evaluar y controlar el desempefio de las tareas y
operaciones en cada momento teniendo en cuenta la calidad. Por otro lado, Velasquez (2014,
p.25), lo sostiene como la toma de decisiones y tareas que se tienen que realizar, las cuales
pueden ser modificadas o perfeccionadas en la ejecucion de algun proceso, de tal forma que,

se realice en un periodo determinado segun la programacion.

Con respecto al rendimiento Gonzales, Ramirez, Poblano y Mendoza (2016, p. 2),
mencionan que este indicador es la relacion de la produccion real y la capacidad productiva
estimada por un periodo determinado. La produccion real, es la tasa de produccion realmente
alcanzada. La produccién estimada, es la capacidad que puede alcanzar el disefio tomando

en cuenta las restricciones que se pueden dar como parametros de calidad, mantenimiento,



problemas de programacion. Montero, Diaz, Guevara, Cepeda y Barrera (2013, p. 27),
comentan que el rendimiento implica la utilizacion de todos sus recursos de manera eficiente,
produciendo el maximo de produccion con el minimo de recursos. Pero esto puede ser

afectado por las pequefias paras y la reduccién de velocidad.

Referente a la disponibilidad, Mesa, Ortiz y Pinzon (2006, p. 157), exponen que, es la
relaciéon de tiempo productivo entre tiempo disponible, esto se puede ver alterado por las
paradas o averias que pueden existir dentro del proceso productivo. La disponibilidad en la
préctica, se expresa como el porcentaje de tiempo en que el sistema esté listo para operar o
producir, esto en sistemas que operan continuamente teniendo en cuenta su valor entre 0-1
el cual se expresa porcentualmente. Penabad, Iznaga y Cazafias (2016, p.16), indican que la
disponibilidad es un sistema complejo pues en ocasiones una alta confiabilidad no es
suficiente para asegurar que el sistema esté disponible. EI departamento de produccion
requiere la disponibilidad de por lo menos una cantidad especifica de tiempo con el fin de

completar sus tareas, por lo que se necesita un minimo valor de disponibilidad

El control de calidad, Vértice (2018, p.28), lo considera como el conjunto de caracteristicas
0 requisitos que guarden relacion a lo solicitado por la demanda, para ello tiene que superar
a las expectativas, en el desarrollo del proceso productivo. Control aleatorio, consiste en la
inspeccion de cierto porcentaje de producto o servicio que se toman de manera aleatoria. En
la actualidad la competitividad exige que se cumplan todos los parametros establecidos, el
cual se logre con rapidez y al minimo coste. Sony (2019, p. 67), propone la implementacién
de modelos para que las organizaciones puedan producir mejores productos o servicios, y
todas ellas recibieron una palabra de excelencia operativa. Las metodologias mas populares

fueron Lean, Six Sigma, Mejora Continua y Gestién de Calidad Total.

En referencia con productividad, Machado y Hernandez (2015 p.2), lo definen como el grado
de logro de la produccidn, en donde se genere el mayor producto posible con una optimacién
de recursos. Por otro lado, Cruelles (2015, p.2), menciona que la planta en la que se produce
un bien o servicio tiene que ser disefiada conforme a la capacidad que se requiere llegar a
producir. Diaz (2014, p.20), comentd que la productividad no se debe de mal interpretar o
confundir con la intensidad del trabajo que se emplea al comenzar sus labores. Por otro lado,
Zufiga (2015, p.27), manifiesta que, a pesar que la productividad puede abarcar distintos
conceptos, él lo clasifica en productividad de mano de obra: significa el intervalo entre alto

y bajo de los rendimientos de trabajo.



La eficiencia de la productividad con respecto a los recursos, segun Rojas, Jaimes y Valencia
(2018, p. 11), mencionan que utilizar los recursos de manera més eficiente implica
importantes beneficios econdmicos para las empresas: mejora de la productividad y reduce
de costes. Lopez, Alarcon y Rocha (2014, p.132), mencionan que los requisitos de la
eficiencia para los estandares de tiempo son: disponibilidad de la planta para obtener méxima
produccion a minimo costo, tener provisiones de materiales para asi abastecer en el momento
requerido dentro de la produccion, estandarizacion de metodos con los instrumentos

adecuados capacitando al personal para que se desarrolle de manera eficiente.

En relacion productividad-calidad, Medianero (2016, p.89), indica que esta relacion es
obtenida mediante un sistema productivo y recursos o tiempo utilizado la que conlleva a
obtener resultados deseados. Por otro lado, Chase, Jacobs y Aquiliano (2014, p.28), exponen
que esto se concentra en darle el mejor uso a los recursos que estan disponibles, de modo
que, al medir el desempefio también se conoceria la medida de desempefio de las
operaciones. Ante esto Abdulrahman (2013, p. 4), comentd que, el andlisis de los datos
mediante un estudio de correlacion y regresion reveld que los factores con el mayor impacto
en la productividad y la rentabilidad fueron la medicién de la calidad, la evaluacion

comparativa, la orientacion de los empleados.

Respecto a costos de produccion, Vallejos y Chiliquinga (2017, p. 60), explican que las
empresas manufactureras encargadas de producir un bien elaborado o semielaborado, deben
de contar para dicha transformacion, con elementos como materia prima, insumos, mano de
obra y gastos generales de fabricacion. Desde el contexto empresarial, el costo del producto
se obtiene en la suma de los costos de produccién. Carrion (2005, p.47), argumenta que, toda
organizacion debe asumir gastos, por lo general, lo clasifica en tres: costos de materiales,
son costos directos que forman parte del producto terminado y comprenden costos de
adquisicion de los insumos directos. Para lograr una mayor eficacia econdmica se tiene que
lograr un nivel de produccion, maxima eficacia econémica y maxima ganancia. Asimismo,
Devilal (2017. p.2), comento que, el éxito de la organizacion empresarial de hoy depende en
gran medida de la satisfaccion de las necesidades y deseos de los clientes desde que se
convirtié en la edad de la globalizacidn. Las organizaciones tienen que utilizar la tecnologia

moderna.

Asimismo, en relacion a los elementos que influyen en los costos de producciéon; Arellano,

Quispe, Ayaviri y Escobar (2017, p.42), comentaron que son: materia prima, lo cual se divide
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en directa y se puede identificar con facilidad dentro de un producto terminado en cuanto a
la materia prima indirecta, forman parte del bien, pero intervienen relativamente frente a los
directos. Mano de obra, se divide en directa, cuando esta involucrada en la transformacion
del bien o servicio y esta formado por los sueldos de los colaboradores; en indirecta, esta
constituida por los sueldos de los colaboradores que no participan en la transformacion del
producto, pero son necesarios en la produccion. Costos indirectos de fabricacion, esta
conformado por materia prima indirecta, mano de obra indirecta, costos indirectos de
fabricacion, combustibles y lubricantes, depreciaciones de planta, maquinaria y
herramientas, energia eléctrica, agua potable, teléfono, internet, seguro, impuestos,

inmobiliarios, transporte de materiales.

Aldavert, Vidal, Lorente y Alvavert (2016, p13), respecto a la aplicacion de esta técnica de
las 5s se requiere el compromiso personal y duradera para que nuestra empresa sea un
auténtico modelo de organizacion, limpieza, seguridad e higiene. Esta técnica agrupa una
serie de actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo que
permitan la ejecucion de labores de forma organizada, ordenada y limpia. Dichas
condiciones se crean a través de reforzar los buenos habitos de comportamiento e interaccion
social, creando un entorno de trabajo eficiente y productivo. Los primeros en asumir este
compromiso son los Gerentes y los Jefes y la aplicacion de esta es el ejemplo mas claro de

resultados acorto plazo.

El problema de la investigacion se plante6 como (En qué medida a través del Control
operativo, se mejorara la productividad en el area de congelado de alimentos marinos en
Austral Group S.A.A, Coishco-2019?

Este estudio tiene como justificacion que mediante la aplicacion del control operativo
estratégico se lograra mejorar la productividad en el &mbito social, debido al alto grado de
competencias y las exigencias de hoy en dia de los clientes, lo cual se evidencia que ellos
son pieza fundamental, por ello es importante ofrecerles productos de calidad mediante los
recursos que afronte dicha inversion. En el &mbito tecnoldgico, como alternativa para
mantener la materia prima se da a conocer el sistema de refrigeracion RSW, el cual debe
estar muy bien controlado, en lo que respecta a la cantidad de agua de mar que se va a enfriar,
a la temperatura en la que esta agua se enfriard para asi mantener la calidad de la materia
prima, asegurando un buen producto final que cuente con todas las condiciones para

competir en los mercados que hoy en dia son mas exigentes.
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En el ambito medio ambiental, un buen control operativo, nos llevara a no desperdiciar la
pesca y que este tenga un procesamiento adecuado el cual cumpla con los pardmetros de
calidad. Los residuos generados después de cada procesamiento, se le puede realizar otro
proceso, por ejemplo, para aceite de pescado, asi se tendria pocas cantidades de desperdicios,
y més recursos hidrobioldgicos usados y no pesca extraida para ser desplazada. En el ambito
econdmico, se pretende dar una referencia considerable al control de operativo que se realiza
en el area de congelado, optimizando procedimientos y tiempos, lo cual hara posible el
aumento de su productividad siéndoles beneficioso para su venta y exportacion, pues los

productos finales de mayor calidad son los que cuentan con el mayor precio de venta.

En el ambito laboral, un buen control operativo mejora la produccion, lo cual se evidenciara
el aumento de ingresos que se genere, vinculado al uso correcto de los distintos recursos. De
este modo, al contar con mayor cantidad de materia prima, seré de necesidad de requerir del
servicio de méas personal capacitado para el area de congelado, generando asi mas trabajo
para la poblacion, mientras méas sea el avance, menor sera el tiempo en gque se tomara para
la elaboracion del producto final. En el ambito académico, se da a conocer los conocimientos
adquiridos, a través de nuestra formacion academica en la escuela profesional de Ingenieria
Industrial. Esperando que este aporte a nivel operacional, resulte como antecedente para

futuras investigaciones relacionados al tema.

Con esta investigacion se busca disefiar un control operativo estratégico cumpliendo cada
uno de los objetivos planteados, con el propdésito de que aumente su productividad y se evite
el desperdicio de los recursos hidrobioldgicos, asi como de especies que estan en peligro de
extincién, que hoy en dia son necesarios para una mejor alimentacion de cada persona ya
que es fuente esencial para la nutricion, pues son ricos en hierro lo ayuda a un mejor

desarrollo.

Se establece las siguientes hipotesis: EI Control operativo, si permitird incrementar la
productividad en el area de congelado de alimentos marinos en Austral Group S.A.A,
Coishco-2019 o el Control operativo, no permitira incrementar la productividad en el area

de congelado de alimentos marinos en Austral Group S.A.A, Coishco-2019

Como objetivo principal se considera mejorar la productividad implementando un control
operativo en el area de congelado de alimentos marinos en Austral Group S.A.A, Coishco-

2019. Para lograr el desarrollo del objetivo principal es importante desarrollar los objetivos
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especificos, para lo cual, se planted los siguientes: Diagnosticar la situacion actual con
respecto al control operativo que se esta llevando a cabo en el area de congelado de alimentos
marinos en Austral Group S.A.A, Coishco-2019; evaluar el estado de la productividad en el
area de congelado de alimentos marinos en Austral Group S.A.A, Coishco-2019, disefiar y
ejecutar un control operativo estratégico para mejorar la productividad en el area de
congelado de alimentos marinos en Austral Group S.A.A, Coishco-2019; evaluar la
productividad después de la aplicacion del control operativo estrategico en el area de

congelado de alimentos marinos de la empresa Austral Group S.A.A, Coishco-2019.
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Il. METODO
2.1.Tipo y disefio de la investigacion

La investigacion desarrollada es de enfogue cuantitativo, porque se utilizé instrumentos de
medicion numérica para verificar, aprobar o rechazar las relaciones entre las variables,
ademas, la presentacion de resultados es sustentada con tablas estadisticas, gréaficas y un
analisis numérico. Por otro lado, respecto al enfoque cuantitativo, Baena (2014, p.11) explico
que este disefio se ejecuta con un marco fijo si no se relata lo que se realizara y como debe
proceder y las técnicas que se usan. Esto muestra el panorama general destinado a dar unos
valiosos consejos acerca de cudles son las variables que valen la pena probar
cuantitativamente En cuanto a su finalidad, es aplicativa ya que se dieron soluciones con

fundamentos al problema identificado.

El disefio de la investigacion es experimental en la categoria pre-experimental, ya que se
analiz6 una sola variable y su grado de control es minimo, al compararse con un disefio
experimental real. Asimismo, es Util, pues tiene un primer acercamiento al problema de
investigacion en la realidad. Asi mismo, coincide con la teoria de Palella y Martins (2015,
p.89), el cual indica que el grado de control de las variables es minimo y poco adecuado para

el establecimiento de relaciones entre las variables independientes y las dependientes.

El nivel de investigacion es de enfoque explicativo porque permitié al investigador a
encontrar la razon por la cual sucede el problema y estudiarla con mayor profundidad para
este caso la baja eficiencia de la productividad de la empresa Austral Group. Asimismo,
Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014, p.95), indica que este tipo va mas alla de la
descripcion ya que se responde explica las causas y en qué condiciones se manifiesta la

relacion de las variables.

Tabla 1. Esquema del disefio de la investigacion

Disefio del Proyecto de Investigacion: G: O1 —» X—02
G: Austral Group S.A.A

OL1: productividad inicial

X: aplicacion de un control operativo

0O2: Productividad después de la aplicacion del control operativo

Fuente: elaboracidn propia
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2.2.0peracionalizacion de variables

Tabla 2. Variables, operacionalizacion

presupuestados) *100

Varlabl_e de Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Esca_la_ (,je
estudio medicion
_ Efectividad en el |[%  Ejecucion =  (Tareas
_ Es el monitoreo constante | plan de | realizadas/tareas Razon
Sistema en donde se busca|de las tareas en relacion | produccion planeadas)*100
fanciones crticas y claves que | operaciones desempefiacs Rendimiento productivo =rivel
. y . P - P Rendimiento de produccion real/nivel de |Raz6n
Independiente: | una empresa debe de desarrollar | en funcién a lo planeado, lo . *
. . produccién esperada)*100
Control de manera efectiva, eficaz y de|cual se desarrolla por el - - — -
operativo calidad, para que se logre los|personal no administrativo | AProvechamiento| Disponibilidad = tiempo real/| o .
objetivos  propuestos  con|de la  empresa.  Su|de mano de obra |tiempo disponible
satisfaga las necesidades del [aplicacion es a corto plazo %  Productos  conformes=
cliente y (Santillana, 2015). obteniendo resultados , (volumen  de  produccion .
) ) Calidad Razon
inmediatos. conforme / volumen de
produccién total)*100
. Produccion= N° de cajas .
Produccion ) Razon
producidas
Este indicador es una medida de | Es una comparacion entre Costo primo= Materia prima+
. |la eficiencia con el cual la|insumos y productos, pues | Costos de | insumos directo+ mano de obra ,
Dependiente: L . . Razon
L organizacion utiliza sus recursos | en todos los contextos, la|produccion directa
Productividad : . o
para generar bienes finales |productividad es una
(Medianero, 2016). medida de la eficiencia. Eficiencia en recursos=
Eficiencia (recursos utilizados/recursos | Raz6n

Fuente: elaboracién propia




2.3. Poblacién, muestra y muestreo

En relacion con la poblacion, Tamayo, Tamayo (2014, p.176), exponen que es el conjunto
el cual se desea conocer, observar o medir, y que puede estar constituida por individuos u
objetos. Por ello, en el &rea de consumo humano directo, en donde se congela pota, calamar,
bonito, caballa y jurel, la poblacién estuvo conformada por las 2 temporadas que se realizd
al afo: Temporada | (enero-abril) y Temporada Il (junio - septiembre). Con respecto a la
muestra, Otzen y Manterola (2017, p. 227), explican que esto permite identificar y analizar
lo observado generando datos de la poblacién accesible. Para que una muestra sea
representativa de la poblacion, se necesita que los datos numéricos estén sujetas y
representadas al origen. Por ello, la muestra estuvo representado por la temporada 11-2019,
el cual comprende los meses de junio-septiembre de la produccién de congelado en caballa
y jurel. El muestreo es no probabilistico por conveniencia, ya que existio clara influencia de
la persona o personas que seleccionan la muestra o simplemente se realiza atendiendo a

razones de comodidad.

2.4.  Técnicas e instrumentos de recoleccidn de datos, validez y confiabilidad

Tabla 3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Variable Técnica/Herramienta Instrumento Fuente/Informante
. Bibliotecas virtuales
|r1.ve.st|ga,tc_|on Andlisis de contenido
bibliogréfica
) ., Oficina de control de
Fichas de observacion . .
calidad y de produccion
VI: Control Evaluacién del control Elaboracion bropia
operativo operativo Prop

Andlisis documental

Evaluacién del plan

operativo Elaboracion propia

Registro de produccion

Elaboracion propia
semanal

VD: Anélisis de

Productividad productividad Analisis de resultados Elaboracion propia

Fuente: elaboracidn propia

Respecto a las técnicas que se utilizd se menciona a la recopilacion documental, mediante el

cual se obtiene informacion y datos a partir de documentos escritos, concretamente, desde
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archivos y documentos para poder conocer el estado actual de las variables que se requiere
medir. Asimismo, para PlanificadoresAgrop (2018), dice que esto se refiere a la utilizacion
de diversas técnicas y herramientas que son de mucha ayuda para el sujeto que realiza la
investigacion, para asi poder obtener y desarrollar sistemas de informacion. La observacion,
permite detectar informacion especifica del estado de la empresa, una vez ya realizado el
control operativo,. Por otro lado, Moran (2009), opina que la observacion se interpreta como
un registro visual lo que sucede a nuestro alrededor, esto de manera empirica, y este al igual
que todos los métodos, técnicas e instrumentos, para obtener la informacidn necesaria.

El anélisis documental, ayuda en la distincién de palabras de un documento que més adelante
pueden servir, todo ello se realiza mediante un proceso intelectual. Para Pefia y Pirella
(2016), dicen que es una actividad que ayuda en el desarrollo del pensamiento y permite
estudiar textos y documentos partiendo de su estructura, conocimientos, conceptos, temas
relevantes e informacion que lo constituyen. Asimismo, el andlisis de contenido, ayuda
cuando se examinan documentos, y asi se pueda conocer no solo su significado, si no
también, informacién en relacion a su modo de produccion. Mientras que, Lopez (2012, p.
167), lo define como un método de investigacion, en este se analiza el problema al momento
de investigar, partiendo de todo tipo de documentos. Para Diez, Amaya, Ramos y Montes
(2012), opinan que la medicion de ejecucion se basa en el rendimiento de gestion en que
cada organizacion o empresa logra los objetivos que persiguen, siendo asi que nos permite
conocer la capacidad de rendimiento y su aportacion.

Las fichas de observacion, es el instrumento en donde se registra aquellos datos que brinden
las personas que viven de cerca de la problemaética, asimismo, Ferndndez (2014), este
método nos conlleva a identificar y contrastar el verdadero cumplimiento o existencia de
requerimientos indispensables para realizar un ajuste en el trabajo a iniciar. Para Romeroy
Diaz (2010), es una grafica mediante la cual se representa, categoriza y evalUa todos los
posibles motivos de un resultado obtenido, esto se expresa como un problema para resolver.
Al hablar de evaluacion de control operativo, se puede entender que, es un proceso mediante
el cual, se valoran los resultados de acuerdo a parametros e indicadores ya establecidos,
aportando un grado de seguridad razonable. Ciudad y Valverde (2014) dicen que la rubrica
se ha instaurado como un mecanismo necesario para la ejecucion de un proceso de
evaluacion conveniente a las necesidades presentes, es imprescindibles que estas cumplan

con criterios de fiabilidad y validez.
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2.5.  Procedimientos
OBJETIVO 1 OBJETIVO 2 OBJETIVO 3 OBJETIVO 4
\ 4 A\ 4 A\ 4 d&
Se reglstro la cantidad de Se recolecto datos mediante el

Se describid el proceso Redisefio el proceso productivo

mediante un da 1  producto final y los costos mediante un da registro de produccion a modos
P primos de junio-julio. p t-pr
v y v ¥

Disefio un tablero de control
operativo estratégico

Seregistro en el formato de
produccion-costos

Se evaluo el control operativo Se evalud la eficiencia

: v
Se Aplico de una evaluacion
sobre el plan operativo FIN
A4
Aplicacion de guia de
observacion

ALGUNAS
DEFICIENCIASZ

Figura 1. Diagrama de flujo del procedimiento

Fuente: elaboracion propia

2.6.  Métodos de analisis de datos

Tabla 4.Analisis de datos

Objetivos Técnicas Instrumentos Resultado esperado
. . Formato evaluacion de . .
Diagnosticar la o control operativo Identificar el nivel de la
situacion actual con | Recopilacion P productividad antes de la
documental.

Formato evaluaciéon del
plan operativo

respecto al control
operativo que se esta

implementacion del

Observacion. control operativo en la

llevando a cabo en el
area de congelado de
alimentos marinos en
Austral Group S.A.A,
Coishco-2019.

Andlisis  de
productividad

Formato de registro de
produccién semanal

DAP

Diagrama Pareto

empresa, asimismo,
recaudar la informacién
necesaria acerca de los
factores que influyen en la
problematica que existe.

Evaluar el estado de la
productividad en el
area de congelado de
alimentos marinos en

Andlisis de
registros
documentales

Formato de registro de
produccién final

Conocer y medir los datos
numeéricos e informacion
del grado de la
productividad antes de la
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Austral Group S.AA.,
Coishco-20109.

Observacion

Formato de registro de
costos

aplicacion del nuevo
control operativo para su

Recopilacion meiora
de Formato de registro de la Jora.
informacion | eficiencia productiva
Cronograma de
capacitacion
- . Control
Disefiar y ejecutar un Formato de  control
control operativo | Ejecutar ; . .
- P J operativo Reconocer la importancia
estratégico para I o
mejorar la Recopilacion | sojicitud de | de la aplicacion del control
. de fni operativo como
productividad en el|; __ |requerimiento de | OPTaV Y
. informacion ersonal beneficiara en el
area de congelado de p i .
alimentos marinos en|Medidas de|pji mejoramiento de la

Austral Group S.AA,
Coishco-2019.

contingencia

DAP

Formato de evaluacioén de
control operativo

Evaluar la
productividad después
de la aplicacion del
control operativo
estratégico en el area
de congelado de
alimentos marinos de
la empresa Austral
Group S.A.A, Coishco-
2019.

Analisis
documental.
Analisis  de
productividad.

Formato de registro de
productividad semanal

Formato de registro de
costos

Software SPSS

Determinar la variacion de
mejora, desde la situacion

actual hasta después de

la

implementacién del nuevo
control operativo que se
obtuvo en la productividad.

Fuente: elaboracion propia

2.7.  Aspectos éticos

El proyecto de investigacion presenta limitante de confidencialidad ya que la empresa cuenta

con una politica, por lo cual formalmente se solicit6 el permiso a la empresa Austral Group

S.A.A en términos documentales ubicado en el anexo 5. Dicha autorizacion tiene como fin

permitir tomar datos sobre la productividad del area de CHD — congelado, para asi ser

analizados. Esto se realizd aplicando los instrumentos planteados en este proyecto de

investigacion para la recoleccion y mejora. Asimismo, los investigadores realizaron este

proyecto de investigacion evitando el plagio, siguiendo la metodologia que se desarrolla en

la Universidad Cesar Vallejo.
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1. RESULTADOS
3.1. Diagnostico situacional actual del control operativo vigente

Antes del diagnostico del control operativo que se llevé a cabo en el area de congelado, se
empezd describiendo detalladamente las operaciones que intervienen en el proceso
productivo del congelado de caballa y jurel, con la finalidad de tener un analisis mas claro.
Para complementar la informacion se uso el DAP, tal como se mostro en la figura 2, con la
finalidad de ilustrar detalladamente el tipo de proceso y las operaciones que intervienen, de
este modo se evidenciaron los tiempos adquiridos por cada operacién que limitaron al
proceso que no estén claros en las operaciones. Primeramente, se debe especificar los
procedimientos que se aplican en el proceso de produccion del area de congelados, iniciando
en la recepcion, la materia prima procedente de embarcaciones tanto artesanales como
industriales con bodegas implementadas con el sistema RSW o insulada, luego se procede a
transportarse en camaras frigorificas y/o isotérmicas, la cual provee de materia prima a la

planta.

Para iniciar con la recepcion se le solicita al personal de la embarcacién toda la informacion
de la zona de pesca, se continla tomando la temperatura de la materia prima, luego se extrae
una muestra por camara y/o bodega para realizar una evaluacion fisico organoléptico. Si las
pruebas anteriores son favorables, se da la aprobacién para iniciar el desembarco.
Almacenamiento, se almacena la materia prima en diversos contenedores (dinos y/o tinas
galvanizadas) conteniendo hielo proporciones suficientes para mantener una temperatura la
cual varia dependiendo al tiempo de almacenamiento: a mayor tiempo, menor temperatura
(Max. 4.4°C), mientras que a menor tiempo la temperatura es mayor (Max. 10°C).
Clasificacion y seleccion, se clasifica a la materia prima por su especie, tamafio con motivo

de separar el producto por niveles de calidad. Lavado, se desinfecta la materia prima.

Pesado y envasado, se envasa la materia prima dependiendo el tipo de producto que se busca
obtener, se efectia manualmente utilizando cajas de cartdn con un interior cubierto con
lamina de polietileno o sobre bandejas de materiales no corrosibles con su interior cubierto
de laminas plasticas. Para ambos casos se procede a verificar los pesos en la balanza
electronica. La materia prima en espera sera almacenada en las tinas galvanizadas o dinos
donde debera conservar una cadena en frio teniendo cantidades suficientes de hielo para
mantener temperaturas no mayores a 4.4 C° sin exceder de un tiempo de 12 horas. Enracado,

se suministra todo el producto hacia las fajas transportadoras, donde son examinadas
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mediante un detector de metales. Luego son trasladado en los racks hacia los tineles de

congelamiento utilizando un montacargas.

Congelacion, el producto transportado en los racks, son colocados en los tlneles de
congelamiento, siguiendo un orden de llegada. Antes de que los tuneles sean cerrados se
suministra golpes de frio, y la congelacion se ejecuta siguiendo parametros de operacion:
Temperatura de congelacion del tunel: - 30°C. Temperatura de la materia prima para su
liberacion: -18°C. El tiempo de congelacion varia segun el tipo de presentacion del producto
y la carga del tanel. Codificado y Etiquetado, se aplica esta actividad en los productos
desblocados, los cuales son colocados en cajas, segun lo requiera el cliente. Luego se
proveen hacia las fajas transportadoras para analizar a través del detector de metales si existe
presencia de algun cuerpo metalico extrafio. A su vez se realiza el codificado del producto
congelado, conforme el tipo de presentacion, se identifica con un sticker cumpliendo las
normas vigentes de etiquetado de productos.

Estibado y almacenado, luego de que el producto congelado en cajas es retirado de los
tlneles, se proceden a transpértalos mediante el uso de montacargas hacia el palletizador
automatico (Palleting Unit). Donde son desplazados sobre las parihuelas para su estibado (5
cajas por cada fila a una altura de 11 filas), luego de eso se coloca strech film en el contorno
de la carga para que quede correctamente sujetada. Uno de los principales factores a
considerarse en el almacenamiento, es la temperatura que debe conservar las camaras,
temperatura la cual desciende considerablemente la formacién de cristales de hielo, la

actividad enzimaética y las reacciones de oxidacion, asi como la deshidratacion del producto.

Etiquetado y despacho, para los productos congelados que fueron etiquetados utilizando
stickers se debe comprobar que estos se encuentran grabados segln los bocetos requeridos
en el area de Ventas antes de ser pegados en las cajas del producto final, a su vez se debe
comprobar que se acomoden a los estandares fijados. El producto final es enviado segun el
programa de embarques para la Exportacion o Venta Nacional, se controla la temperatura de
cada lote de envio del producto. Se realiza esta actividad en el menor tiempo posible para
evitar las variaciones de temperatura y la excesiva manipulacion de las cajas. Se verifica las
condiciones de limpieza, asi como el correcto funcionamiento del sistema de frio,

asegurandose asi que el producto sea transportado en las condiciones adecuadas.
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Diagrama analitico del proceso de congelado

Area de Consumo humano directo Operacion o 11
Actividad: Congelado de caballay jurel T . |:> 4
ransporte
Meétodo: Actual S . 1 Comentario: Este diagrama se realiza con
los dos tipos de especie ya que su
- . congelamiento se realiza en entero
Elaborado: Inspeccién 0
'Yanir Valverde Velasquez v
Maryuri Zavaleta Carbal Almacén 2
Fecha:03/06/2019 Inspeccion y @
operacién 1
SIMBOLOS
Observacion
([
Descripcion de la actividad T (min) E> . . @ v
i I Evaluacion de control de calidad y recepcion
Recepcién de materia prima 45 .\ de materia prima en Bulk feeder
Transporte de materia prima 15
Almacenamiento de materia P Mayor tiempo-menor temperatura (4.4°C);
prima 10 menor tiempo -mayor temperatura (10°C)
Clasificacion, seleccion - @
25
transporte de materia prima 5 //
Lavado
15
Envasado ‘\
30
Pesado [ ]
28 |
Codificado
15 f/
Enzunchado y Enracado A
30
Transporte de materia prima Se colocan en RACK para ser transportado
p p 15 Q\ p p
-30°C congelacion de tanel y -18°C
Congelacion o temperatura interna de materia prima para su
360 liberacién
Estibado y almacenado
y 0 ®
Etiquetado y despacho
15
Desblocado + <15°
30
Envasado
15
transporte de producto 5 ’
Codificado y enzunchado é
Y 15 —
[
Almacenamiento de PPTT 0 e
TOTAL 703

Figura 2. Diagrama analitico de operaciones en el mes de junio y julio

Fuente: Elaboracion propia
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En la figura 2, respecto a la recepcion la materia prima, el jurel y la caballa tienen que ser
capturados en embarcaciones que cuenten con el sistema RSW, en el caso de las
embarcaciones artesanales, deben de contar con bodegas insoladas con agua y hielo en
cremolada y camara isotérmica. La materia prima es transportada por camara isotérmica en
cajas de plastico con hielo, con la finalidad de mantenerse fresca. Se observaron también
los tiempos en que se desarrollan cada actividad, teniendo en total un tiempo de 703 minutos,
asi también se evidenciaron las tareas desarrolladas y tareas no ejecutadas, respecto a las
tareas desarrolladas, estas suman un tiempo de 253 minutos, mientras tanto, las tareas no
ejecutadas, alcanzan un excesivo tiempo de 450 minutos, muy por encima que las que se
logran ejecutar, presentando un 64% respecto al tiempo total, cifra que permite graficar la
situacion problematica

A continuacion, se determinaron los indicadores propios del control operativo ya que en el
area de congelado se implanto que tal control se realiza mediante indicadores que miden el
rendimiento, disponibilidad y calidad. Para ello se realiz6 la medicion por dia durante dos
meses (Junio- julio), el cual se encuentra en el anexo 6-7. Luego se promedié semanalmente
los rendimientos con la finalidad de hacer referencia al correcto aprovechamiento de los
recursos en la produccion de congelado de caballa-jurel y de este modo poder realizar un
diagnostico y contraste del cambio que se realizd cuando se implanto la propuesta. Tal
diagnostico con respecto al indicador de rendimiento se calcul6 con la cantidad a producir

por la cantidad estimada que se podrian haber producido.
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Figura 3.Rendimiento de la produccién Junio-Julio 2019 de la empresa
Fuente: elaboracion propia — Anexo 8, tabla 45
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En la figura 3 se observa la evolucion respecto a los indices de rendimiento de la produccién
al cabo de los meses de junio y julio, de estos meses se pudo obtener un promedio de 74.58%
de rendimiento, ahora en la primera semana del mes de junio se inicia con un 79.9%, sin
embargo, se tiene una baja a la semana 2 con un 73.2%, consiguiéndose un aumento hasta |
que cierra con un 75.7%, posterior a ello en el mes de Julio se tiene una tendencia negativa,
el cual cierra con un 70.9%, que es la menor cifra al cabo de los meses estudiados, debido a
que la materia prima declarada-recepcionada fue mayor a la procesada debido a que no
cumplia con los parametros de calidad de igual modo se encuentra muy por debajo del

promedio de rendimiento de produccion.

Aprovechamiento de la mano de obra, incluye todos aquellos eventos que interrumpen la
produccién planeada, por ello al realizar el diagnostico, se evidencio que la mano de obra
era el principal factor que afectaba a la disponibilidad ya que al comenzar la temporada en
el mes de Junio se tenia la excesiva cantidad de personal, lo cual ocasiond desorden laboral
y excesivo presupuesto por no afectar a la produccion no se tomd las precauciones en
capacitar al personal acerca de sus labores, en el transcurso del tiempo el personal iba
disminuyendo por su inconstancia en la produccion en el &rea de congelado, ante esta
problemética se evalu6 la disponibilidad acerca de la lo cual en la siguiente figura se

mostrara la disponibilidad en los meses de junio y julio.
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Figura 4.Disponibilidad del personal en el mes de junio-julio 2019 de la empresa
Fuente: elaboracidn propia-Anexo 8, tabla 46
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En la figura 4 se observan los indices de disponibilidad respecto a la mano de obra en los
meses de junio y julio, en los cuales se obtuvo un promedio del 71.6% a cabo de los
mencionados meses; cabe sefialar que al inicio del mes de junio se obtuvo un indice del
75.57%, disminuyendo dramaticamente a la semana 2 del mismo mes a un 69.8%, dicha
cifra aumenta hasta conseguir el pico mas alto en la semana 1 del mes de julio, obteniéndose
un indice de 72.96%, posterior a ello se presenta una tendencia negativa, cerrando el
mencionado mes con un 67.3%. Esta inconstancia en la disponibilidad, se manifestd

conforme a la inconstancia del personal en sus labores.

La calidad en la produccion de congelado se refiere a partes producidas que cumplen con los
estandares de calidad que son Alimentos marinos procedentes de la pesca sostenible y
estandar internacional de control y seguridad BASC, el cual garantizan el cuidado desde su
captura hasta la entrega destino del producto, estas capturas para el consumo humano directo
se realizan en embarcaciones que cuenten con el sistema RSW, las cuales pueden ser propias
o artesanales locales. Al realizar una compra de la materia prima se requiere un acuerdo con
los proveedores que mejoren sus buenas practicas de captura a bordo y eviten generar
muchos fanos fisicos a la materia prima. En Austral Group se cuenta con 5 estandares de
calidad A, B, C, Dy E, lo cual la calidad A garantiza su maxima calidad.

Calidad
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Figura 5. Calidad de caballa-jurel en el mes de junio-julio 2019 de la empresa
Fuente: elaboracién propia- Anexo 8, tabla 47

En la Figura 5 se observan los indices de calidad de la produccion respecto a los meses de

junio y julio, de los cuales se pudo obtener un promedio de 55.8% respecto a la calidad, en
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lo que respecta al mes de junio se identifica un indice muy bajo, siendo este de 29.8%
disminuyendo a la segunda semana a 23.1%, sin embargo, se da una pequefia tendencia
positiva al cierre con un 78.4%, no obstante, esta cifra presenta una caida a la semana 2 del

mes de julio, cabe sefialar que al cierre de este se obtuvo un indice del 73.2%.

Respecto a la evaluacion aplicada al plan operativo vigente en el area de congelado se
evalud usando la técnica de la observacion para lo cual se registraron las tareas planeadas,

en donde se obtuvo como resultado lo siguiente:

Tabla 5. Tareas del plan antes de aplicarse el nuevo control operativo

Tareas Tareas Efectividad de
Meses Semanas . !
realizadas |planeadas |produccion
Semana 1 14 20 70.00%
_ Semana 2 13 20 65.00%
Junio
Semana 3 12 20 60.00%
Semana 4 14 20 70.00%
Semana 1 13 20 65.00%
_ Semana 2 13 20 65.00%
Julio
Semana 3 15 20 75.00%
Semana 4 14 20 70.00%
Promedio | 67.50%

Fuente: Austral Group S.A.A-Anexo 9: Evaluacion de la realizacion de las tareas planeadas

En la Tabla 5 se puede observar la evolucion de los niveles de efectividad de la produccion,
en el mismo se muestra el promedio al cabo de los dos meses, el cual fue de 67.50%, respecto
a la tendencia, se muestra que en la primera semana del mes de junio se tiene un pico del
70%, cifra que disminuye a la semana 2 a un 65%, sin embargo, vuelve a disminuir a la
tercera consecuentemente y vuelve a aumentar al cierre de mes, mismos resultados son
encontrados en el mes de julio, mes en el que se obtuvo el pico mas alto con un indice de
75%.

Respecto a la evaluacion aplicada al control operativo vigente en el area de congelado se
tanted las tareas planeadas, se realiz6 un estudio mas a fondo, donde se demuestran y

justifican los hallazgos de la Tabla 5, en donde se obtuvo como resultado lo siguiente:
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Tabla 6. Resumen de las tareas antes de aplicarse el nuevo Control operativo

Tareas fi %

Tareas desarrolladas 14 70%
Tareas no ejecutadas 6 30%
Total de tareas planeadas 20 100%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 5 se evidencia que, del 100% de las tareas planeadas, existio una ejecucion
concreta del 70 %, esto se realiz6 con el fin de ver el estado de cumplimiento del plan, para
luego proceder a controlar lo planificado, asi también, se observa que las tareas no ejecutadas

representan el 30% de todas las tareas planificadas

Posteriormente, para analizar las causas de la problematica o deficiencias que existen en el
area de congelado, una vez conociendo las etapas del proceso productivo y los objetivos del
plan operético (Ver anexo 10), se aplicd una evaluacion de elaboracion propiay se desarroll6
mediante la observacion y analisis documental, en dicha evaluacion se tiene como
contenidos, los items considerados los mas relevantes, dicho sea de paso de mayor
importancia para conocer el estado actual en la que se encuentra el control en la empresa

Austral Group .

Para la aplicacion de esta evaluacion se midieron indicadores o items, siendo redactado a
criterio, los cuales fueron considerados por los factores operacionales que deben existir
dentro de un plan operativo, esta evaluacion se aplicé en el mes de junio del 2019, con el fin
de tomar decisiones claves y asegurar el cumplimiento de los objetivos basicos del area, de
esta manera de evitar generar incumplimientos. Cabe sefialar que el siguiente instrumento
de evaluacién de control operativo, permitié complementar el diagnéstico que se vienen
desarrollando, mas no comprende la evaluacion de las dimensiones del control operativo, sin
embargo, permitio dar luces, sobre el estado respecto al control operativo de la empresa, asi
también, se llevara a cabo un contraste posterior a la aplicacién de la propuesta, por lo tanto,
este instrumento también permitira evidenciar o medir la mejora, dado que contiene

indicadores directamente relacionados a procedimientos realizados en el control operativo.
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Tabla 7. Evaluacién del control operativo

del &rea de congelado de alimentos.

(1)

" Indicadores Criterios
ITEM 0 puntos 1 puntos 2 puntos
Se genera ambientes ordenados e
. i i Se genera .
integrados de trabajo entre las distintas No se genera Si se genera
1 . . . regularmente
personas que intervienen en las actividades | (0) (2

a cabo.

1)

Se controla capacita para llevar un control Se controla .
L : ; No se : Si se controla
2 | de las actividades que se realizan en el area medianamente
X controla(0) 2
de congelados de alimentos. (€D)]
Se tiene la informacidn trazable en el . Se registra . .
: L No se tiene Si se registra
3 | tiempo, respecto a las actividades llevadas . algunas veces
registro (0) (2

Tienen procedimiento sistémico para llevar
a cabo las actividades referidas al area de
congelado de alimentos

No se ejecutan

(0)

Se ejecuta
algunas veces

(1)

Si se ejecutan

)

Se registra los materiales servibles e
inservibles mediante algun procedimiento
estandarizado.

No se lleva un
registro de los
ingresos (0)

Si se registra
algunas veces
los ingresos (1)

Si se registra
todos los
ingresos (2)

Se audita referente a los indicado en los
puntos 5y 6.

programacion
de auditorias

programacion
de auditorias

Se registra las incidencias ocurridas enel | No se llevaun | Si se registra | Si se registra
6 | desarrollo de las actividades llevadas a registro de los |algunas veces |todos los
cabo en el area de congelado de alimentos. | egresos(0) los egresos (1) |egresos (2)
No se cumple |Algunas veces |Sise cumple
la se cumplela |la

programacion
de auditorias

(0) 1) )
Se registran los tiempos de desarrollo de No se calcula | A veces se .
L . . 1 i Si se calcula la
8 | las actividades para determinar el nivel de | la inversion calcula la ; g
L - ) ” inversion (2)
cumplimiento de lo planificado. (0) inversion (1)

objetivo de los indicadores de

una baja en los

se genera baja

e L 4 en
Verificar de manera minuciosa el correcto - Seesta e
9 | funcionamiento de la maquinaria y No se verifica Algun_a_s veces | constante
equipos 0) se verifica (1) | verificacion
' 2)
e . . Se estd en
Verifica si los equipos, materiales y .
o . No se cotiza | Algunas veces |constante
10 | maquinaria se encuentran ubicadas dentro 0) se cotiza (1) verificacion
de las zonas asignadas para cada una. @)
A través del control y conocimiento .
No se genera | Algunas veces |Si se genera

una baja en los

11| productividad del area, aumenta la
S costos en los costos costos totales
eficiencia de la mano de obra en el totales(0) totales (1) @)
desarrollo de las actividades.
6 6

RANGO
Pésimo 0
Regular 1-11
Bueno 12-22

Fuente: elaboracién propia
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En la tabla 7 segln los datos registrados, la empresa Austral Group S.A.A cuenta con un
control operativo minimamente bueno, lo que hace deducir que se debe de mejorar el control
operativo vigente, ello conllevo a enmendar los errores, para suponer un control operativo
bueno y/o excelente, dicho esfuerzo también contribuyd significativamente con la mejora de
su productividad. Para ello fue sumamente necesario mejorar los indicadores de menor
puntaje, a su vez mantener los indicadores de mayor puntuacion, con ello se procedié a
realizar mejoras sobre ello, de ese modo se cumpli6 con el objetivo de perfeccionar no solo
los hébitos de trabajo, sino también, la comunicacion entre los involucrados en la
produccion, ademas de mejorar el control operativo para asi tener unos resultados de
excelencia, aumentando la eficiencia de todo lo que estuvo relacionado a la produccion

evaluada.

En el area de congelado se cuenta con una estructura organizacional para el desarrollo de
cada una de las etapas del proceso de congelado en alimentos marinos, cuenta con un
personal empleado que generalmente son supervisores de produccion y del area de calidad,
obreros permanentes, ellos son encargados de la operacionalizacion de las maquinas y el
personal obrero eventual que son hombres y mujeres los cuales su posicion se encuentran en
el &rea de clasificacion, lavado, envasado, pesado y estibado. Una vez realizado las
mediciones respectivas del control operativo se concretd que uno de los principales
indicadores problematicos observables se relacionan con la clara falta de capacitacion del
personal, puesto que trabajan de acuerdo a su experiencia y costumbres del dia a dia, si bien
es cierto, existe un registro de métodos de trabajo, mucho de estos trabajadores desconocen
de los mismos, ello debido a que en un primer punto, no se encuentran capacitados para
Ilevar a cabo el desarrollo de las actividades propias del area de congelado, asi también, no
se tiene un perfil definido del puesto al que postulan los trabajadores, es decir, los requisitos

son minimos y no hacen justicia al conocimiento que demanda su trabajo.

Por otro lado, es perceptible la presion que sienten la mayoria de los trabajadores por parte
del jefe de planta, puesto que se les exige el mayor rendimiento posible, motivo por el cual
los trabajadores presentan bajos niveles de satisfaccion laboral, debido que se les exige el
mejor rendimiento, pero por parte de la empresa no se promueve la capacitacion continua de
sus trabajadores, en sus escenarios negativos que aquejan la productividad en el area de
congelado de alimentos. Para la determinacion y seleccion de las causas raices del problema,

se procedio a la aplicacion de una guia de observacion la cual se encuentra en el Anexo 11,
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misma que permitio registrar la continuidad en que se presentaban estos problemas, posterior
a ello se elabor6 un diagrama Pareto a fin de seleccionar los indicadores problematicos a los

cuales se pretende dar solucién mediante la propuesta:

140 125 120%
120 S 979% 100% 100%
100 87% .
X 80%
30 &1 73%
60 60%
4 0,
N 3 40%
40 18
20 . 8 7 20%
0 - | I 0%
Personal no Erroresen  Convocatoria de Materialesde Mano de obra Defectos en
capacitado métodos de personal sin trabajo insuficiente maquinaria
trabajo requisitos insuficiente
definidos
Causas
I Frecuencias Frecuencias acumuladas

Figura 6. Resumen de guia de observacion de Austral Group
Fuente: Elaboracion propia —Anexo 11

En la Figura 6 se observa el diagrama Pareto producto de la aplicacion de la guia de
observacion, la cual fue aplicada en un periodo de 30 dias, en dicho tiempo se observaron
los indicadores raices problematicos que se presentan con mayor frecuencia, siendo estos:
Personal no capacitado con una frecuencia de 125, lo cual representa el 49%; ademas de
errores en métodos de trabajo, convocatoria de personal sin requisitos definidos, materiales
de trabajo insuficiente, mano de obra insuficiente y defectos en maquinaria

Una vez aplicado el principio de Pareto, se pudo determinar cuéles eran los indicadores
problematicos que se encontraban causando toda la problematica y por ende afectaban la
productividad del area de congelado de alimentos, por tanto, estos indicadores problematicos
fueron que el personal no se encuentra capacitado para llevar a cabo sus actividades de
manera eficiente, aunado a ello, se tiene también los errores en métodos de trabajo, las
mencionadas causas entonces concuerdan con lo detallado en la realidad problematica
mencionada al inicio de la investigacion; ante ello entonces se propone llevar a cabo un
control operativo de las tareas que se pretender llevar a cabo en la empresa, el nivel de
prioridad y cumplimiento de estas, de este modo se creara una suerte de herramienta de
calidad con la cual se podréa llevar a cabo un monitoreo formal de la situacion en base a la

toma de decisiones.
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Para comprobar su efectividad, se aplicaron técnicas ya que permitieron mejorar las causas
problemaéticas encontradas, que tal y como se evidencid, se encuentran ligadas directamente
con la falta de capacitacion de los trabajadores y los errores que comenten a causa de ello,
para tales efectos, se aplico un estudio de métodos de trabajo que permita conseguir un
diagrama de operaciones definidos, aunado a ello, crear un programa de capacitacion sobre
métodos de trabajo impartido a los trabajadores, dicha mejora fue medida en base a una guia
de Observacion para identificar el nivel de inspeccion y control en el area de congelado de

alimentos.
3.2. Evaluacion del estado de la productividad del area de congelado

La medicion de la productividad a nivel de pre prueba se realiz6 con el fin de constatar el
déficit del control operativo la cual comprendio los meses de junio y julio, por ello al iniciar
la temporada I1- 2019 se requiri6 el ingreso de personal eventual como apoyé en el area de
produccién, para ello formalmente se envié una solicitud con el personal requerido al area
de Recursos Humanos, la cual se encuentra en el Anexo 12, se solicitd dicha cantidad ya que
como antecedente se tomo a la | temporada de congelado ya que se trabajé con la misma
cantidad. El personal de apoyo eventual 1 tuvo un sueldo de S/.1000.00 en forma mensual,
dependiendo sus horas y dias trabajado. Una vez solicitado el personal se procedié a tomar

los datos acerca de la cantidad producida que se obtuvo en los meses junio y julio.

Produccion real
250.0 235.7

223.3
205.7 210.0 210.0
193.4
200.0 179.4
168.3
135.7

150.0 122.9
100.0
50.0
0.0

Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 dos dias Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4 dos dias
excedente excedente
Junio Julio

Figura 7.Produccidn final en Junio y julio-2019
Fuente: elaboracién propia- Anexo 13
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En la figura 7, se evidencia la evolucion de la produccion respecto a los meses junio y julio,
en el mismo se puede observar una tendencia irregular, teniendo como promedio 188.4 tn,
cabe sefialar que esta cifra representan la produccion real, por tanto, dicha irregularidad en
la evolucion se debe claramente a la falta de un control operativo de las actividades que se
vienen desarrollando, asi mismo, se evidencia que ni siquiera se revisan los indicadores de
produccion de forma analitica, puesto que de realizarse se hubieran aplicado estrategias de
mejora, ante ello, se puede deducir que no existe iniciativa por parte del personal

correspondiente.

Los costos primos, son los costos directos de un producto, aquellos costos que se pueden
rastrear convenientemente para cada unidad producida. Estos gastos que realizan la empresa
al producir un bien se refiere entonces al costo de los materiales directos y al costo de la
mano de obra directas que de alguna manera contribuyen en la fabricacion. Estos costos se
manifiestan, al momento de tomar decisiones gerenciales, ya que, si éstos se incrementan,
pueden originar una reduccion en la rentabilidad de la empresa, de hecho, todas las
decisiones tomadas en cuanto a la produccién de un bien, estdn sujetas a los costos de

produccion y al precio de venta de los mismos.

COSTO TOTAL

160,000.00
140,000.00
120,000.00 138,008.36 130.389.67
100,000.00 12041280 2888460 1200 03 2 S 40 112,964.22
80,000.00 9 B
60,000.00 Z 45 6
40,000.00
20,000.00

0.00

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
JUNIO JuLIo

Figura 8. Costos primos junio-julio -2019
Fuente: elaboracién propia- Anexo 14-15

En la figura 8 se detallaron los costos primos de produccion, los cuales son gastos que tienen
intervencion directa en la realizacion del producto el cual sera recuperado en la
determinacion de sus ventas, se evidencio una influencia en los rendimientos de produccion
a partir de dichos costos totales del mes de junio y julio cuyo monto tiene un promedio de
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S/111,723.5 el cual también se evalué por tonelada teniendo un costo promedio de S/.
598.78.

A continuacion, se presentan las cifras respecto a la eficiencia de los recursos, para tales

fines, se utilizaron los recursos utilizados y los presupuestados

Eficiencia recursos
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i (9] on < — [9V] on <
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excedentes
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JUNIO JULIO

Rango (%) Eficiencia

Figura 9.Eficiencia productiva -2019
Fuente: elaboracion propia-Anexo 16

En la figura 9 se pueden observan los indices de eficiencia respecto a la productividad al
proceso al area de congelado de alimentos, en la tabla se puede determinar el contraste
respecto a los meses junio y julio, teniendo asi en el primer mes indices irregulares respecto
a su evolucion semanal, por ejemplo, se inicia con un 101% en la primera semana, sin
embargo, representa una negativa de un 1%, se cierra el mes con un 104%, teniendo asi un
cierre en el mes de julio de 103%, durante las semanas anteriores se han tenido indices muy
inconstantes, inclusive estuvieron por encima también del promedio que fue del 102%. Estos
promedios hacen énfasis que se utiliz6 mas recurso de lo que se planifico.

3.3. Disefio del nuevo control operativo estratégico y recoleccion de datos de su ejecucion

Antes de empezar el nuevo disefio del control operativo se realizaron dos propuestas, la cual
la primera propuesta planteada fue la reduccion de las operaciones, se aplico la primera
herramienta, siendo esta la mejora del proceso de trabajo en el area de congelado de
alimentos, para ello es necesario modificar las operaciones mediante el DAP ya que se
manifesto costos elevados con respecto a la mano de obra y estratégicamente, se analizo que

dentro de una operacidn se podria realizar dos actividades con el fin de disminuir tiempos, a
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continuacion entonces se procede a determinar y justificar la modificacion del proceso de

trabajo:

Primera etapa se procedio a definir los procesos de trabajo, para lo cual se asigné un
responsable para llevar a cabo la propuesta de definicidn de procesos de trabajo, se necesitara
el compromiso y apoyo del jefe de la planta, el supervisor del &rea de produccion y el jefe
de personal. Para llevar a cabo la propuesta, se seguira una serie de actividades, las cuales
se mencionan a continuacién: reunion entre los responsables del proyecto, estudio de los
procedimientos trabajo, definicion de los nuevos procedimientos de trabajo y publicacién de
procedimientos de trabajo. Segunda etapa se presento, la propuesta consta de 4 actividades

que realizaron los responsables, estas fueron programadas de la siguiente manera:

Tabla 8. Cronograma 1° propuesta- Redisefio de las operaciones

Nombre de tarea Duracion Comienzo Fin

Definir procedimientos de trabajo 14 dias lun 12/08/19  jue 3/09/19
Reunion entre los responsables del @2 dias lun 12/08/19 jue 14/08/19
proyecto

Estudio de los procedimientos de trabajo = 8 dias jue 15/09/19 mar 27/09/19
Definicion de los nuevos procedimientos | 2 dias mié 28/09/19 | Vie 30/09/19
de trabajo

Publicacion de procedimientos de trabajo | 2 dias lun 2/09/19 mar 3/09/19

Fuente: elaboracion propia- Anexo 17

En la tabla 8 se muestra la programacion, mismos que consistieron de 4 actividades que
Ilevaron a cabo los responsables, el cronograma de la propuesta cont6 con un total de 14 dias
de trabajo, para el caso de la reunion de los responsables conto con un total de 2 dias, en el
cual en esos 2 dias se trataron y coordinaron las actividades subsiguientes; luego se procedio
a llevar a cabo la actividad principal que fue la del analisis de los procedimientos actuales
de trabajo, esta actividad se efectud en un total de 8 dias, en donde en ese plazo establecido
se definieron cuéles son las actividades que le estan restando valor a todo el proceso

productivo, una vez llevado a cabo el analisis se procedié a definir los nuevos
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procedimientos de trabajo, esta actividad se realizé en un plazo de 2 dias, posterior a ello se
llevd a cabo la culminacion, con la actividad de la publicacion de estos nuevos
procedimientos, para ello se necesito el uso afiches informativos colocados en el area de
congelado de alimentos, con la finalidad que los trabajadores del area de congelados estén
informados y solo quedard a compromiso del supervisor el que estos procedimientos se
Ileven a cabo de manera obligatoria.

Como tercera etapa se mencionaron los recursos que se necesitaron para la publicacion de
los nuevos procedimientos de trabajo, se tendran que utilizar una serie de recursos que

permitan informar al personal:

Tabla 9.Recursos para el redisefio de procedimientos de trabajo

Materiales Cant.(unid) Costo. Unt.( S/.) Costo total.( S/.)
100 0.20 20.00
Papel bond
1 350.00 350.00
Impresora
1 1,200.00 1,200.00
Laptop
1,570.00
Total

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 9 se mencionan los recursos los cuales se utilizaron para el disefio y elaboracion
de afiches informativos, los cuales fueron utilizados como herramienta de comunicacién que
permitié brindar el conocimiento a los miembros del personal sobre los nuevos
procedimientos de trabajo en el area de congelado de alimentos, el cual tiene un costo total
de S/. 1°570.00.

Como cuarta etapa, luego de obtener los recursos, la propuesta es ejecutada mediante el uso
de una programacion establecida, para lo cual es fundamental cumplir con lo mencionado
en el cronograma, el cual cuenta con un tiempo definido por cada actividad. De esta manera

se garantizd que los recursos disponibles permitan concluir el proyecto.
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Tabla 10.Cronograma de actividades para el redisefio de procedimiento de trabajo

codificado y
enzunchado (15

min)

Actividad Tiempo Interpretacion
ahorrado
y La union de las actividades se justifica en que, al
Unidn de las o L _,
o desarrollar las actividades clasificacion y seleccion de la
actividades: o ) )
o materia prima, se pueda desarrollar en el mismo espacio
clasificacion y ) o ) )
y _ 15 minutos | la actividad de lavado, evitando que los operarios tengan
seleccion (25 min), _ )
o que ir hasta el area de lavado, por tanto, con ello se
con la actividad ] ) _
) tendria un ahorro de 15 min que es lo que toma hasta ir
lavado (15 min) ) o
al area de lavado y proceder con la actividad.
La union de las actividades se justifica que, actualmente
los operarios realizan la actividad de envasado, lo que les
Union de las toma un tiempo de 15 minutos, posterior a ello tienen
actividades: que ir hasta el espacio donde se encuentra la codificadora
Envasado (15 min) automatica, espacio donde se lleva a cabo la actividad
con las actividades | 15 minutos | codificado y enzunchado, actividad que toma un tiempo

de 15 min, por tanto, la propuesta radica en que al
momento que se va desarrollando el envasado, se puede
ir codificando y enzunchando el producto final, ello
aceleraria el flujo de trabajo, obteniéndose un ahorro de

15 minutos

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 10, se describen las actividades para la ejecucion de la primera propuesta, una

vez llevado a cabo a cabo el desarrollo de la propuesta que consta de la nueva definicién de

los procedimientos de trabajo en el area de congelado.

Cabe sefalar que el motivo de la eliminacion de las actividades que se precisan en la Tabla

10, se justifican en el encabezado interpretacion de la misma, se observa entonces la

justificacién de la eliminacién y el beneficio que se obtendra; como quinta etapa se elabor6

el nuevo diagrama de proceso, mismas que contienen las nuevas actividades y nuevos

tiempos para la ejecucion de las mismas:
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Diagrama analitico del proceso de congelado

Area: Consumo Humano Directo Simbologia Comentario:
Fecha:03/09/2019 Operacién o 9
Actividad: Congelado de caballa y jurel |::>
& v Transporte 2
Método: Actual .
Demora 1 Este diagrama se realiza con los dos tipos de especie ya que
. su congelamiento se realiza en entero
Inspeccion 0
Elaborado: v
Yanir Valverde Veldsquez y Maryuri Zavaleta ALMACEN 2
Carbajal INSPECCION
I O
OPERACION 1
SIMBOLOS
PY I:> . . @ v Observacion
Descripcion de la actividad T (min)
Recepcion de materia prima ° Evaluacion de control de calidad y recepcion de
45 materia prima en Bulk feeder
Transporte de materia prima 15 ®
Almacenamiento de materia ° Mayor tiempo-menor temperatura (4.4°C); menor
prima 10 tiempo -mayor temperatura (10°C)
Clasificacion, seleccién y lavado 30 ®
Envasado S
30
Pesado [ )
28
Codificado L
15
Enzunchado y Enracado [\)
30
Transporte de materia prima 15 L Se colocan en RACK para ser transportado
. -30°C congelacion de tunel y -18°C temperatura
Congelacién @ X . X . L,
360 interna de materia prima para su liberacién
Estibado y almacenado [ ]
20
Etiquetado y despacho G
15
Desblocado [ )
30
Envasado, Codificado y
(1
enzunchado 15
Almacenamiento de materia °
prima 5
Total
673

Figura 10. DAP aplicando la mejora en mes de agosto y septiembre-2019
Fuente: elaboracidn propia

En la figura 10, respecto al estado anterior, se contaban con un total de 18 actividades en el
proceso de congelado de alimentos, los mismos presentaron un tiempo total de 703 minutos,

asi también se evidenciaron las tareas desarrolladas y tareas no ejecutadas, respecto a las
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tareas desarrolladas, estas suman un tiempo de 253 minutos, mientras tanto, las tareas no
ejecutadas, alcanzan un excesivo tiempo de 450 minutos, muy por encima que las que se
logran ejecutar, presentando un 64% respecto al tiempo total; sin embargo, con la definicién
de las nuevas actividades se lograron ahorrar tiempos, ello producto de la union de
actividades que se podian desarrollar al mismo tiempo, tal es el caso de la unién de las
actividades clasificacion y seleccion (25 min), con la actividad lavado (15 min), ello puesto
que se puede desarrollar en el mismo espacio la actividad de lavado, evitando que los
operarios tengan que ir hasta el area de lavado, por tanto, con ello se tendria un ahorro de 15

min que es lo que toma hasta ir al area de lavado y proceder con la actividad

Asi también, se unieron las actividades de envasado (15 min) con las actividades codificado
y enzunchado (15 min), lo cual se justificaron ya que los operarios realizan la actividad de
envasado, lo que les toma un tiempo de 15 minutos, posterior a ello tienen que ir hasta el
espacio donde se encuentra la codificadora automatica, especio donde se lleva a cabo la
actividad codificado y enzunchado, actividad que toma un tiempo de 15 min, por tanto, la
propuesta radica en que al momento que se va desarrollando el envasado, se puede ir
codificando y enzunchando el producto final, ello acelero el flujo de trabajo, obteniéndose
un ahorro de 15 minutos, por tanto, con la nueva definicion de las actividades se logra un
tiempo total de 673 minutos, 30 minutos por debajo del tiempo anterior que fue de 703
minutos, representando una mejora del 4% en el tiempo respecto a la fluidez del proceso de
trabajo. Por Gltimo, se realizd un resumen respecto a la mejora con el nuevo disefio de las

operaciones se muestra lo siguiente:

Tabla 11. indice de mejora

Propuesta Tiempo antes Tiempo después Porcentaje de mejora

Definicion de | 703 minutos 673 minutos 4%

procedimientos de trabajo

Fuente: elaboracidn propia

En la Tabla 11 se observa la mejora producto de la aplicacion de la propuesta, se tiene una
mejora del 4%, esta cifra representa la reduccién de 30 min respecto al tiempo anterior, asi
también, con esta mejora se logra reducir el tiempo, sumando las nuevas actividades

propuestas un total de 673 minutos
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Como segunda propuesta se desarrollé la capacitacion al personal, el cual como primera
etapa se asigno los responsables, para llevar a cabo la propuesta de capacitacion al personal,
se necesitard el compromiso y apoyo del jefe de la planta, el supervisor del area de
produccidn, el jefe de personal y area de logistica. Para llevar a cabo la propuesta, se seguira
una serie de actividades, las cuales se mencionan a continuacion: reunion entre los
responsables del proyecto, convocatoria de especialistas en ingenieria de métodos de trabajo,
seleccidn de especialistas en ingenieria de métodos de trabajo, programacion de las sesiones
del curso de ingenieria de métodos de trabajo y desarrollo de las sesiones del curso de

ingenieria de métodos de trabajo

Como segunda etapa, se planifico las 4 actividades que se realizaron por los responsables,
estas deberan ser programadas, a fin de seguir un orden jerarquico en el desarrollo de estas,
a continuacion, se elabora un diagrama de Gantt, mismo que contendra el cronograma de

ejecucion de actividades.

Tabla 12. Cronograma de la segunda propuesta — Capacitacion al personal

Nombre de tarea Duracién | Comienzo Fin
Capacitacion al personal 26 dias lun 12/08/19 | sab 14/09/19
Reunion entre los responsables del 2 dias lun 12/08/19 | mar 13/08/19
proyecto

Convocatoria de especialistas en | 3 dias mié 14/08/19 | vie 16/08/19

ingenieria de métodos

Seleccion de especialistas en ingenieria | 2 dias lun 19/08/19 | mar 20/08/19
de métodos
Programacion de las sesiones del curso | 1 dia mié 21/08/19 | mié 21/08/19

de ingenieria de métodos de trabajo

Desarrollo de las sesiones del curso de | 17 dias sab 24/08/19 | sab 14/09/19
ingenieria de métodos de trabajo

Fuente: elaboracién propia- Anexo 18
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Para llevar a cabo la capacitacion al personal como tercera etapa se necesitaron una serie de

recursos, los cuales estiman un presupuesto:

Tabla 13. Recursos para capacitacion del personal

Materiales Cant.(unid) Costo. Unt. (S/) Costo total (S/)
Especialista 1 2,000.00 2,000.00
Escritorio 1 300.00 300.00
Carpetas 10 1,200.00 12,000.00
Laptop 1 1,200.00 1,200.00
Silla 1 200.00 200.00
Lapiceros 50 0.50 25.00
Proyector 1 800.00 800.00
Cuadernos 10 5.00 50.00

Total 16,575.00

Fuente: elaboracion propia

En la tabla 13 los recursos que se observan fueron necesarios para llevar a cabo la
capacitacion al personal, cabe sefialar que el curso seré dictado por un especialista los fines
de semana, con un horario de 4 horas por sesidn durante 1 mes. Respecto al especialista que
impartira el curso durante 4 dias, este desarrollada las sesiones de clase durante 4 horas, cabe
sefialar que la hora tendré un costo de S/.125.00, con lo cual se tendria un costo de S/.500.00
semanal, por tanto, se tuvo un total de S/.2000.00 por la capacitacion al personal sobre
métodos de trabajo. Puesto que el auditorio de capacitacién no se encuentra implementado,
se propuso como recurso la adquisicién de un escritorio donde se encontrara el capacitador,
ademas se solicita una silla para el mismo y 11 carpetas donde estaran dispuestos los
trabajadores, ademés de ello se repartiran lapiceros y cuadernos entre los presentes, por
ultimo, para desarrollar la capacitacion sera necesario adquirir un proyecto multimedia a
modo de herramienta visual para el desarrollo de las clases. Como cuarta etapa para la

ejecucion de la propuesta, aqui se mostrara el plan para la realizacion de la segunda propuesta
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Tabla 14.Ejecucién de la capacitacién al personal

Dirigido a

Personal del area de
congelado

Expositor

Especialista en
ingenieria de métodos

Lugar: Auditorio de
capacitaciones

Temas

Inicio

Duracioén

MODULO 1: Ingenieria del trabajo o
simplificacion del método

MODULO 2: Organizacion de la
produccién

MODULO 3: Técnicas para la solucién de
problemas

MODULO 4: Condiciones de trabajo

12/10/2019

4 hrs

MODULO 5: Diagramas de procesos

MODULO 6: Anélisis de la operacion

MODULO 7: Disefio del trabajo manual

MODULO 8: Disefio del lugar de trabajo,
equipo y herramientas

19/10/2019

4 hrs

MODULO 9: Cémo aplicar el nuevo
método

MODULO 10 Medicién del trabajo

MODULO 11: Procedimiento para medir
el trabajo

MODULO 12: Calificacion del
desempefio

26/10/2019

4 hrs

MODULO 13: Suplementos

MODULO 14: Muestreo del trabajo

MODULO 15: Balance de Lineas de
Produccioén

02/11/2019

4 hrs

Fuente: elaboracion propia
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En la tabla 14 se observa la ejecucion de la propuesta que se basa en la capacitacién al
personal sobre métodos de trabajo, el mismo se encuentra divido en 15 mddulos divididos
en 4 sesiones, llevados a cabo los dias sabado con un total de 4 horas por sesion, los cuales
seran impartidos por un especialista en ingenieria de métodos; ahora bien, los objetivos que

se pretenden alcanzar con la capacitacion son:

1. Aplicar los conocimientos adquiridos del curso en las actividades del area de congelado

de la empresa.

2. Estudiar las aplicaciones del analisis de métodos en produccion, productividad, y estudio

de tiempos y movimientos.

3. Estudiar las representaciones graficas que sirven para el analisis de métodos para

visualizar los procesos productivos para su posterior mejoramiento.

4. Explicar los conceptos y fundamentos acerca del analisis de operaciones y su impacto en
la determinacion del mejoramiento de los métodos y puestos de trabajo.

5. Estudiar los conceptos y fundamentos de la produccién en linea y el balance de las mismas

para la optimizacion de la fuerza de trabajo.

6. Estudiar los diferentes tipos de disefios de trabajo, cognitivo y de las herramientas para su

aplicacion en un proceso.

Los mencionados objetivos son los que se deben cumplir con la finalidad de mejorar la
productividad del personal. Una vez aplicado la capacitacion, la cual se evidencia en el anexo
19. Se procedi6 a determinar la mejora obtenida que se baja en la correccién de los errores
cometidos en las actividades laborales por parte de los trabajadores; para tales fines,
previamente se realiz6 una inspeccidn y control de las actividades del area de congelado de
alimentos marinos, con la finalidad de medir o determinar el nivel encontrado respecto al

desenvolvimiento del personal en sus labores diarias en el area objeto de estudio.
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Tabla 15. Nivel de inspeccion y control en el area de congelado de alimentos

Item Valor diagnostico (%) Valor propuesta (%)
1 55 70
2 55 70
3 70 85
4 70 8
5 70 85
Total 64 9

Fuente: elaboracion propia-Anexo 20-21

En la Tabla 15 se muestra el nivel de inspeccion y control en el area de congelado de
alimentos, en el mismo se observa el valor diagnosticado previo a la aplicacion de la
propuesta de capacitacion en métodos de trabajo, en el cual se obtuvo un promedio del 64%,
posterior a esto se volvi6 a aplicar la guia de observacién con la finalidad de determinar o
verificar el cambio obtenido, con lo cual se observa que en propuesta alcanza un promedio
del 79%, debido a que se tomo las medidas como la deteccion de errores que realizan los
operarios, existe un regular control de los errores en el area de congelado, existe un buen
desarrollo de las operaciones planteadas y se monitorea de una forma consecutiva en las
operaciones; por lo tanto, se evidencia una mejora del 12% respecto al valor anterior,

demostrando la efectividad de la capacitacion de los trabajadores.

La tercera y Gltima propuesta se encuentra basada en la aplicacion de las 5S, la misma se va
a dividir por etapas, teniendo asi las siguientes: implantacion, en esta etapa se llevaran a cabo
las acciones correspondientes a la metodologia (propuesta), es decir, la instauracién de una
serie de estrategias y procedimientos, las cuales permitiran crear en el area de trabajo un
orden, limpieza y mejor organizacion. Seguimiento, en esta etapa se llevara a cabo un
monitoreo sobre los resultados arrojados en cada una de las 5 S, asi también, frente a estos
resultados en caso lo requiera se aplicaran medidas correctivas, tales como el control visual
y la utilizacion de formularios de evaluacion que permitan avalar las disciplinas y el correcto

desarrollo de las actividades en el area objeto de estudio.

Para la aplicacion de la propuesta a continuacion se detallan quienes seran los responsables
de llevarla a cabo en la empresa; para tales efectos entonces se necesitara el compromiso y
apoyo del jefe de la planta, el supervisor del area de produccion, el jefe de personal y area

de logistica. Para el desarrollo de las etapas de la presente propuesta, se concreta un
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cronograma donde se detallan las actividades que se seguiran: como primera actividad se

Ilevara a cabo la reunion con los responsables del proyecto, una vez acordado términos y

fechas de reuniones, se procede a definir el personal que llevara a cabo la implementacion

de las 5S mediante la capacitacion al personal, defino el grupo de trabajo se procede a

delimitar el material que se tendrd que utilizar para la capacitacion, culminando con la

capacitacion al personal sobre la mencionada metodologia.

Ahora bien, las actividades antes mencionadas se estructuran en un diagrama de Gantt, las

cuales tendran que seguir los responsables de la propuesta:

Tabla 16. Cronograma de la tercera propuesta — Capacitacion sobre las 5S

Nombre de tarea Duracién | Comienzo Fin
Metodologia 5S 30 dias mar 13/08/19 lun 23/09/19
Reunidn entre los responsables del proyecto 2 dias mar 13/08/19 mié 14/08/19
Definicion del personal del grupo i )

) 3 dias jue 15/08/19 lun 19/08/19
implementador
Elaborar el material para capacitar al )

2 dias mar 20/08/19 mié 21/08/19
personal sobre las 5S
Capacitar al personal sobre las 5S 23 dias jue 22/08/19 lun 23/09/19

Fuente: elaboracién propia- Anexo 22

Una vez dispuesto el cronograma a seguir para la implementacion de las 5S por medio de la

capacitacion al personal, sera de necesidad la adquisicion de recursos, los cuales se

presupuestan a continuacion:

Tabla 17. Recursos para la tercera propuesta-capacitacién sobre las 5S

Materiales Cant.(unid) Costo. Unt.(S/.) Costo total (S/.)
Cinta scotch 2 5.30 10.60
Goma 4 2.00 8.00
Tijera 2 3.60 7.20
Plumones 6 5.00 30.00
Cartulina 5 2.00 10.00

Total 65.80

Fuente: elaboracidn propia
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En la tabla 17 se detallan los recursos materiales que se necesitaran para llevar a cabo la
propuesta de capacitacion sobre las 5S al personal del area de estudio, si bien es cierto, al
ser la propuesta una capacitacion, deberia presupuestarse recursos como sillas, mesas,
cuadernos, proyector, entre otros; sin embargo, cabo sefialar que en la propuesta de
capacitacion al personal (segunda propuesta), se presupuestan los recursos para implementar
el auditorio de capacitacion, por tanto, los mismos recursos podran ser reutilizados para la

presente propuesta, dado que presenta la misma tematica y organizacion.

Por tanto, para la propuesta de capacitacion de las 5S, se necesitara 5 cartulinas, las cuales
presentan un costo de S/,10.00, ello para disefiar los diagramas que corresponde a cada
disciplina, ahora, para su preparacion se necesitara 6 plumones que tendran un costo de
S/,30.00, los cuales serviran para disefiar la estructura de los diagramas de las disciplinas,
para poder ser presentados ante el personal, se necesitara 2 tijeras (S/.7.20), 4 gomas
(S/.8.00) y 2 cinta scotch (S/.10.60), concretandose un presupuesto total de S/.65.80.

Una vez establecido el presupuesto de la propuesta de capacitacion de las 5S al personal, a
continuacion, se procede a ejecutar la misma, la cual estara clasificada por cada disciplina,
disefiandose diagramas que estaran contenidas en tarjetas, estando a la vista estas al personal:

Implementacion en el rea
lera disciplina: Clasificar (Seiri)

1. Separar lo necesario de los innecesario

2. Buscar una ubicacion a lo necesario

Para la disminucion innecesaria de material, se aplicara el procedimiento de clasificar, el
cual se encuentra en el anexo 23, el cual se utilizaran tarjetas rojas las cuales se encuentran
en el anexo 24, la cual permitio identificar y registrar los materiales innecesarios del area.
Para ello se utilizaria 1 pliego de cartulina roja para su elaboracién y 1 metros de cuerda
delgada para colgarla y esté a la vista del personal.

2da disciplina: Orden (Seiton)

1. Organizar los espacios dentro del area

2. Identificar y ubicar los materiales y herramientas segun su utilidad

3. Clasificar y delimitar las areas, etiquetar los materiales, cada area delimitada tendra
un letrero.

4. Delimitar el flujo de transito del personal
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En el anexo 25, se muestra el procedimiento el cual se regira a la implementacion de la tarjeta
Kanban, la cual se encuentra en el anexo 26 la cual que permitira delimitar mediante lineas
pintadas el en suelo, las zonas en donde se ubicaran, por ejemplo: las operaciones de trabajo,
los pasillos de transito del personal, las areas de descanso y areas de acceso restringido.
Entre los modelos de lineas divisorias se tienen: linea continua (&reas de trabajo), linea
discontinua (lineas de entradas y salidas) y fechas (lineas de sefializacién).

3era disciplina: Limpiar (Seio)

Esta disciplina se dividird en 3 etapas, las cuales agrupan las siguientes actividades:

Etapa 1: Desarrollar talleres de sensibilizacion del aseo personal, delimitar horarios de
limpieza y identificar y eliminar las fuentes de basura/suciedad

Etapa 2: Establecer roles y un cronograma de limpieza y monitorear las actividades de
limpieza

Etapa 3: Desarrollar charlas de concientizacién del aseo personal y del espacio de trabajo

En el anexo 27 se muestra el procedimiento el cual se llevo acabo la 3° disciplina, la cual

permite identificar y eliminar las principales fuentes de afeccion, y realizar accion correctiva

para que no vuelvan a aparecer, de esta manera se aseguré que todo el medio se encuentran

siempre estado operativo. El incumplimiento, lleva consigo a incitar anomalias, el mal

funcionamiento de la maquinaria y la perdida de tiempos improductivos en el personal.

4ta disciplina: Estandarizar (Seiketsu)

1. Designar responsabilidades para continuar con el proceso de clasificacion, orden y
limpieza del area de congelado de alimentos

2. Definir indicadores de cumplimiento

3. Realizar un control de los avances conseguidos

5ta disciplina: Disciplinar (Shitsuke)

1. Concientizar sobre el cumplimiento de las normas y estandares que se han establecido

2. Trabajar de forma conjunta a fin de concretar una mejora continua de los puntos
establecidos en cada una de las disciplinas

Con las fases y diagramas de normas establecidas en cada una de las 5S disciplinas, se

permitio mejorar el orden y limpieza del area de congelado, logrando que el personal mejore

su metodologia de trabajo, tal evidencia se muestra en el anexo 28.

Para medir la efectividad de la aplicacion de la capacitacion de la 5S en el area objeto de

estudio, se utilizara el instrumento de inspeccion y control de las actividades del area de
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congelado de alimentos marinos, por lo tanto, como se manifestd en la propuesta 2, este
instrumento anteriormente fue aplicado, sin embargo, en la aplicacion de la propuesta 2 se
logra una mejora del 12%; ahora bien, la propuesta 3 se encuentra directamente relacionada
a la forma de trabajo del personal, por tanto, dentro del instrumento de inspeccion, para ser
exacto en el item 3, se evalla la forma de trabajo del persona, que posterior a la aplicacion
de la propuesta 2 solo se logro alcanzar hacia un nivel regular, sin embargo, con ayuda de la

propuesta 3, se logra alcanzar a un nivel bueno, consiguiéndose lo siguiente:

Tabla 18. Nivel de inspeccion y control en el area de congelado pre y post — propuesta 3

item Valor (diagnéstico) Valor (propuesta)
1 55% 70%
2 55% 85%
3 70% 85%
4 70% 85%
5 70% 85%
Total 64% 83%

Fuente: elaboracién propia-Anexo 20y 29

En la Tabla 18 se muestra el nivel de inspeccién y control en el area de congelado de
alimentos, en el mismo se observa el valor diagnosticado previo a la aplicacion de la
propuesta de capacitacion sobre las 5S, como se evidencia en el diagndstico se encontr6 un
promedio de 64%, sin embargo y teniendo constancia de la mejora de la propuesta 3, se logra
aumentar un 3% el promedio de inspeccion y mas control cuando se desarrolla algun error
dentro del area, pasando de un 79% (propuesta 2) a un 83% con la propuesta 3, puesto que
el item 3 con la propuesta 2 solo alcanzdé el valor de 70% (regular) y con la propuesta 3 se

logra alcanzar un 85% (bueno).

Por tanto, entre las propuestas de capacitacion de métodos de trabajo y 5S, se logra una
mejora del 15%. Una vez aplicado las propuestas o sub propuestas, se procedi6 a aplicar la
propuesta central de la investigacion que es el control operativo, para ello entonces se tendra
en cuenta la politica de calidad, las causas relevantes, los indicadores, el valor actual de estos
indicadores, los objetivos propuestos, las estrategias o sub propuestas ya aplicadas, la meta

y el seguimiento o control que se le dara.
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Tabla 19. Tablero del control operativo

Causas Indicador Valor actual Objetivos Estrategia Mejora | Mejora Meta Valor Nivel de Grado de Seguimiento Responsables
relevantes total alcanzado cumplimiento alcance
- Personal Efectividad Diario /
ggpacitad . 64% 95% 83% 87% 19% mensual
Rendimient Definir Estyd_py Diario /
0 nuevos definicion de mensual
0, 0 0, 0, 0 0, .
74.58% procedimiento Ias_ _ 4% 100% 93.58% 98.4% 19% Supervisor del
- actividades .
s de trabajo de trabajo area de
Calidad Diario / cor;_gelado de
| alimentos
55.8% 80% 74.8% 93.5% 19% mensua
Disponibilid Diario /
ad P 19% mensual
71.6% 95% 87.6% 92.2% 16%
- Errores en - Capacitacion -
los métodos | Produccion Capacitacion | en ingenierfa Diario /
de trabajo 188 Tn del personal de métoglos 200 Tn 196 Tn 98% 8Tn mensual
sopre de trabajo y 15% El area de
métodos de las 5S (orden logistica
Costos de trabajo y las y limpieza Diario /
produccion 5S del espacio 0 0 mensual
S/.593.21 de trabajo S/490.00 S/498.29 98.39% 16%
Eficiencia . . . 0 0 Diario /
102% 100% 98% 98% 4% mensual

Fuente: elaboracion propia — Anexo 33
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La Tabla 19, se muestran las causas relevantes diagnosticadas mediante la aplicacion del
diagrama Pareto al inicio de los resultados, siendo estos la falta de capacitacion del personal
y los errores en los métodos de trabajo por parte de los mismos, a los cuales se encuentran
relacionados los indicadores de control de operativo y productividad, mismos que miden el
estado y evolucion de estas causas problemaéticas, se presentan también los indices o valores
actuales de estos indicadores y los objetivos que se establecen para mejorarlos, a esto se
suman las estrategias o sub propuestas que han sido implementadas, las cuales son la
definicion de procedimientos de trabajo y la capacitacion al personal, asi pues en el control
operativo se registraron las mejoras traducidas en indices porcentuales producto de la
aplicacion de estas sub propuestas, siendo 4% y 15% respectivamente, en suma se consigue

una mejora total del 19%.

Posterior a ello se registraron también las metas a las cuales pretenderian llegar a criterio de
los investigadores, por consiguiente se mostraron los valores alcanzados producto de la
aplicacion de las sub propuestas, registrandose también el nivel de cumplimiento respecto a
la meta, que como se observan estas superan el 79%, evidenciandose la efectividad de la
propuesta central, ademas de ello, el control operativo permite definir en la regularidad del
seguimiento o monitoreo que se les debe dar a cada uno de las causas problematica, a fin de
identificar si se presentan inconvenientes o problematicas durante la ejecucion de estas sub
propuestas, para acabar, la tabla de control operativo propuesto permite registrar también
quienes seran los responsables que llevaran a cabo estas tareas y daran seguimiento a la

evolucion de las mismas.

También se tomaron medidas de contingencia para el desarrollo de esta etapa, la cual se
realizd el seguimiento de las sub propuestas en su conjunto, y se presenta planes de
contingencia para algin problema e imprevisto que se presente dentro de la implementacion
de las mismas (definicion de procedimientos de trabajo y capacitacién en ingenieria de
métodos de trabajo y las 5S, esta Ultima para establecer un orden y limpieza del espacio de

trabajo).

Asimismo, a causa de estas medidas de contingencia, partiendo de las actividades
mencionadas en la tabla 20, se genera el impacto que causa cada una de ellas y que medida

es factible para ello, a ello se le suma a repercusion que se genera.
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Tabla 20. Medidas de contingencia respecto a las propuestas

o Medida de|Grado de|Repercusion
Actividad Impacto o o
mitigacion mitigacion |generada
Falta de | Capacitacion sobre: Adiestramiento
conocimiento de . en técnicas de
-Cumplimiento  de
métodos de| ., cumplimiento de
estandares
trabajo . métodos de
J establecidos en la
Errores . _ trabajo
ingenieria de
) . |cometidos en las| .
Retroalimentacién | metodos de trabajo _
actividades Medio

decapaC|taC|ones -Importancia de Ia

ingenieria de
métodos de trabajo

en la industria

-Congestion  y | Capacitacion de 30 Costo por la
deficiencia en la | minutos diaria antes capacitacion  al
distribucion  y | de ingresar al area de personal
utilizacion de los | congelado de
espacios alimentos 'y se

Ajustes de las motiva al personal

. . -Desorden en las

instalaciones  de . con la reduccién de
operaciones de Alto

congelado de tiempo de trabajo con

) congelado  de

alimentos . el mismo salario
alimentos
Distancias

largas en el flujo

de trabajo

Fuente: elaboracidn propia
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En la Tabla 20, se conocieron las medidas de contingencia que se establecieron las
actividades que se llevaron a cabo en caso se presenten inconvenientes o problemas al
momento de la ejecucion de las sub propuestas, cabe sefialar que estas medidas de
contingencia se encuentra sujeta a la propuesta principal, puesto que con un control operativo
del cumplimiento de metas, se podran identificar posibles inconvenientes; en caso exista
falta de conocimiento de métodos de trabajo aun asi se halla dado ya la capacitacion, la
medida de contingencia que se propuso es la retroalimentacion en dos temas importantes,
estos serian cumplimiento de estandares establecidos en la ingenieria de métodos de trabajo
e importancia de la ingenieria de métodos de trabajo en la industria, con ello se logré el
adiestramiento en técnicas de cumplimiento de métodos de trabajo.

Por otro lado, en caso se presenten congestion y una mala distribucién del area objeto de
estudio, ademas de presentarse un desorden en las operaciones, se propuso como medida de
contingencia ajustas las instalaciones de congelado de alimentos, para cumplir se realizd una
capacitacion de 30 minutos diaria antes de ingresar al area de congelado de alimentos y
motivar al personal con la reduccion de tiempo de trabajo con el mismo salario, con esto se
lograron ahorrar el costo por otra capacitacién completa al personal. Para culminar con la
propuesta central basada en el control operativo, se procedid a aplicar nuevamente la
evaluacion del control operativo, cabe sefialar que, en el diagnéstico sobre el control
operativo inicial o pre prueba, se obtuvo apenas un puntaje de 12 en base a lo observado, sin
embargo, con la aplicacion de las sub propuestas y propuesta central, se logré cambiar el
estado problematico, obteniéndose lo siguiente:
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Tabla 21.evaluacion del control operativo post-prueba

congelado de alimentos.

o))

Indicadores Criterios
ITEM 0 puntos 1 puntos 2 puntos
Se genera ambientes ordenados e integrados de S
. o e genera .
1 trabajo entre las distintas personas que No se genera regularmente Si se genera
intervienen en las actividades del area de 0) 2)

Se tiene la informacion trazable en el tiempo,
respecto a las actividades llevadas a cabo.

No se tiene
registro (0)

algunas veces

Q)

Se controla capacita para llevar un control de Se controla .
L . ) No se controla : Si se controla
2 | las actividades que se realizan en el &rea de ) medianamente @)
congelados de alimentos. (D)
Se registra

Si se registra

@

Tienen procedimiento sistémico para llevar a
cabo las actividades referidas al area de
congelado de alimentos

No se ejecutan

()

Se ejecuta
algunas veces

()

Si se ejecutan

)

Se registra los materiales servibles e inservibles
mediante algun procedimiento estandarizado.

No se lleva un
registro de los
ingresos (0)

Si se registra
algunas veces
los ingresos (1)

Si se registra
todos los
ingresos (2)

Se registra las incidencias ocurridas en el

No se lleva un

Si se registra

Si se registra

Se audita referente a los indicado en los puntos
5y6.

programacion
de auditorias

programacion
de auditorias

6 | desarrollo de las actividades llevadas a cabo en | registro de los |algunas veces |todos los
el &rea de congelado de alimentos. egresos (0) los egresos (1) | egresos (2)
No se cumple | Algunas veces | Si se cumple
la se cumple la la

programacion
de auditorias

de los indicadores de productividad del érea,

una baja en los

se genera baja

Q) 1) (2)
Se registran los tiempos de desarrollo de las No se calcula | A veces se .
L . . . - Si se calcula la
8 | actividades para determinar el nivel de la inversion calcula la inversion (2)
cumplimiento de lo planificado. (0) inversion (1)
Se esta en
9 Verificar de manera minuciosa el correcto No se verifica | Algunas veces | constante
funcionamiento de la maquinaria y equipos. (0)] se verifica (1) | verificacion
)
e . . A Se estd en
Verifica si los equipos, materiales y maquinaria .
. No se cotiza | Algunas veces | constante
10 | se encuentran ubicadas dentro de las zonas - e
: 0) se cotiza (1) verificacion
asignadas para cada una. @)
A través del control y conocimiento objetivo No se genera | Algunas veces | Si se genera

una baja en los

1 aumenta la eficiencia de la mano de obraen el | costos totales |en los costos | costos totales
desarrollo de las actividades. (0) totales (1) 2
TOTAL |0 4 14
RANGO
Pésimo 0
Regular 1-11
Bueno 12-22

Fuente: elaboracidn propia

En la Tabla 21, se muestra la aplicacion de la guia de observacion respecto a la evaluacién
del control operativo, cabe sefialar que la evaluacion se desarrollo en la etapa de pre — prueba,
en la cual se obtuvo un puntaje de 12, mientras tanto, se sefiala que se volvio a realizar dicha

evaluacion posterior a la aplicacion de la propuesta central, en la misma se evidencio una
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mejora, puesto que esta vez se obtuvo un puntaje de 18, observandose un aumento positivo

respecto al estado anterior.
3.4. Evaluacion de la productividad después de aplicar el control operativo

Una vez implementado las sub propuestas y la propuesta central de la presente tesis, se
procedieron a medir tenido un efecto positivo, en otras palabras, evaluar si la productividad
ha presentado una mejora tras aplicar el control operativo, para ello se utilizaron los
indicadores de productividad, mismos que fueron diagnosticados al inicio de la
investigacion, ademas de ello, para demostrar la efectividad de la propuesta, se utiliza el
porcentaje de mejora total, el cual fue del 19%. A continuacién, se mostrara la produccion

que se llevo acabo después de la implementacion de las propuestas y el nuevo control

operativo.
Comparacién de produccion real (tn)
300.0
245
232
250.0 214 218 218 o1
200.0 187 175
141
150.0 128
2357 223l3
2100 2100
100.0 205.7 1792 a3 19314
1357
50.0 1229
0.0
1 2 3 4 tres dias 1 2 3 4 dos dias
restantes restantes
B CANTIDAD TOTAL JUNIO-JULIO CANTIDAD TOTAL AGOSTO-SEPTIEMBRE

Figura 11. Cantidad de producto final después de la implementacion del nuevo disefio
Fuente: elaboracion propia

En figura 11, se muestra el contraste entre los indices de produccion entre el pre — prueba y
post — prueba, en el mismo se puede demostrar la efectividad de la propuesta central, esto se
debe a que en el pre — prueba se obtuvo un promedio de 188 tn, mientras tanto, con la
propuesta 0 post — prueba se obtuvo unas 196 tn, por tanto, se consigue un aumento de 8 tn

respecto a los promedios.
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Con respecto a los costos primos a evaluar se procedio a realizar una comparacion para asi

tener una idea clara de como el nuevo control influyo.

Tabla 22. Resumen de costos primos después del nuevo disefio operativo

Costo Costo
Mes | CANTIDAD por Costo total Mes | CANTIDAD por costo total beneficio
TOTAL tonelada TOTAL tonelada
205.7 585.3|120,412.80 214 491.7 | 105,192.62 15,220.18
o 210.0 585.6 | 122,967.60 o 218 491.9]107,424.50 15,543.10
IS 235.7 585.5 | 138,008.36 é 245 491.8]120,564.10 17,444.26
i 179.4 672.0|120,567.03 < 187 564.4 | 105,327.36 15,239.67
210.0 584.0 | 122,648.40 218 490.6 | 107,145.64 15,502.76
168.3 585.0 | 98,440.41 ® 175 491.4| 85,997.54 12,442.87
° 135.7 582.3| 79,019.64 J’Ei 141 489.1| 69,031.56 9,988.08
= 122.9 584.8 | 71,846.86 2 128 491.2| 62,765.41 9,081.44
- 193.4 584.0 | 112,964.22 5? 201 490.6 | 98,685.54 14,278.68
223.3 583.7 | 130,359.67 232 490.3]113,882.20 16,477.46
Promedio 593 Promedio 498 S/.141,218.50

Fuente: elaboracion propia. Anexo 30

En la tabla 22, se observa la evolucion de los costos respecto a los meses de junio y julio del

pre — prueba y post — prueba, en el mismo se puede evidenciar la efectividad de la propuesta,

ello se denota en el contraste de promedio por tonelada, puesto que en el estado anterior se

tuvo un promedio de S/593.21, mientras tanto, con la propuesta y mejora del 16% se obtuvo

una mejora, obteniéndose un promedio de S/498.29, observandose asi una reduccion

considerable, alcanzando un ahorro durante la implementacion del nuevo control operativo

Agosto y Septiembre de S/ 141,218.50 a la empresa. Los costos obtenidos mediante las

propuestas aplicadas son presupuestados por el area de RRHH.

Se realiz6 un contraste acerca de la eficiencia a modo post- prueba de manera que todos los

recursos utilizados de manera eficiente produzcan el maximo con el mino recurso

presupuestado tal como se muestra en la siguiente figura:

110%
105%
100%
95%
90%
85%

99%
+O%

9%%

101%

EFICIENCIA

Eficiencia agosto-septiembre

L
4%

97%

99%

98%
Tou%s

Eficiencia junio-julio

98 99%

105% 102%

Figura 12.Comparacion de Eficiencia productiva agosto-septiembre 2019
Fuente: elaboracion propia- Anexo 31
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98%
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+68%
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En la figura 12, se observa la evolucién de los indices respecto a la eficiencia contrastado
entre la pre — prueba y la post — prueba utilizando los datos de los meses de junio y julio,
entre tanto, se evidencia una clara mejora, puesto que al término de los mencionados meses
en el estado anterior, se obtuvo un promedio del 102%, mientras tanto, con la

implementacion de la propuesta, se obtuvo un promedio del 98%.

Una vez concluido con los resultados propios de esta tesis se realizo la contratacion de
hipétesis, mediante las técnicas utilizadas lo que demostrara si es aceptable o rechazable las
hipétesis planteadas de acuerdo al célculo estadistico T student el cual se realiza mediante
el Software SPSS, de esta manera se evaluara la influencia que genera el control operativo

en la productividad.

Tabla 23. Contrastacidn de Hipdtesis por estadistica de los datos
Estadisticas de muestras emparejadas

Media de error
Media N Desviacion estandar estandar
Efi_Pre 1.0180 10 .06844 02164
Efi_Post 9220 10 .09187 .02905

Fuente: SPSS- Anexo 35

En la Tablas 23, se observa la aplicacion de la Prueba T para muestras relacionadas, ello con
la finalidad de llevar a cabo la contratacion de hipoétesis, en el mismo se muestra la
contratacion de forma detallada para cada dimension de la productividad; con respecto a la
eficiencia del estado anterior, se alcanza una media de 1.02, mientras que con la propuesta
se tiene un cambio positivo, llegdndose a obtener una media de 0.92, de tal modo entonces

que en las 3 dimensiones se genera un cambio positivo.

Tabla 24. Prueba de significancia de eficiencia productiva sobre los costos primos

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
Media de confianza de la
Desviacion | error diferencia Sig.
Media estandar estandar Inferior Superior t gl (bilateral)
Ef!_Pre i .09600 .08847 .02798 .03271 .15929 3.431 9 .007
Efi_Post

Fuente: SSPS

En la tabla 24, se muestra la prueba la cual, la eficiencia de la produccion pre y post una
media de 0.096, una desviacion de 0.088 y un valor t de 3.43, asi también para todos los
indicadores se tiene un valor 9 en los grados de libertad. Se identifica el indicador nivel de

significancia bilateral para cada dimensién de productividad, por tanto, se evidencia que p
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(sig. Bilateral) = 0.001 (produccion), 0.000 (costos primos) y 0.007 (eficiencia), cifra que es
menor a 0=0.05, asi también, se presentan las campanas o curva de Gauss, en cada una ellas
el valor de significancia se encuentra dentro de la regién de aceptacion, con lo cual se
concluye que la propuesta desarrollada es efectiva, de tal modo entonces se acepta la
hipotesis de la investigacion que establece que el Control operativo, permitié incrementar la

productividad en el area de congelado de alimentos marinos en Austral Group S.A.A,
Coishco-2019.

Pruebat para dos muestras relacionadas / Prueba unilateral

045 +

04 +

t(obs)=0.096

Densidad

-t(crit)=-2.306 i t(crit)=2.306

0.05 +

0/2=0.025

-8 -6 -4 -2 0 2 4 6 8

Figura 13. Campana de Gauss para la eficiencia productiva

Fuente: XLSTAT
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IV. DISCUSION

Se llevé a cabo el andlisis de las actividades que se realizaron en el proceso, objeto de
estudio, en el cual se observo un tiempo total de 703 minutos, de las actividades analizadas
y se identificaron tareas desarrolladas y no ejecutadas, teniendo éstas Ultimas un total de un
excesivo tiempo de 450 minutos, representando un 64% respecto al tiempo total. Los
mencionados tiempos denotaron incidencia en los indicadores de control operativo de la
empresa, puesto que respecto a los indices rendimiento arrojados en los meses de junio y
julio, se llego a alcanzar un promedio del 74.58%, respecto a la disponibilidad, que es uno
de los indicadores més afectados, apenas y se llegd a alcanzar un indice promedio del 71.6%
y en cuanto a la calidad de la produccion solo se obtuvo un indice promedio del 55.8%,
conjuntamente a ello, y siendo un indicador importante, se encuentra que solo se tiene el

promedio de 64% de las tareas realizadas, es decir, se encontrd un bajo indice de efectividad.

Similar hallazgo tuvo Criollo (2015), quien concluye respecto a los resultados negativos
encontrados que, es indispensable tener un chequeo de la labor asignada en cada sector, en
cuanto a la ejecucion de tareas, manifiesta que mediante una adecuada inspeccion de las
tareas aceptadas, teniendo en cuenta cuando debe comenzar y culminar cada disposicion de
trabajo en cada area para autorizar el ingresos de nuevos requerimientos, exigiendo una
ardua labor de las actividades, las cuales son programadas y verificadas en la produccion, se
puede resarcir es escenario problematico. Definiendo como se debe llevar a cabo un control
operativo es de necesidad citar a Chapman (2014, p.2), quien identifico los factores que
determinaran el plan y control las cuales son, el factor de oportunidad, contacto con el
consumidor, factor de calidad, inventario y produccién, del mismo modo, Zapata (2015,
p.88), explica que un control operativo sera una estrategia eficiente que se puede clasificar
por: variedad, cantidad, tecnologia, el control y seguimiento de la realizacion de la
planificacién desarrollada lo que conlleva a comparar resultados satisfactorios referentes a
calidad y cantidad, ante las teorias manifestadas se evidencia entonces la clara falta de un

control operativo que permita eliminar los problemas observados.

En cuanto al diagndstico realizado a los indicadores de productividad de la empresa, es
perceptible y evidenciable que respecto al registro de produccién final, se encontré que en
los meses de junio y julio, el 50% de los indices se encontraron por debajo del promedio, el

cual fue de 188.4 tn, concretandose asi niveles de produccion muy irregulares, en cuanto a
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los costos primos, indicador que presenta una incidencia directa e la realizacion del producto
final, se obtuvo en los meses analizados un promedio de S/. 598.78 por tonelada. Respecto
a la eficiencia en los meses de junio y julio, donde si bien es cierto en el primer mes se inicia
con un 102% en la primera semana, teniendo asi una tendencia negativa del 2%; respecto al
mes de julio, a la cuarta semana se cierra con un indice de eficiencia del 104%, durante las
semanas anteriores se han tenido indices muy altos respecto al anterior mes, inclusive

estuvieron por encima también del promedio que fue del 102%.

En referencia a ello y teniendo como base su investigacion, donde se encontraron parcial
relacion, se tiene la investigacion de Guo,. Fu, C. Forrest, Olsen, Liu, Verley & Shin (2019),
concluyeron que es importante lo sostenible de una pesca, no obstante, EBRP (empresa que
fue objeto de estudio) tuvo baja productividad de plancton variable, siendo poco usual que
se desarrollen estrategias de manejo de pesquerias y estados, ademas los efectos de tales
modificaciones se desconocen. Para resaltar la importancia de la productividad en una
empresa, se cita a Machado y Hernandez (2015, p.2), quienes lo definen como el grado de
logro de la produccion, en donde se genere el mayor producto posible con una optimacién
de recursos, por otro lado, Cruelles (2015, p.2), menciona que la planta en la que se produce
un bien o servicio tiene que ser disefiada conforme a la capacidad que se requiere llegar a

producir.

En cuanto a lo que conlleva a la elaboracion y ejecucion de la propuesta, que se basa en un
plan de control operativo, para mejorar la problematica de la baja productividad, se aplicaron
estrategias o sub propuestas, siendo la primera la correcta definicion de las actividades que
se llevan a cabo en el proceso objeto de estudio, donde se unieron las actividades de envasado
(15 min) con las actividades codificado y enzunchado (15 min), por tanto, la propuesta radica
en que al momento que se va desarrollando el envasado, se puede ir codificando y
enzunchando el producto final, ello acelero el flujo de trabajo, obteniéndose un ahorro de 15
minutos, por tanto, con la nueva definicién de las actividades se logra un tiempo total de 673
minutos, 30 minutos por debajo del tiempo anterior que fue de 703 minutos, representando

una mejora del 4% en el tiempo respecto a la fluidez del proceso de trabajo.

Por otro lado, se aplicé también la sub propuesta de capacitacion al personal, para ello fue
necesario aplicar una guia de observacion que permitio verificar el estado del desempefio del
personal mediante inspecciones del desarrollo de las actividades, por tanto, en un principio

se obtuvo un promedio del 64%, sin embargo, posterior a la aplicacion de la estrategia de
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capacitacion basada en un curso de estudio de métodos de trabajo y las 5s’ dirigido a los
trabajadores. Se volvié a aplicar la guia de observacion con la finalidad de determinar o
verificar el cambio obtenido, con lo cual se observa que el tanto, en valor de la propuesta
alcanza un promedio del 79%, por tanto, se evidencia una mejora del 15% respecto al valor
anterior, demostrando la efectividad de la capacitacion de los trabajadores; con ambas
estrategias aplicadas se logra en suma una mejora del 19%, de esto se logré disefiar un plan
de control operativo, el cual tuvo como encabezados las causas relevantes, los indicadores a
mejorar, los valores actuales de estos indicadores, objetivos que se pretenden cumplir, las
estrategias con las cuales se cumplirdn estos objetivos, asi también, el indicador de mejora,
la meta y el valor alcanzando, conjuntamente con el nivel de cumplimiento que permitird

medir que tanto se cumpli6 el objetivo.

Continuamente, se tiene el periodo de seguimiento de cumplimiento de los objetivos y
quienes seran los encargados de hacerlo; igual escenario donde también se aplico el control
operativo se encuentra en la investigacion de Gomez (2015), quien concluye que se logré
mejorar la eficiencia y la productividad disminuyendo los tiempos muertos y sus causas, de
esta manera, se concluyd que, el descenso de la efectividad y productividad de la
organizacion fue a causa de que no se empled el método de planificacion e inspeccion en la
produccidn, las cual se identificd los factores que influyen en dicho termino. Confirmando
los hallazgos, Beltran (2017, p.26), que, con el control operativos, los factores se convierten
en los primordiales en la organizacién, y su constante supervisién permite implantar las
condiciones y reconocer los diversos sintomas que provienen del desarrollo de las

actividades.

Asimismo, para medir la efectividad de la propuesta se llevaron a cabo el contraste de los
resultados, respecto en la pre — prueba se obtuvo un promedio de 188 tn, mientras tanto, con
la propuesta o post — prueba se obtuvo 196 tn, por tanto, se consigue un aumento de 8 Tn;
en cuanto a los costos respecto a los meses de junio y julio de la pre — prueba y post — prueba,
en el estado anterior se tuvo un promedio de S/593.21 por tonelada, mientras tanto, con la
propuesta y mejora del 16% se obtuvo una mejora, obteniéndose un promedio de S/498.29
por tonelada, observandose asi una reduccion considerable, alcanzando un ahorro para la
empresa de S/94.92 por tonelada respecto a los costos; asi también, se evidencia un ahorro
en los meses de agosto y septiembre de S/. 141,218.50; mientras los indices de eficiencia

contrastado entre la pre — prueba y la post — prueba utilizando los datos de los meses de junio
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y julio, en el estado anterior, se obtuvo un promedio del 102%, mientras tanto, con la
implementaciéon de la propuesta, se obtuvo un promedio del 98%. se encontré similar
resultado en la investigacion de Moya (2014), concluye que, la técnica de planificacion y
control de la produccién por medio de una la planificacion de las cantidades requeridas a
producir y el costo el cual se necesita para la elaboracion de dicho bien y con el grafico
hombre-méaquina se determind y cuantifico los tiempos ocios, los| cuales se redujeron en un

61.72%, obteniendo como resultado el incremento de la produccion.

Mayta (2017), quien concluye que, al utilizar una cantidad optima en materiales y mano de
obra, de acuerdo a la cantidad requerida por los clientes se reduce costos, la mejor técnica es
aplicar un control operativo estratégico ya que se analiza todo el proceso. Del mismo modo
la eficiencia contrasta con la mencién de Rojas, Jaimes y Valencia (2018, p. 11), donde
indica que utilizar los recursos de manera mas eficiente implica importantes beneficios
econdmicos para las empresas: mejora de la productividad y reduce de costes. Del mismo
modo, para evidenciar la efectividad de la propuesta estadisticamente con la aplicacion de la
prueba T Student, se evidencia que p = 0.000 (sig. Bilateral), cifra que es menor a 0=0.05,
con lo cual se concluye que la propuesta desarrollada es efectiva, de tal modo entonces se
acepta la hipdtesis de la investigacion que establece que el Control operativo, permitid
incrementar la productividad en el area de congelado de alimentos marinos en Austral Group
S.A.A, Coishco-2019.; para validar dicho escenario que hace manifiesto la efectividad del

control operativo.
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V. CONCLUSIONES

1. El diagnostico situacional al evaluar el control operativo se analizaron las actividades,
en donde se identifico un tiempo total de 703 minutos, en donde las actividades no
ejecutadas, presentaron un excesivo tiempo de 448 minutos, representando un 64%
respecto al tiempo total; respecto a los indices rendimiento arrojados en los meses de
junio y julio, se obtuvo un promedio del 74.58%, respecto a la disponibilidad, y se llegd
a alcanzar un indice promedio del 71.6% y en cuanto a la calidad de la produccion solo
se obtuvo un indice promedio del 55.8% (Tablas 5, 6, 45, 46 y 47).

2. Se determino que la productividad en los meses de junio y julio se obtuvo un promedio
de 188 Tn; en los costos primos se obtuvo en los meses analizados una tendencia negativa
sin presentan una evolucidn positiva, respecto a la eficiencia en los meses de junio y julio
se tiene un promedio que fue del 102% (Tabla 51, 53 y 57).

3. Se aplicaron estrategias, siendo la primera la correcta definicion de las actividades que se
Ilevan a cabo en el proceso objeto de estudio, obteniéndose un ahorro de 15 minutos, por
tanto, con la nueva definicion de las actividades se logra un tiempo total de 673 minutos,
30 minutos por debajo del tiempo anterior que fue de 703 minutos, representando una
mejora del 4% en el tiempo respecto a la fluidez del proceso de trabajo; se aplico también
la sub propuesta de capacitacion al personal, donde se obtuvo una mejora del 15%
respecto al valor anterior; con ambas estrategias aplicadas se logra en suma una mejora
del 19% (Tabla 19).

4. Para finalizar con lo propuesto a modo de la post — productividad, la pre — prueba se
obtuvo un promedio de 188 Tn, mientras tanto, con la propuesta se obtuvo 196 Tn, lo cual
demuestra un aumento de 8 Tn; en cuanto a los costos en el estado anterior se tuvo un
promedio de S/593.21 por tonelada, mientras tanto, con la propuesta se obtuvo un
promedio de S/498.29 por tonelada; lo cual existe un ahorro de respecto a los meses de
agosto y septiembre de S/. 141,218.50 soles respecto a los indices de eficiencia, en el
estado anterior, se obtuvo un promedio del 102%, obteniendo un excedente de 2%
respecto al rango, mientras tanto, con la implementacion de la propuesta, se obtuvo una
eficiencia de un 98% (Tabla 31).
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VI. RECOMENDACIONES

Continuar con la estrategia de definicion de métodos de trabajo, que se llevo acabo y el
programa de capacitacion al personal al inicio de la temporada y cada 5 min antes que inicie
la produccién, asi se tendra incidencia positiva en la metodologia de trabajo de todo el
personal. Ademads de seguir con la aplicacion de las 5°s y las tarjetas Kanban ya que reducira

tiempos improductivos en el area de Congelado.

Planificar un programa de monitoreo continuo de los indices o kpis de productividad, con la
finalidad de actuar frente a tendencias negativas, permitiendo al personal de logistica el
poder tomar decisiones a tiempo, evitando asi riesgos que puedan convertirse en amenazas

para la empresa.

Integrar un software de control operativo, mismo tenga como plantilla el disefiado propuesto,
lo cual permitira llevar un control por fechas, medir el nivel de cumplimiento de las
estrategias aplicadas, poder designar responsables, entre otras funciones, logrando asi
automatizar o informatizar el control operativo propuesto para la empresa objeto de estudio.

Revisar constantemente los indicadores del control operativo, ya que esto influira en la
eficiencia de la productividad, ante una tendencia negativa aplicar las medidas de
contingencia planteadas en el control operativo en caso lo requiera lo que a su vez también

permitira evitar pérdidas.
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VIIl. ANEXOS
Anexo 1: Validacion del Instrumentos de Registro de produccion

Quien suscribe, )i U’m % C%s'*; /(e No v 4‘/1« e,
con dc > de identidad N°__ Yo 1 6932 ¢ ¢ .de;ofesi()n
l_’\»\JQ Ny Aswiu:fu/"‘lm‘d con grado de
Noes far , gjerciendo I como__ Dsce. e O turos? Youists

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion el

instrumento, a los efectos de su aplicacion al g del drea de congelado en la

empresa Austral Group S.A.A.

Por medio de este presente hago constar que he revisado con fin de validacion del
instrumento a los efectos de su aplicacion al personal que labora en la empresa.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Q) 2) 3) @
Congruencia de
Items
-
Amplitud  de
contenido
X
Redaccion  de
los Item4
Y
Claridad y
precision
i
Pertinencia
X

En Nuevo Chimbote, alos [0 dias del mesde \ yuio, del afio 2019

-

Caf: 8910y



CONSTANCIA DE JUCIO DE EXPERTO

Quien suscribe, ﬁ))u.[lﬂ/ ;’M,O M /}\0’1/’ C@é/u/&g

\o
Con documento de identidad N° ‘/‘/% 7 f; 7 54‘ de profesién
/h_vd\ oy e [naes Ja con grado de

g 5 jS+or 7 ejerciendo actualmente como Jere oo m/;mzr/@n&:?

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién del
instrumento, a los efectos de su aplicacién en el drea de congelado en la empresa Austral
Group S.AA.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
(1) (2) (3) (4)

Congruencia de

Items >(

Amplitud de

contenido /C

Redaccién de

los Item Y

Claridad y

presicion >(
Pertinencia \4

En Nuevo Chimbote, a los dias del mes de del afio 2019.

'

/) Y FIRMA
/
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CONSTANCIA DE JUCIO DE EXPERTO
Quiensuscribe, CNAVEZ MILLY NUMBERTo ANGEL

Con documento de identidad N° 22993 9 25 , de profesion
INGEN] ERI INDUSTRIAL con grado de
MAESTRO_ ejerciendo actualmente como __ DICENTE U CV

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento, a los efectos de su aplicacién en el drea de congelado en la empresa Austral
Group S.A.A.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente

(1) (2) (3) (4)

Congruencia de

Items X

Amplitud de

contenido X

Redaccion de

los Item X

Claridad y

presicion >(

Pertinencia )<\

En Nuevo Chimbote, a los dias del mes de del afio 2019.

IRMA /



Tabla 25. Validacion del experto Williams Castillo Martinez .

TOTAL
CRITERIOS DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO | EXCELENTE AL
Congruencia de
1 2
Items
Amplitud de
. 1 2
contenido
Redaccion de los
1 2
Item4
Claridad y precision
Pertinencia
17
Fuente: elaboracion propia
Tabla 26. Validacion del experto Guillermo Mifian Olivos
CRITERIOS DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO |EXCELENTE TOTAL
PARCIAL
Congruencia de 1 5 4 3
Items
Amplltu_d de 1 5 3 4
contenido
Redaccion de los 1 5 4 3
Item4
Claridad y precision 1 2 3 4
Pertinencia 1 2 4 3
17
Fuente: elaboracion propia
Tabla 27. Validacién del experto Humberto Chavez Milla
CRITERIOS DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO | EXCELENTE TOTAL
PARCIAL
Congruencia de 1 5 A 3
Items
Amplltu_d de 1 5 3 4
contenido
Redaccién de los 1 5 3 4
Item4
Claridad y precision 1 2 4 3
Pertinencia 1 2 3 4
18

Fuente: elaboracidn propia
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Tabla 28. Calificacion total

Total
Experto parcial Calificacion %
Williams Castillo
Martinez 17 85.00%
Guillermo Mifan Olivos 17 85.00%
Humberto Chavez Milla 18 90.00%
PROMEDIO 17.3 86.67%
Fuente: elaboracion propia
Tabla 29. Escala de validacion
Escala Indicador
0-0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.6-0.65 Valida
0.66-0.71 Muy valida

Fuente: Osea y Ramirez
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Anexo 2: Validacion del Instrumentos de Evaluacion del control operativo

Quien suscribe, (i lleemp  Hisna  Olivo s
con documento de identidad N° 44 24/ 31 Y , de profesion
iﬂj@\?om Tadushoe) con grado de
, ejerciendo actualmente como jofo do ‘}a{@[@'}oﬁ‘ R

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién del

instrumento (ficha de control operativo-costos), a los efectos de su aplicacion al gerente

del 4rea de congelado en la empresa Austral Group S.A.A.

Por medio de este presente hago constar que he revisado con fin de validacion del
instrumento a los efectos de su aplicacién al personal que labora en la empresa.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente

(M 2) 3) “)

Congruencia de

Items ><

Amplitud  de
contenido

5

Redaccion  de
los Item4

Claridad y
precision

Pertinencia ’é

En Nuevo Chimbote, a los jl O dias del mesde _Junig del afio 2019

Xy

G. INDUSTRIAL
R. CIP. N° 215311
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N ~ rn
Quien suscribe, W‘ bM g) ()7(29)2(1 [,o p0e

con d de identidad N° (/i 9] [ Q él U" , de profesion
j,ﬂ“\. A{/I)(ol‘f)(/b\ﬁi)r) ul con,grado de
poeJ'Va jerciendo actual como DD( Cy

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién del
instrumento (ficha de control operativo-costos), a los efectos de su aplicacion al gerente
del drea de congelado en la empresa Austral Group S.A.A.

Por medio de este presente hago constar que he revisado con fin de validacion del
instrumento a los efectos de su aplicacion al personal que labora en la empresa.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente

(1) @ ?3) “)
Congruencia de

Ttems /
il
/_
o

Amplitud  de
contenido

Redaccion  de
los Item4

Claridad y
precision

Pertinencia /

En Nuevo Chimbote, alos _ {0 dias del mesde _Jun( ) del afio 2019

115568
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Quien suscribe, {3 ”'m s CO\S(\I*»‘ ”° Mow 4‘:'««;/

con d¢ > de identidad N°__ Y0 1693 6 ¢ , de profesion
In e ity orvindws ‘ﬁmoJ con grado de
J
Maes far , ejerciendo I como__ Dace. o O tuross Voot

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion el
instrumento, a los efectos de su aplicacion al gerente del 4rea de congelado en la
empresa Austral Group S.A.A.

Por medio de este presente hago constar que he revisado con fin de validacion del
instrumento a los efectos de su aplicacion al personal que labora en la empresa.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
(O] ) 3) @)
Congruencia de
Items
-
Amplitud  de
contenido
o,
Redaccion  de
los Item4
b
Claridad y
precision
3=
Pertinencia
&

En Nuevo Chimbote, alos [0 dias del mes de ) vuio, del afio 2019

-

csf: 8oy



Tabla 30. validacion del experto Guillermo Mifian Olivos.

TOTAL
CRITERIOS DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO | EXCELENTE PARCIAL
g:ongruenma de 1 5 4 3
Items
Ampllt_ud de 1 5 3 4
contenido
Redaccién de los 1 5 3 4
Item4
Claridad Y1 2 3 4
precision
Pertinencia 1 2 4 3
18
Fuente: elaboracién propia
Tabla 31. Validacion del experto Wilson Simpalo Lopez
CRITERIOS DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO |EXCELENTE TeAk
PARCIAL
g:ongruenua de 1 5 3 4 3
Items
Ampllt_ud de 1 5 3 4 3
contenido
Redaccién de los 1 5 3 4 3
Item4
Claridad y precision | 1 2 3 4 3
Pertinencia 1 2 3 4 3
15

Fuente: elaboracidn propia

Tabla 32. Validacién del experto Williams Castillo Martinez

CRITERIOS DEFICIENT |ACEPTABL
E E

9ongruenC|a de 1 9

Items

Ampllt_ud de 1 5

contenido

Redaccién de los 1 5

Item4

Clar!d_a,d Y|4 5

precision

Pertinencia 1 2

Fuente: elaboracidn propia
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Tabla 33. Calificacidn total

TOTAL CALIFICACION

EXPERTO PARCIAL %

Guillermo Mifian

Olivos. 18 90.00%

Wilson Simpalo Lépez |15 75.00%
Williams Castillo

Martinez 17 85.00%
PROMEDIO 16.66666667 |83.33%

Fuente: elaboracion propia

Tabla 34. Escala de validacion

Escala Indicador
0-0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.6-0.65 Valida

Fuente: Osea y Ramirez

0.66-0.71 Mui valida
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Anexo 3: Validacion de instrumentos- Evaluacion del plan operativo

Quien suscribe, @2{//&0 (md /I/Uc/)\(//w ({20(109
con documento de identidad N° iy Y1Y¥7S7 , de profesion
/ /’IQ@A/WW / n/ZU;F 7 M con grado de
ﬂ@/lf 4‘@() , ejerciendo actualmente como 7@,2{ Ao liko /Jaéﬁzﬂ—/‘i

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion del

instrumento (Guia observable en el drea de congelado), a los efectos de su aplicacion en

el drea de congelado en la empresa Austral Group S.AA.

Por medio de este presente hago constar que he revisado con fin de validacion del
instrumento a los efectos de su aplicacion al personal que labora en la empresa.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente

(1) (2 3) )

Congruencia de

Items : X

Amplitud  de

contenido X

Redaccion  de

los Item4 /\K

Claridad y
precision \<
Pertinencia
|
| | .
En Nuevo Chimbote, alos ., dias del mes de Jy ¢ del afio 2019

]

g
Yl iliids

Guillérmo Segundo Minn
/" ING. INDUSTRIAL
R. CIP. N° 215311
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ANEXO N° 3: Validacién de instrumentos
Quien suscribe, o Ih it Gnsth (2 M. 9(,-”,
con documento de identidad N° Yo/l693Ly ‘), de profesion
J-"A\Swrw Agwaﬂﬁh Yool con grado de

_I\iMTL_, gjerciendo actualmente como - Bovesde, O ryane Micon
Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion del

instrumento (Guia observable en el area de congelado), a los efectos de su aplicacion en

el drea de congelado en la empresa Austral Group S.A.A.

Por medio de este presente hago constar que he revisado con fin de validacion del
instrumento a los efectos de su aplicacién al personal que labora en la empresa.

[ Deficiente Aceptable Bueno Excelente
) &) 3 ()

Congruencia de
Items

A

Amplitud  de
contenido

Redaccién  de
los Item4

Claridad y
precision

Pertinencia P

En Nuevo Chimbote, a los ( © dias del mes de g Vs del afio 2019

S

cx0 910y
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CONSTANCIA DE VALIDACION

£ : 7N ot
Yo,. . T &m0 g s, VD

..., con DNI

Ne COARSOZAN . de profesion. ...y ‘—S"“WQ\.«Q\(“&\
.1

e g B B
ejerciendo actualmente como ..., .. ... %\ _D(f\—\’—’\\‘ & v

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacién del
instrumento (Guia observable en el 4rea de congelado), a los efectos de su aplicacién en

el area de congelado en la empresa Austral Group S.A.A.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE
Congruencia de
items T\
Amplitud de
contenido )l\
Redaccién de iy
items X
Claridad y )
Precision N
Pertinencia %
| ]
En Nuevo Chimbote, a los \@ dias, del mes de Piﬁ ~— o del afio 2019.
'\: e l
FIRMA Y SELLO
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Tabla 35. Validacién del experto Guillermo Mifian Olivos

TOTAL
CRITERIOS DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO |EXCELENTE S
Congruencia de
1 2
Items
Amplitud de
. 1 2
contenido
Redaccion de los
1 2
Item4
Claridad y precision 1 2
Pertinencia 1 2
17
Fuente: elaboracidn propia
Tabla 36. Validacién del experto Williams Castillo Martinez
CRITERIOS DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO |EXCELENTE TOTAL
PARCIAL
Congruencia de 1 5 4 3
Items
Amplltu_d de 1 5 3 4
contenido
Redaccion de los 1 5 4 3
Item4
Claridad'y 1 2 4 3
precision
Pertinencia 1 2 3 4
17
Fuente: elaboracion propia
Tabla 37 Validacion del experto Eric Canepa
CRITERIOS DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO |EXCELENTE TOTAL
PARCIAL
Congruencia de 1 5 4 3
Items
Amplltu_d de 1 5 3 4
contenido
Redaccion de los 1 5 3 4
Iltem4
Claridad'y 1 2 4 3
precision
Pertinencia 1 2 3 4
18

Fuente: elaboracién propia
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Tabla 38. Resumen de calificacion total

TOTAL CALIFICACION
EXPERTO PARCIAL |[%
Guillermo Mifian Olivos 17 85.00%
Williams Castillo
Martinez 17 85.00%
Eric Canepa 18 90.00%
PROMEDIO 17.3 86.67%
Fuente: elaboracion propia
Tabla 39. Calificacion
Escala Indicador
0-0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.6-0.65 Valida
0.66-0.71 Muy valida

Fuente: Osea y Ramirez
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Anexo 4: Validacion de la Guia de Observacién

CONSTANCIA DE JUCIO DE EXPERTO

Quiensuscribe,Gu‘ llerme H s Oliwes

Con documento de identidad N° 94313159 , de profesion
y Tngenero  Tndishye con grado de
Meg sYS , gjerciendo actualmente como

je{‘.l g /c [’Jl)fc\ '}‘() )

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento (Nivel de inspeccién y control en el proceso de congelado de alimentos), a

los efectos de su aplicacién en el 4rea de congelado en la empresa Austral Group S.A.A.

i " Deficiente Aceptable Bueno Excelente

¢)) 2 3) @

Congruencia

de Items ><

Amplitud de

contenido

Redaccion de

los Item

Claridad y

presicion

Pertinencia

L

X% | X | >

En Nuevo Chimbote, a los //Ddias del mes de 7 n. ~ _del afio 2019.

Zm,am
/"~ FIRMA
Cops 2153\
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CONSTANCIA DE JUCIO DE EXPERTO

Quien suscribe, UJ L Son Srlm/‘(‘ o L)

Con documento de identidad N° 9 ; i (; 6] 1 % a , de profesion
3 Ng y i 01N C/v'jf‘r) i ] con grado de

oAt -
Vel S‘f‘.f . &~ , ejerciendo actualmente como

Downte.

Por medio de ia presente hago constar que he revisado con fines de validacion dei

instrumento (Nivel de inspeccion y control en el proceso de congelado de alimentos), a

los efectos de su aplicacion en el 4rea de congelado en la empresa Austral Group S.A.A.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
Q)] ()] 3 (C))
Congruencia
P
de Items 7
Amplitud de e
. v
contenido
Redaccion de
los Item /
Claridad y
presicion //'
Pertinencia

En Nuevo Chimbote, a los Eh\ diasdel mesde Jpa @ d
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CONSTANCIA DE JUCIO DE EXPERTO

Quien suscribe, w‘”:ams Gshlle  Meetinar

Con documento de identidad N°© Yo 1336/ , de profesion
——I—-jd—h gem'eic, A'.’@h Astrral con grado de
Moestal ex , ejerciendo actualmente como

Doka nvdednd Ceser Velado

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de validacion del
instrumento (Nivel de inspeccion y control en el proceso de congelado de alimentos), a

los efectos de su aplicacion en el 4rea de congelado en la empresa Austral Group S.A.A.

Deficiente Aceptable Bueno Excelente
U] )] 3) 4
Congruencia
de Items >0
Amplitud de
contenido ' X
Redaccion de
los Item \(
Claridad y
presicion )( e
Pertinencia .
%

En Nuevo Chimbote, alos )~ dias del mes de Juni 0 del afio 2019.

V4 ’ H /
Cil - ’&C‘”O“
FIRMA
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Tabla 40. Validacion del experto Guillermo Mifian Olivos

TOTAL
CRITERIOS DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO |EXCELENTE AR
Congruencia de 1 5 4 3
Items
Amplltu_d de 1 5 3 4
contenido
Redaccion de los 1 5 3 4
Item4
Claridad y precision 1 4
Pertinencia 1 4
19
Fuente: elaboracidn propia
Tabla 41. Validacion del experto Wilson Simpalo Lopez
CRITERIOS DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO | EXCELENTE TOTAL
PARCIAL
Congruencia de 1 5 4 3
Items
Amplltu_d de 1 5 3 4
contenido
Redaccion de los 1 5 4 3
Item4
Claridad y precision 1 4 3
Pertinencia 1 2 3 4
17
Fuente: elaboracion propia
Tabla 42. Validacién del experto Williams Castillo Martinez
CRITERIOS DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO |EXCELENTE TOTAL
PARCIAL
Congruencia de 1 5 A 3
Items
Amplltu_d de 1 5 3 4
contenido
Redaccion de los 1 5 3 4
Item4
Claridad y precision 1 2 3 4
Pertinencia 1 2 4 3
18

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 43. Resumen de Calificacion

TOTAL CALIFICACION
EXPERTO PARCIAL %
Guillermo Mifian Olivos 19 95.00%
Williams Castillo Martinez 17 85.00%
Eric Canepa 18 90.00%
PROMEDIO 18.0 90.00%
Fuente: elaboracion propia
Tabla 44. Escala de validacion
Escala Indicador
0-0.53 Validez nula
0.54-0.59 Validez baja
0.6-0.65 Valida

Fuente: Osea y Ramirez

0.66-0.71 Mui valida
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Anexo 5: Solicitud de permiso para recoleccion de datos

SOLICITO: Permiso para la recoleccion de datos

SR. Fernando Grosso Ventura

JEFE DE PRODUCCION CHD

En el presente documento las Srtas. YANIR ANTONELLA VALVERDE VELASQUEZ,
identificada con DNI N° 73776875 y MARYURI ZAVALETA CARBAJAL,
identificada con DNI N° 70557045 Ante Ud. Respetuosamente me presento y expongo:

Que estando cursado el IX ciclo de la carrera Ingenieria Industrial y llevando el curso de
Proyecto de Investigacion el cual pido su autorizacion para la recoleccion de datos
convenientes y necesario para el desarrollo de dicho proyecto el cual es denominada:
“Control operativo para mejorar la productividad en el drea de congelado de alimentos
marinos en Austral Group S.A.A, Coishco-2019”, siendo conveniente la realizacion del

permiso para la mejora de mis representados.

Chimbote, 25 Junio del 2019

~ugiral Group. S.AA.

Figura 14.Solicitud de autorizacion dirigida al jefe de area

Fuente: elaboracidn propia
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Anexo 6: Recopilacion documental acerca de la produccion del mes de junio

Austral Group SAA. REGISTRO DE PRODUCCION
AREA: CHD
MES: om0 JsEMANADEL: [ 01/06 /19 AL
SEMANA EMBARCACION DIA MP. DESCARGADA MP. PROCESADA PROD:ECLO:: D PRODUC?ON il
Yoencho 01/06/ 44 93% Ly 1 T8 R4 .55
Lieytunn 02106/ 14 5514 4} 21 412493 353.92
Mecie Pre | 04/06/dq 45¢ Ay B 4394.6 14039
<. mon oylol/Ay e s R90.D8 Q%4 292 .6
Hiona OG [ o) fe $03.3 40481 4567 523.9
1 At 0306114 Gy 4351 1450 329.6
Simdn nf/06/44 {ot.00 930 .34 6 q £e 424
Yecw Lo | 44106 /19 9187 $p3-Y 390- D3 413. 37
Nue. Resb | 42/06 /45 1067 4 GLp.§ 9906 86244
Wiana 413 (06/19 1929 3 Gos 4 132.09 Y 6800
2
Siman A5 /0 6/14 415 3126 1593 164.3
liarfuan 16/06/19 260 9221 1231 ar1
K0 13/0( /14 B 0T 290-4 101 418-4
Jueachn 42/006 /14 1%0-3 1314 1333 24 1
Mo Pia 149/0¢ /14 140. 4 458 149 -4 £ 6
3:moq 20/06 /14 229 14 304 443.9 2$:33
3 Don Ole  |24/06/44 301 2053 124 14 £9.7
wio Rob |22 /00715 €95 2316 G037 -2 2
e ant 23/06)14 983 Y333 S5y 2 324
Semoa 26 L0619 940 2Nk GYq- ¢ 2067
A, #psb 22/)nt /49 A0 2114 2303 A4.4
a4

Figura 15.Registro de produccién Junio

Fuente: elaboracion propia
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Austral Group S.AA.

REGISTRO DE PRODUCCION

Anexo 7: Recopilacion documental acerca de la produccion de Julio

sea: | CHOD |
MES: FolQ SEMANADEL: [ Of jo3y /41 JAL
PRODUCCION TIPO| PRODUCCION TIPO
SEMANA EMBARCACION DIA MP. DESCARGADA MP. PROCESADA AB.C.D E
Joencho | O4/0v/14 956 Fi9.0 ¥26-4 943. 2
Liqran 02/p3/179 R ) Su3.2 341.8 1674
2y oY /n2 /49 £53-4 S12.7 3266 7908
NNa Resb | oulp3 /11 906 5223 “4). 4 130-4
Meria Pre o5 [n? /19 f4 ¢ 522 .3 (TR 217 6
Doa Qe O [g3/1] q12 £14.4 593 .43 ¥33 -97
1 Kiena O2/032 /49 oM G272 -0x DT 7Y2'J
SimPa ©Ff/02 /14 292. 2 4933 93-4 i
Ligruon ©9/0 21415 BT 27 4.4 eYy. 2 B o I
Ok 11/032/45 593 Y76 Y 44 .1 355 -3
gueachs | 12003746 4166 %01.05 | 40903 4492 .07.
Doa Olo | 415/02144 35Y 2321 0 1.42 4190. @3
2 Moew Resb| 4y (03 144 s3¢15 546 .2 151,03 A34.52
Kyenc As)p2/49 2493 ¢ 028 M 133 o¢ Y95 .34
S'mba At (o215 £03.9 2™t |y 23 199-8%
22 13 /02018 45 .23 201503 1973.1 50 40}
tognp | 45/02/19 51y ¢ >8Y 15 206 .1 12403
Nve 2esb | 20/03 /15 & Dl 2 PEESA c10.5 203 .3
3
oo | 2 2701719 g 2R 42 28 G 16 6
HMere pre |73 /03 /19 c? ¢ Yy32.2 byg4 23.9
Doa Olo | 9y/p9/44 739 w802 2234 202-6
Weena 95 /03/44 63 S96 2343 2%2-2
Lih 272 /03/44 795 406 e 4 Dt
a4
Scmdn 29 /02 /11 £94 556 1 36PS 12¢ -
- Resh | 20l03/44 328 671 534.3 301 7
Hnolupn Sij02/4% 662 475 5.5 OY 219 - (p

Figura 16. Registro de produccion Julio

Fuente: elaboracion propia



Anexo 8: Medicion de los indicadores del control operativo- diagnostico

Tabla 45. Data del rendimiento de la produccién

Nivel de s
Meses Semanas Nivel de produccion real produccion df?fg&fgggn
esperada
Semana 1 205.7 257.46 79.90%
Semana 2 140.0 428.50 73.20%
Junio Semana 3 235.7 202.28 76.00%
Semana 4 172.4 369.40 79.70%
dos dias excedentes 210.0 369.40 75.70%
Semana 1 199.7 369.40 75.30%
Semana 2 135.7 369.40 72.80%
Julio Semana 3 158.6 369.40 71.20%
Semana 4 193.4 369.40 71.10%
dos dias excedentes 223.3 369.40 70.90%

Fuente: elaboracidn propia
Tabla 46. Data de la disponibilidad

Parada de Tiempo ideal . —
Meses Semanas planta (Hr) (ﬁ r) Disponibilidad
Semana 1 7.2 9.53 75.57%
Semana 2 1.7 2.44 69.80%
Junio Semana 3 2.7 3.73 72.39%
Semana 4 2.1 2.74 76.56%
dos dias excedentes 1.9 2.55 74.40%
Semana 1 17 23.30 72.96%
Semana 2 3 4.31 69.57%
Julio Semana 3 0.7 1.01 69.00%
Semana 4 1.1 1.61 68.42%
dos dias excedentes 0.9 1.34 67.30%
Promedio 71.60%
Fuente: elaboracion propia
Tabla 47. Data de calidad
PRODUCCION
CONFORME (A, CALIDAD DE
MES SEMANA CANTIDAD B,CyD) PRODUCCION E PRODUCCION (%)
1 1440.00 504 1080 29.80
2 980.00 343 735 23.10
3 1650.00 577.5 1237.5 63.50
4 1050.00 367.5 787.5 76.30
JUNIO 5 630.00 220.5 472.5 78.40
1 1398.00 489.3 1048.5 62.20
2 950.00 3325 712.5 33.90
3 1110.00 388.5 832.5 43.80
4 1354.00 473.9 1015.5 66.60
JuLio 5 670.00 234.5 502.5 73.20
PROMEDIO 55.08

Fuente: elaboracidn propia
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Anexo 9: Evaluacion del plan operativo-diagnostico

5 EVALUACION DE LA REALIZACION DE LAS TAREAS PLANEADAS

Austral Group SAA.

EVALUADA POR:  Yen(, b &

MES Ton D ISEMANAN'_'[_ ICOMPRENDE: 01/0(~ - 0} 0C

ITEM TAREAS PLANEADAS SECUMPLE | NOSE CUMPLE

Detectar errores que repercuten en la produccion de alimentos i
1|marinos congelados. X

N

Planificar la ejecucion de las tareas.

w

Controlar las paradas que presentan en el proceso productivo.

Chequeo constante de la cantidad necesario del personal. \é

S

S

w

Verificar de contar con la materia prima necesaria para la produccion.

Se corrige los errores que se presenten en la produccion en caso se ><
produzcan.

o)

~

Entregar los recursos pertinentes a las tareas.

o

Controlar que la calidad del producto sea el solicitado.

©

Uso optimo de los recursos proporcionados(agua, luz, maguinaria).

10{Mantenimit a inarias( i a los roack loader).

El personal debe de contar con los imp! 1tos de higiene(toca

11|guantes, botas).

¥ 1K A X [

Contratacion de personal calificado para la actividad de congelado de
12|alimentos marinos.

A %

13|Se recuperan de las fallas que se presentan.

Ve

14|Controlar el uso de los recursos.

Prevenir que las actividades de un colaborador no intervengan en la de 3
15|los demas. %

16|El personal cumple con las horas de trabajo asignado.

Se cuenta con la materia prima de empaque necesaria para los dias de
17 |produccion.

Se mantiene la calidad del producto de exportacion (generador de
18| mayores ingresos).

19|Evaluacion de la productividad del personal para el proceso productivo.

A7 A X %

20|Controlar que la produccion no sea superior a la capacidad de la planta.

TAREAS FRECUENCIA(fi) %
TAREAS DESARROLLADAS 14 Jo
TAREAS NO EJECUTADAS G on
TAREAS PLANEADAS 20 100

Figura 17. Evaluacion del plan de la empresa Austral Group S.A.A —junio semana 1

Fuente: elaboracidn propia



=

Austral Group S AA.

EVALUACION DE LA REALIZACION DE LAS TAREAS PLANEADAS

ALUADA POR:
2 Yo veleor
MES o0 ISEMANA N2 comprenpe: OF /0(, - 14 /O(;
ITEM TAREAS PLANEADAS SECUMPLE | NO SE CUMPLE
Detectar errores que repercuten en la produccion de alimentos
1|marinos congelados. §(
2|Planificar la ejecucion de las tareas. ><
3|Controlar las paradas que presentan en el proceso productivo. %
4|Chequeo constante de la cantidad necesario del personal. 7<'
5|Verificar de contar con la materia prima necesaria para la produccion. ><
Se corrige los errores que se presenten en la produccion en caso se %
6|produzcan.
7|Entregar los recursos pertinentes a las tareas. >C
8|Controlar que la calidad del producto sea el solicitado. ><'
R
9|Uso optimo de los recursos proporcionados(agua, luz, maquinaria).
10{Mantenimiento a maquinarias(esencialmente a los roack loader). >C
El personal debe de contar con los implementos de higiene(tocas,
11|guantes, botas). ><
Contratacion de personal calificado para la actividad de congelado de
12|alimentos marinos. ¥
13|Se recuperan de las fallas que se presentan. X
14| Controlar el uso de los recursos. ><
Prevenir que las actividades de un colaborador no intervengan en la de ><
15{los demas.
16|El personal cumple con las horas de trabajo asignado. 'X
Se cuenta con la materia prima de empaque necesaria para los dias de
17 |produccion. X
Se mantiene la calidad del producto de exportacion (generador de
18| mayores ingresos). X
19|Evaluacion de la productividad del personal para el proceso productivo. %
20|Controlar que la produccion no sea superior a la capacidad de la planta. X

Figura 18. Evaluacion del plan de la empresa Austral Group S.A.A —junio semana 2

TAREAS FRECUENCIA(fi) %
TAREAS DESARROLLADAS A3 bs
TAREAS NO EJECUTADAS Z D5
TAREAS PLANEADAS 20 100D

Fuente: elaboracidn propia
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Austr:

% EVALUACION DE LA REALIZACION DE LAS TAREAS PLANEADAS

al Group SAA.

EVALUADAPOR: Yoiir Ul duc

MES

9eN10 lSEMANA N9 lCOMPRENDE: A5/t - 21 06

ITEM

TAREAS PLANEADAS

SE CUMPLE

NO SE CUMPLE

Detectar errores que repercuten en la produccion de alimentos
1|marinos congelados.

2|Planificar la ejecucion de las tareas.

3|Controlar las paradas que presentan en el proceso productivo.

4|Chequeo constante de la cantidad necesario del personal.

5|Verificar de contar con la materia prima necesaria para la produccion.

Se corrige los errores que se presenten en la produccion en caso se
6|produzcan.

7|Entregar los recursos pertinentes a las tareas.

8|Controlar que la calidad del producto sea el solicitado.

9|Uso optimo de los recursos proporcionados(agua, luz, maquinaria).

1

0| Mar imi a maquinari ialmente a los roack loader).

XK | X [%

-

El personal debe de contar con los implementos de higiene(tocas,
1 Euantes, botas).

-

Contratacion de personal calificado para la actividad de congelado de
2|alimentos marinos.

XX

3|Se recuperan de las fallas que se pr

14|Controlar el uso de los recursos.

=

Prevenir que las actividades de un colaborador no intervengan en la de
5|los demas.

X

[

6|El personal cumple con las horas de trabajo asignado.

Se cuenta con la materia prima de empaque necesaria para los dias de
7|produccion.

L%

Se mantiene la calidad del producto de exportacion (generador de

18| mayores ingresos).

9|Evaluacion de la productividad del personal para el proceso productivo.

20|Controlar que la produccion no sea superior a la capacidad de la planta.

TAREAS FRECUENCIA(fi) %
TAREAS DESARROLLADAS 1z [
TAREAS NO EJECUTADAS 5 Yo
TAREAS PLANEADAS 5 ®) 10>

Figura 19 Evaluacion del plan de la empresa Austral Group S.A.A —junio semana 3

Fuente: elaboracidn propia
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% EVALUACION DE LA REALIZACION DE LAS TAREAS PLANEADAS

Austral Group SAA.

EVALUADAPOR:  Yorir U\ ctde

MES Jun > lSEMANA Y |COMPRENDE: 22 Jo¢, —30/0¢C
ITEM TAREAS PLANEADAS SECUMPLE | NO SE CUMPLE
Detectar errores que repercuten en la produccion de alimentos )
1|marinos congelados. K?

N

Planificar la ejecucion de las tareas.

3|Controlar las paradas que presentan en el proceso productivo.

4|Chequeo constante de la cantidad necesario del personal.

XA

5|Verificar de contar con la materia prima necesaria para la produccion.

Se corrige los errores que se presenten en la produccion en caso se ><
6|produzcan.

7|Entregar los recursos pertinentes a las tareas.

8|Controlar que la calidad del producto sea el solicitado.

9|Uso optimo de los recursos proporcionados(agua, luz, maquinaria).

75

10{Mantenimiento a maquinarias( ial a los roack loader).

El personal debe de contar con los implementos de higiene(tocas,

11 Fuantes, botas).

Contratacion de personal calificado para la actividad de congelado de
12|alimentos marinos.

13|Se recuperan de las fallas que se pr

[
o

Controlar el uso de los recursos.

Prevenir que las actividades de un colaborador no intervengan en la de
los demas.

[
[

=

6|El personal cumple con las horas de trabajo asignado.

Se cuenta con la materia prima de empaque necesaria para los dias de
produccion.

[
~

Se mantiene la calidad del producto de exportacion (generador de
18| mayores ingresos).

19|Evaluacion de la productividad del personal para el proceso productivo.

20|Controlar que la produccion no sea superior a la capacidad de la planta.

P Xxﬁ X S KR | X

TAREAS FRECUENCIA(fi) %
TAREAS DESARROLLADAS 19 3O
TAREAS NO EJECUTADAS G O
TAREAS PLANEADAS 90 {00

Figura 20. Evaluacion del plan de la empresa Austral Group S.A.A —junio semana 4

Fuente: elaboracidn propia




E

Austral

Group SAA

EVALUADA POR: /o {c \ Ao

EVALUACION DE LA REALIZACION DE LAS TAREAS PLANEADAS

MES Tolin ISEMANA el ICOMPRENDE: 0tlpy - ©3 /03
ITEM TAREAS PLANEADAS SECUMPLE | NO SECUMPLE
Detectar errores que repercuten en la produccion de alimentos X
1|marinos congelados.
2|Planificar la ejecucion de las tareas. %
3|Controlar las paradas que presentan en el proceso productivo.
4|Chegqueo cc de la cantidad necesario del personal. %
5|Verificar de contar con la materia prima necesaria para la produccion. %
Se corrige los errores que se presenten en la produccion en caso se ><
6|produzcan.
7|Entregar los recursos pertinentes a las tareas. K
8|Controlar que la calidad del producto sea el solicitado. ><
9{Uso optimo de los recursos proporci ( luz, maquinaria). %
10N a maquinarias{esencialm a los roack loader). /<
El personal debe de contar con los implementos de higiene(tocas, \Q
11|guantes, botas).
Contratacion de personal calificado para [a actividad de congelado de ><
12|alimentos marinos.
13|Se recuperan de las fallas que se pr ><
14| Controlar el uso de los recursos. \<
Prevenir que las actividades de un colaborador no intervengan en la de
15|los demas. 2
?
16|El personal cumple con las horas de trabajo asignado. »Q
Se cuenta con la materia prima de empaque necesaria para los dias de PC
17 {produccion.
Se mantiene la calidad del producto de exportacion (generador de
18| mayores ingresos). K\
19|Evaluacion de la productividad del personal para el proceso productivo. %
20{Controlar que la produccion no sea superior a la capacidad de la planta. ><
TAREAS FRECUENCIA(fi) %
TAREAS DESARROLLADAS L) s
TAREAS NO EJECUTADAS & 25,
TAREAS PLANEADAS 20y 100

Figura 21. Evaluacién del plan de la empresa Austral Group S.A.A —julio semana 1

Fuente: elaboracion

propia
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% EVALUACION DE LA REALIZACION DE LAS TAREAS PLANEADAS

Austral Group SAA.

EVALUADA POR: ‘f-m«f e\l (,‘&

MES

Jo [{O lSEMANA N7 lCOMPRENDE: By -

yloy

ITEM

TAREAS PLANEADAS

SE CUMPLE

NO SE CUMPLE

Detectar errores que repercuten en la produccion de alimentos

1|marinos congelados.

X

N

Planificar la ejecucion de las tareas.

3|Controlar las paradas que presentan en el proceso productivo.

P
X

4|Chequeo constante de la cantidad necesario del personal.

5|Verificar de contar con la materia prima necesaria para la produccion.

Se corrige los errores que se presenten en la produccion en caso se

6|produzcan.

¥
X
X

7|Entregar los recursos pertinentes a las tareas.

8|Controlar que la calidad del producto sea el solicitado.

9|Uso optimo de los recursos proporcionados(agua, luz, maquinaria).

10{Mantenimiento a

ias(esencial a los roack loader).

El personal debe de contar con los impl s de higiene(tocas,

11|guantes, botas).

%KX %X

Contratacion de personal calificado para la actividad de congelado de

12|alimentos marinos.

13|Se recuperan de las fallas que se presentan.

-
5

Controlar el uso de los recursos.

o

Prevenir que las actividades de un colaborador no intervengan en la de

5|los demas.

16|El personal cumple con las horas de trabajo asignado.

XS KX

Se cuenta con la materia prima de empaque necesaria para los dias de

17|produccion.

Se mantiene la calidad del producto de exportacion (generador de

18|mayores ingresos).

19|Evaluacion de la productividad del personal para el proceso productivo.

20|Controlar que la produccion no sea superior a la capacidad de la planta.

Xl |1X

TAREAS FRECUENCIA(fi) %
TAREAS DESARROLLADAS 13 (S
TAREAS NO EJECUTADAS “ 3<
TAREAS PLANEADAS 20 106

Figura 22. Evaluacion del plan de la empresa Austral Group S.A.A —julio semana 2

Fuente: elaboracion propia
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¥

Austral

Group SAA

EVAWADAPOR: V(0 Ualgde

EVALUACION DE LA REALIZACION DE LAS TAREAS PLANEADAS

MES

Jofn ‘SEMANAN' O ]COMPRENDE: 15/01 . 721/032

ITEM

TAREAS PLANEADAS

SE CUMPLE

NO SE CUMPLE

Detectar errores que repercuten en la produccion de alimentos
marinos congelados.

><\

Planificar la ejecucion de las tareas.

Controlar las paradas que presentan en el proceso productivo.

XX

4|Chegqueo constante de la cantidad necesario del personal.

Verificar de contar con la materia prima necesaria para la produccion.

Se corrige los errores que se presenten en la produccion en caso se

6{produzcan.

7|Entregar los recursos pertinentes a las tareas.

8|Controlar que la calidad del producto sea el solicitado.

9]Uso optimo de los recursos proporcic

luz, inaria).

10| Mantenimit a inarias( ial a los roack loader).

AKX PS|A

El personal debe de contar con los implementos de higiene(tocas,

11|§uantes, botas).

12

Contratacion de personal calificado para la actividad de congelado de
li 0s marinos.

13|Se recuperan de las fallas que se p

-

4|{Controlar el uso de los recursos.

W 1%

I

5

Prevenir que las actividades de un colaborador no intervengan en la de
los demas.

-

6|El personal cumple con las horas de trabajo asij .

Se cuenta con la materia prima de empaque necesaria para los dias de

17|produccion.

Se mantiene la calidad del producto de exportacion (generador de

18| mayores ingresos).

Evaluacion de la productividad del personal para el proceso productivo.

20{Controlar que la produccion no sea superior a la capacidad de la planta.

X Nalalka

TAREAS FRECUENCIA(fi) %
TAREAS DESARROLLADAS Ax pYs
TAREAS NO EJECUTADAS < gis*
TAREAS PLANEADAS {00 400

Figura 23. Evaluacion del plan de la empresa Austral Group S.A.A —julio semana 3

Fuente: elaboracién

propia
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5 EVALUACION DE LA REALIZACION DE LAS TAREAS PLANEADAS

Austral Group SAA

EVALUADA POR: ‘fr\ Vs Yhoes Gl/\

MES

Juuled lSEMANA N4 ICOMPRENDE: 22/02 —2if02

ITEM

TAREAS PLANEADAS

SE CUMPLE

NO SE CUMPLE

Detectar errores que repercuten en la produccion de alimentos

1|marinos congelados.

X

2|Planificar la ejecucion de las tareas.

3|Controlar las paradas que presentan en el proceso productivo.

X
X

4{Chequeo c de la cantidad necesario del personal.

X

5| Verificar de contar con la materia prima necesaria para la produccion.

Se corrige los errores que se presenten en la produccion en caso se

6|produzcan.

7|Entregar los recursos pertinentes a las tareas.

8|Controlar que la calidad del producto sea el solicitado.

<1 s PSIs ISR

9|Uso optimo de los recursos proporcionados(agua, luz, maquinaria).
10} N imi a inarias( iall a los roack loader). ?Q
El personal debe de contar con los impl de higiene(toca
11|guantes, botas).

-

Contratacion de personal calificado para la actividad de congelado de

2|alimentos marinos.

13|Se recuperan de las fallas que se pr

KPS

14{Controlar el uso de los recursos.

Prevenir que las actividades de un colaborador no intervengan en la de ><
15|los demas.
16|El personal cumple con las horas de trabajo asignad

Se cuenta con la materia prima de empaque necesaria para los dias de

17|produccion.

Se mantiene la calidad del producto de exportacion (generador de

18|mayores ingresos).

19|Evaluacion de la productividad del personal para el proceso productivo.

20|Controlar que la produccion no sea superior a la capacidad de la planta.

Xl XXX

TAREAS FRECUENCIA(fi) %
TAREAS DESARROLLADAS 19 20
TAREAS NO EJECUTADAS L. 90
TAREAS PLANEADAS 20 10Q

Figura 24. Evaluacion del plan de la empresa Austral Group S.A.A —julio semana 4

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 10: Objetivos del plan

Tabla 48. Plan general de operaciones

Reducir costos, incrementando la productividad

produccién

primos en un 2%

primos en un 4%

OBJETIVOS MEDIANO PLAZO | LARGO PLAZO (3
ESPECIFICOS CORTO PLAZO (1 ano) afos)
Incrementar la . Implementara la
. Priorizar las .
calidad de la . mitad de las .
. embarcaciones . Aplicar el
materia prima a . embarcaciones .
. con el sistema . sistema RSW a
CALIDAD realizar la captura con el sistema
. RSW para la las 20
en embarcaciones RSW para la .
. captura de caballa embarcaciones
con el sistema ures captura de
RSW vl caballay jures
Aumentar la Reducir personal Ln':rrc))ITiT::taarra
RENDIMIENTO . mantenimiento la P
productividad . aumentar la
productividad .
capacidad
EEICIENCIA Reducir costos de | Reducir costos Reducir costos Reducir costos

primos en un 6%

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 11: Guia observable en el &rea de Congelado

Tabla 49. Recoleccion de datos en la guia observable

Dias Observados — Area de congelado de alimentos

Total errores
registrados

Frecuencias
acumuladas

0,

Nocass | alalols|lale|rlalala|a|glalz|ale|s|a|s|c|a|lr|a|x|ale|r|8]R]8
S|l glEg|lg|g |l S|l |les|lgg|leg|ls|lg|les|le|ls|ls|ls|ls|leg|ls|ls|ls|les|ls|ls|s|s
o|lojlo|jlojo|lo|lo|]o|o|la|laoa|lo|loa|lo|la|la|lala|lala|la|la|lala|lala|lolalaol|ad
Personalno | g1 g| 9| o| 8| 7| 8| o] o o| 8 o o|l 7| s ol ofl o| o| of 8| 3| 5| 5| o 5| o 125 | 49% 49%
capacitado
Errores en
métodos de 3| 4| s| o 4| 3| 4| o| o| 3| of 5| 1| o| o| 3| 4| 5| 6| o| o o of 4| 1| 2| 2| o 2| o 61| 24% 73%
trabajo
Convocatoria
depersonalsin |\ 5| 5| G| o 6| 2| 2| 2| o| of ol of of o ol 1| of 5| o of o ol of o 4| of of of o] o 37| 14% 87%
I’EqUISI'[OS
definidos
Materiales de
trabajo 3| 2| 3| o| of ol of 3| 3| 38| of of o o| o o 1| of o| o| o| of of of o| o| o of of o 18| % 94%
insuficiente
Manodeobra | 1 | ol o| of of o o| o of of of of of of of of of of 2| of 2| 1| of 2| 1| ol 1| 12| 1 8| 3% 97%
insuficiente
Defectosen | o1 | of o| of of| o o| ol of of ol of 1| of of 1| 2| 1| 2| o| o of of of 1| ol of of 1 7] 3% 100%
maquinaria

Fuente: elaboracién propia
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Cabe sefalar que las causas que se detallan en la guia de observacién, se las Unicas y que con mayor ocurrencia o continuidad se presentan en el area de congelados, respecto a
las mismas, la forma de ser registradas se baso en lo siguiente:

Personal no capacitado

Se tiene una serie de actividades por cumplir, sin embargo, existe personal que no se encuentra adecuadamente capacitado, por tanto, se lleva el registro de los errores que
cometen durante toda la jornada de trabajo, cabe sefialar que el conteo es general, por todos los trabajadores del area objeto de estudio.

Errores en métodos de trabajo
A diferencia de lo anterior, aqui se identificaron los errores cometidos en el proceso de congelado, por tanto, se identificaron en total por todos los trabajadores.
Convocatoria de personal sin requisitos definidos

Para realizar una convocatoria de personal se necesita disefiar y establecer los requisitos para contratar personal capaz de llevar a cabo el trabajo de manera eficiente, sin
embargo, esta convocatoria presenta errores que son evidenciados en el bajo rendimiento personal, estos errores mas comunes registrados fueron: delimitacion de la edad,
experiencia laboral en el rubro, evaluacién técnica — profesional no definida, entre otros.

Materiales de trabajo insuficiente
Se registraron las veces en que los trabajadores falta de material a la mano o en su espacio de trabajo para llevar a cabo sus actividades
Mano de obra insuficiente

Por el giro de negocio, casi al finalizar la produccion, el personal suele escasear, por tanto, se registraron las veces en que el supervisor registro la incidencia de personal
insuficiente para el trabajo.

Defectos en maquinaria

Se registraron las veces en que la maquinaria sufria un desperfecto mecanico.
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Anexo 12: Solicitud de requerimiento de personal para el inicio de temporada

Tabla 50. Requerimiento de personal eventual

INCREMENTAR DISMINUIR INGRESO
SOLICITUD
AREA Produccién CHD
NOMBRES
DEL PUESTO Apoyo eventual 1
CANTIDAD CANTIDAD
REQUERIDA 220 | ACTUAL

JUSTIFICACION

Por comienzo de temporada de congelado | - 2019 la cual se tiene pronosticado

gue comprenderan los meses de Julio, agosto y septiembre. Para llevar acabo

dicha produccién se requiere el ingreso de personal eventual, para distribuir en

las diferentes operaciones. Ya que se considera que la carga de trabajo del

departamento seria inasumible por el personal permanente.

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 13: Registro de produccion final

Tabla 51. Produccion real

Semanas Nivel de produccion real
Meses
Semana 1 205.7
Semana 2 140.0
Semana 3 235.7
Semana 4 172.4
Junio dos dias excedente 210.0
Semana 1 168.3
Semana 2 135.7
Semana 3 122.9
Semana 4 193.4
Julio dos dias excedente 223.3

Promedio

180.7

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 14: Costos total del mes de Junio-Julio

Tabla 52.Costo total que comprenden el mes de Junio y Julio

COSTOS TOTALES JUNIO-JULIO

i ) MATERIA MANO DE
CONVERSION DE tn-cajas PRIMA MATERIALES OBRA
SEMANA | DIA BANDEJAs | COSTODE | COSTO | CANTIDAD | COSTO COSTO COSTO DE Cg:g%;gg%NDE
TONELADAS KG * 20Kg MATERIA DE DE DE TOTAL DE MANO DE
PRIMA CAJAS | LAMINAS | LAMINAS | MATERIALES OBRA
MES
S/ S/
1 240 | 240000 12000 | $/132,000.00 | 6000 8.0 2000.0 | 8,000.00 $/1,432 | 141,431.9
S/ S/
2 280 | 280000 14000 | S/154,000.00 | 7000 9.3 2333.3 | 9,333.33 $/1,879 | 165,212.7
S/ S/
3 280 | 280000 14000 | S/154,000.00 | 7000 9.3 2333.3 | 9,333.33 5/1,836 | 165,169.0
1 S/ S/
4 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 |- S/0 | -
s/ S/
5 240 | 240000 12000 | $/132,000.00 | 6000 8.0 2000.0 | 8,000.00 $/1,399 | 141,398.6
s/ S/
6 210 | 210000 10500 | $/115,500.00 | 5250 7.0 1750.0 | 7,000.00 $/1,399 | 123,898.6
s/ S/
7 190 | 190000 9500 | 5/104,500.00 | 4750 6.3 1583.3 | 6,333.33 S/2,864 | 113,697.1
S/ S/
8 200 | 200000 10000 | $/110,000.00 | 5000 6.7 1666.7 | 6,666.67 $/1,432 | 118,098.6
s/ S/
9 220 | 220000 11000 | $/121,000.00 | 5500 7.3 1833.3 | 7,333.33 $/1,432 | 129,765.2
s/ S/
10 0 0 0 5$/0.00 0 0.0 0.0 |- S/0 | -
2 S/ s/
11 260 | 260000 13000 | $/143,000.00 | 6500 8.7 2166.7 | 8,666.67 5/1,879 | 153,546.0
s/ S/
12 160 | 160000 8000 | $/88,000.00 | 4000 5.3 1333.3 | 5,333.33 $/1,399 | 94,731.9
s/ S/
13 140 | 140000 7000 | S/77,000.00 | 3500 4.7 1166.7 | 4,666.67 $/1,432 | 83,098.6
S/ S/
14 0 0 0 5/0.00 0 0.0 0.0 |- S/0 | -
s/ S/
15 240 | 240000 12000 | $/132,000.00 | 6000 8.0 2000.0 | 8,000.00 $/1,432 | 141,431.9
JUNIO S/ s/
16 250 | 250000 12500 | $/137,500.00 | 6250 8.3 2083.3 | 8,333.33 $/1,399 | 147,231.9
S/ S/
17 180 | 180000 9000 | 5/99,000.00 | 4500 6.0 1500.0 | 6,000.00 $/1,365 | 106,365.3
3 S/ S/
18 320 | 320000 16000 | S/176,000.00 | 8000 10.7 2666.7 | 10,666.67 $/2,308 | 188,974.4
s/ S/
19 180 | 180000 9000 | $/99,000.00 | 4500 6.0 1500.0 | 6,000.00 $/1,432 | 106,431.9
s/ S/
20 260 | 260000 13000 | $/143,000.00 | 6500 8.7 2166.7 | 8,666.67 $/1,836 | 153,502.3
S/ S/
21 220 | 220000 11000 | $/121,000.00 | 5500 7.3 1833.3 | 7,333.33 $/2,864 | 131,197.1
S/ S/
22 350 | 350000 17500 | $/192,500.00 | 8750 11.7 2916.7 | 11,666.67 $/2,253 | 206,419.4
s/ S/
23 279 | 279000 13950 | $/153,450.00 | 6975 9.3 2325.0 | 9,300.00 $/1,792 | 164,542.0
S/ S/
24 0 0 0 5/0.00 0 0.0 0.0 |- S/0 | -
4 S/ S/
25 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 | - S/0 | -
s/ S/
26 380 | 380000 19000 | $/209,000.00 | 9500 12.7 3166.7 | 12,666.67 $/2,657 | 224,324.0
s/ S/
27 198 | 198000 9900 | 5/108,900.00 | 4950 6.6 1650.0 | 6,600.00 $/1,399 | 116,898.6
S/ S/
28 0 0 0 5/0.00 0 0.0 0.0 |- S/0 | -
s/ S/
29 350 | 350000 17500 | $/192,500.00 | 8750 11.7 2916.7 | 11,666.67 $/2,072 | 206,238.3
s s/ S/
30 280 | 280000 14000 | $/154,000.00 | 7000 9.3 2333.3 | 9,333.33 $/1,836 | 165,169.0
S/ S/
31 0 0 0 5$/0.00 0 0.0 0.0 |- S/0 | -

109




JULIO

S/ $/1,399 S/

1 320 | 320000 16000 | S/176,000.00 | 8000 10.7 2666.7 | 10,666.67 g 188,065.3
S/ $/1,836 S/

2 220 | 220000 11000 | $/121,000.00 | 5500 7.3 1833.3 | 7,333.33 g 130,169.0
S/ $/1,399 S/

3 218 | 218000 10900 | $/119,900.00 | 5450 7.3 1816.7 | 7,266.67 g 128,565.3
s/ S/

4 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 | - S/0 |
S/ $/1,399 S/

5 240 | 240000 12000 | $/132,000.00 | 6000 8.0 2000.0 | 8,000.00 g 141,398.6
S/ $/1,399 S/

6 210 | 210000 10500 | $/115,500.00 | 5250 7.0 1750.0 | 7,000.00 g 123,898.6
S/ $/2,797 S/

7 190 | 190000 9500 | $/104,500.00 | 4750 6.3 1583.3 | 6,333.33 ' 113,630.5
S/ $/1,399 S/

8 280 | 280000 14000 | S/154,000.00 | 7000 9.3 2333.3 | 9,333.33 g 164,731.9
s/ 5/0 s/

9 220 | 220000 11000 | $/121,000.00 | 5500 7.3 1833.3 | 7,333.33 128,333.3
s/ S/

10 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 | - S0
S/ $/1,399 S/

11 240 | 240000 12000 | $/132,000.00 | 6000 8.0 2000.0 | 8,000.00 g 141,398.6
s/ S/

12 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 |- S0
S/ $/1,399 S/

13 210 | 210000 10500 | $/115,500.00 | 5250 7.0 1750.0 | 7,000.00 i 123,898.6
s/ s/

14 0 0 0 5/0.00 0 0.0 0.0 |- S0
S/ $/1,432 S/

15 240 | 240000 12000 | $/132,000.00 | 6000 8.0 2000.0 | 8,000.00 g 141,431.9
S/ $/1,399 S/

16 250 | 250000 12500 | $/137,500.00 | 6250 8.3 2083.3 | 8,333.33 ’ 147,231.9
S/ $/1,399 S/

17 180 | 180000 9000 | $/99,000.00 | 4500 6.0 1500.0 | 6,000.00 i 106,398.6
s/ S/

18 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 |- S0
S/ $/1,365 S/

19 180 | 180000 9000 | $/99,000.00 | 4500 6.0 1500.0 | 6,000.00 ’ 106,365.3
S/ $/1,792 S/

20 260 | 260000 13000 | $/143,000.00 | 6500 8.7 2166.7 | 8,666.67 g 153,458.6
s/ s/

21 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 |- S0
S/ $/2,198 S/

22 350 | 350000 17500 | $/192,500.00 | 8750 11.7 2916.7 | 11,666.67 g 206,364.5
S/ $/1,748 S/

23 280 | 280000 14000 | $/154,000.00 | 7000 9.3 2333.3 | 9,333.33 ' 165,081.6
S/ $/1,332 S/

24 210 | 210000 10500 | $/115,500.00 | 5250 7.0 1750.0 | 7,000.00 § 123,832.0
S/ $/1,332 S/

25 216 | 216000 10800 | $/118,800.00 | 5400 7.2 1800.0 | 7,200.00 g 127,332.0
s/ S/

26 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 |- S0
S/ $/1,748 S/

27 298 | 298000 14900 | 5/163,900.00 | 7450 9.9 2483.3 | 9,933.33 g 175,581.6
s/ s/

28 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 | - S0
s/ S/

29 180 | 180000 9000 | $/99,000.00 | 4500 6.0 1500.0 | 6,000.00 $/1,298.70 106,298.7
s/ S/

30 250 | 250000 12500 | $/137,500.00 | 6250 8.3 2083.3 | 8,333.33 $/1,332.00 147,165.3
s/ S/

31 240 | 240000 12000 | $/132,000.00 | 6000 8.0 2000.0 | 8,000.00 5/1,298.70 141,298.7

Fuente: elaboracidn propia
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Anexo 15: Resumen de los costos primos del mes de Junio-Julio

Tabla 53. Costos primos de produccién correspondientes a junio y julio

Mes Costo por tonelada Costo total
CANTIDAD TOTAL

205.7 585.3 120,412.80
o 210.0 585.6 122,967.60
S 235.7 585.5 138,008.36
” 179.4 672.0 120,567.03
210.0 584.0 122,648.40
168.3 585.0 98,440.41
° 135.7 582.3 79,019.64
= 122.9 584.8 71,846.86
” 193.4 584.0 112,964.22
223.3 583.7 130,359.67
Promedio $/.111,723.0

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 16: Registro de la eficiencia Junio y julio

Tabla 54. Eficiencia productiva junio y julio

R?(':UI’SO Recurso Rango % o '
utilizado | presupuestado (%) | excedido Eficiencia
MES |SEMANA| (S (S/)

1] 120,412.80 | 119,220.59 |100.00% | 1.00% 101%
2| 122,967.60 | 117,112.00 |100.00% | 15.00% 105%
3| 138,008.36 | 132,700.34 | 100.00% | 13.00% 104%
4] 120,567.03 | 121,784.88 |100.00% | 0.00% 99%
JUNIO Sgieﬂgﬁtes 122,648.40 | 117,931.15 |100.00% | 0.00% 104%
1| 98,440.41 | 95573.21 |100.00% | 0.00% 103%
2| 79,019.64 | 77,470.24 |100.00% | 2.00% 102%
3| 71,846.86 | 7331312 |100.00% | 0.00% 98%
4| 112,964.22 | 111,845.76 |100.00% | 0.00% 101%
JULIO ggée‘yeastes 130,359.67 | 126,562.78 | 100.00% | 3.00% 103%
PROMEDIO 102.0%

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 17: Diagrama de Gantt para la ejecucién del nuevo disefio operativo

Id Moda de |Mombre de tarea |Dl-"-==i¢"" Comieneas Fin 11 age 19 | 18 ago 19 25 aga 19 01 sep 19 08 sep ‘19 15 e *15 ZZsep'19 2% sep
L i S . _ o w balsl s lvlsl ol bl wl s b lslolo ol sl oLl s lod o Dlsd ol lsl ol bl ol o Dl s loly Dol sl byl s (ol o Dl o lvlsloly
1 # Definir procedimientos de 14 dias Ton 12008/19 juoe 29/08/19 1
rabajo
2 Foennion entre los 2 dias han 1273819 mar
responssables del proyecto 1530819
3 Estudic de los 8 dias dom mar 1
procedimisntos de wabajo 150019 240009019
4 Definicion de los masvos 2 dias calb 28/09/1% han 30008719
procedimientos de mabajo
s Publicacion de 2 dias 0208019 mar
procedimientos de trabajo D53/09/19
Tarea Fasumaen inactso [} 1 Tareas extemas
Drwisicin i Tarea manual 1 1 Hibo esrtermo: L]
Hito i oo duradcidn Fecha Hmne: o
Proyecto: Proyectal
Fecha: dam 201019 Rpsumssn p—1 Indorme de resumeen marrua’ S Progresso
REsumaen ol prosyecio I 1 Fesumen mansal 1 Frogreso manual
Tanea inacwa SO0 & DTN E
H it i nact o sy fim 3

Figura 25. Diagrama de Gantt de la primera propuesta

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 18: Diagrama de Gantt para la ejecucién de las capacitaciones

Id Fodo de |N|:m-'|bre de tarea Druracidn Cornienzo Fin 1 15 | 18 aqga “19 | 5 aqo 19 | 01 sep 19 0& sep 19 15|
D rea D mxllluls Dlﬁmlxljluls DIIT?MlZHIJl'.'IS olulmlxlslvls|olulmlx]slv]s|ol
1 o Capacitacion al personal 26 dias Ium 12/08/19 zab 14/09/19
2 o Feunion entre los 2 dias hun 12/08/19 mar 1
responsables del proyvecto 13/08/19
3 » Convocatoria de 3 dias mie 140819 s1e L&OE1S 1 1
especialistas en mmgemeria de
métodos
4 » Seleccion de especialistas en |2 dias hum 19/08/19 mar 1 1
mpemnieria de meatodos 20/0819
5 » Programacidon de las sesiomes 1 dia mie 210819 mma 2108719 B ]
del curso de mgenieria de
metodos de frabajo
& : Desarrolle da las sesiones 17 dias sab 2408719 sabk 1470919 1
del curso de mgemeria de
metodos de trabajo
Tarea Resumen inactivo ] 1 Taress edternas
Drvisitn i o Tarea rmamusal I 1 Hito extemo &
Hita L 4 soba duracian Fecha limite . g
Proyecto: Proyectod
Fecha: dom 20/10/19 Resumen [r— Informe de resumen manual S Frogreso
Resurmnen del proyecta i} 1 Resumeen manual | T | Progresa marnssl
Tarea inasctiva =olo el comsnzo C
Hita inactieo solda fin a

Figura 26. Diagrama de Gantt de la segunda propuesta

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 19: Panel fotogréafico de aplicacion de capacitacion de métodos de trabajo

[SALIDA|>

Figura 27. Redisefio del sistema de seleccion y lavado
Fuente: elaboracion propia
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Figura 28. Capacitacion del personal eventual de CHD

Fuente: elaboracidn propia
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Anexo 20: Nivel de inspeccidn y control en el proceso de congelado (diagnostico)

Guia de Observacion para identificar el nivel de inspecciéon y control en el drea de

congelado de alimentos

1. {Cémo calificaria la deteccion de errores que realizan los operarios en el drea de congelado de
alimentos?

[ Muy buena
[ Buena

[ Regular

% Deficiente

[J Muy deficiente

2. ;Cbémo calificarfa el control de los errores en el 4rea de congelado de alimentos?
Muy buena

Buena

Regular

Deficiente

Muy deficiente

oRrooao

3. (Como calificaria la forma de trabajo que realiza el operario?
[ Muy buena
[ Buena
I Regular
[ Deficiente
1 Muy deficiente

4. ;Como calificaria la forma de desarrollar las actividades que se realiza actualmente en el drea de
congelado de alimentos?
1 Muy buena
] Buena
CX Regular
[ Deficiente
[ Muy deficiente

5. (Coémo calificaria la inspeccion consecutiva que se realiza posteriormente a la operacién de
congelacion de alimentos?
[ Muy buena
[J Buena
l;(. Regular
[ Deficiente
] Muy deficiente

Escala atribuida para determinar el nivel de inspeccién y control

Condicién Valor
muy bueno 100%
bueno 85%
regular 70%
deficiente 55%
muy deficiente 35%

Figura 29.Evaluacion del nivel de inspeccion.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 21: Nivel de inspeccion y control en el proceso de congelado (propuesta 2)

Guia de Observacion para identificar el nivel de inspeccion y control en el drea de

congelado de alimentos

1. (Cémo calificarfa la deteccién de errores que realizan los operarios en el drea de congelado de

alimentos?

Muy buena
Buena

. Regular
Deficiente
Muy deficiente

nfuptialn

2. ;Cémo calificaria el control de los errores en el 4rea de congelado de alimentos?

Muy buena
Buena

Regular
Deficiente
Muy deficiente

00g00

3. (Cémo calificarfa la forma de trabajo que realiza el operario?

1 Muy buena
. Buena

[ Regular

[ Deficiente

[0 Muy deficiente

4. ;Como calificarfa la forma de desarrollar las actividades que se realiza actualmente en el 4rea de

congelado de alimentos?
[J Muy buena

Buena

[J Regular

[ Deficiente

[0 Muy deficiente

5. (Cémo calificaria la inspeccién consecutiva que se realiza posteriormente a la operacion de

congelacién de alimentos?

[0 Muy buena
[£1 Buena

= Regular

[ Deficiente
[0 Muy deficiente

Escala atribuida para determinar el nivel de inspeccién y control

Condicién Valor
muy bueno 100%
bueno 85%
regular 70%
deficiente 55%
_muy deficiente 35%

Figura 30. Guia de observacién con la propuesta 2

Fuente: elaboracidn propia
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Anexo 22: Diagrama de Gantt para la ejecucién de las capacitaciones de las 5S

Id Modo deINombl'e de tarea Duracion Comienzo Fin Lgo “19 18 ago 19 25 ago “14
Ll tarea L imlxlslvisiolilmlx|slvis|iole]
- Metodologia 5S 30 dias mar 13/08/19 lun 23/09/19
- Reunion entre los responsables del proyect2 dias mar 13/08/19 muié 14/08/19
- Definicion del personal del grupo 3 dias jue 15/08/19 Iun 19/08/19 (B ]
mmplementador
- Elaborar el metarial para capacitar al 2 dias mar 20/08/19 mié 21/08/19 [ I ]
personal sobre las 5S
» Capacitar al personal sobre las 5S 23 dias jue 22/08/19 lun 23/09/19 I
Tarea s Resumen inactivo I 1 Tareas externas
Division =000 aassssssceisssaseid Tarea manual (B ] Hito externo <
Hito L solo duracion | Fecha limite L 4
Proyecto: Proyectol
Fecha: dom 10/11/19 Resumen —==1 Informe de resumen manual EEEEEEE———————— Progreso
Resumen del proyecto r——1 Resumen manual p——— Progreso manual
Tarea inactiva solo el comienzo C
Hito inactivo solo fin 3

Figura 31. Diagrama de Gantt de la tercera propuesta

Fuente: elaboracidn propia
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Anexo 23: Procedimiento de clasificar

CLASIFICAR (FASES)

Identificar y registrar
el material necesario

Registrar y separar el
material innecesario

Fijar la ubicacién para
los materiales
innecesarios

Resaltar la
importancia de la
organizacion

=

ELIMINACION DE o .
Clasificar el origen y la

MATERIALES ubicacion de destino

INNECESARIOS EN EL del material

AREA Tirar a la basura lo

que es realmente
innecesario

Plan de eliminacion
de materiales
innecesarios

—

Determinar las causas
del origen de los
materiales innecesarios

Analizar las causas y
plantear soluciones para
su erradicacion

Aplicar acciones
correctivas y seguir con
mejoras continuas

——

Figura 32. Diagrama de las fases la disciplina clasificar (5S)

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 24: Tarjeta Roja-5s

TARJETA ROJA PARA GESTIONAR EL MATERIAL INNECESARIO

Denominacién del material:

Referencia del material:

CATEGORIAS

m Materia prima Productoencurso ( )
desperdiciada ( )

Papeleria( ) Producto terminado ( )
Accesorios y Articulos
herramientas( ) personales( ) m
Mobiliario y Instrumentos de
equipos( ) medicion ()
r )

MOTIVOS

No se utiliza ( No sirve/descompuesto Duplicado ( )

=
Contaminado ( )

Otro (especifique):

Pendiente de tirar ( ) Pendiente de vender ( ) Pendiente de reparar( )
CANTIDAD: VALOR: FECHA DE DESECHO:

REALIZADO POR:

Figura 33. Tarjeta roja

Fuente: elaboracién propia
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Anexo 25: Procedimiento orden

ORDEN (FASES)

Plano del area a
implantar

Resaltar la utilizacion
de los materiales

Identificar materiales
necesarios

Ordenar los materiales
necesarios segun su
ubicacion

Determinar sistemas

ORDENAR LOS

MATERIALES QUE SON de senalizacion de los
NECESARIOS materiales necesarios

Clasificar y seleccionar
los recipientes y
estantes donde estaran
los materiales

Figura 34. Diagrama de las fases de la disciplina orden (5S)

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 26: Tarjeta Kanban-5S

Tabla 55. Tarjeta Kanban para ordenar, ubicar e identificar cada material necesario

ORDENAR, UBICAR E IDENTIFICAR CADA MATERIAL

NORMAS DIVISORIAS DE PINTURA PARA LAS LINEAS DIVISORIAS DEL SUELO
Categoria Descripcion del area Colores Ancho Tipo de trazado
ZONAS
LINEAS

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 27: Procedimiento de limpiar

Figura 35. Fases de la disciplina limpiar (5S)

Fuente: elaboracién propia

@

Identificacion de basura, desechos o residuos de la produccién en el area objeto
de estudio.

¥

Manejo los residuos

.

El personal del area debe clasificar los residuos, almacenados y ubicarlos segiin su
tipo

v

Trasladar los residuos a los depésitos para
almacenamiento temporal y su posterior eliminacién

v

Transportar los residuos eliminados a su
ambiente final

v

= D

Figura 36. Diagrama de grupo para la identificacién y eliminacién de los residuos en el area de congelado

Fuente: elaboracion propia
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Anexo 28: Panel fotogréafico de aplicacion de capacitacion de las 5S

Figura 37. Charla de 5min con el tema de 5s en el &rea de calidad
Fuente: elaboracion propia

Figura 38. Charla a los operarios permanentes
Fuente: elaboracion propia
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Anexo 29: Nivel de inspeccion y control en el proceso de congelado (propuesta 3)

Guia de Observacién para identificar el nivel de inspeccion y control en el 4rea de

congelado de alimentos

1. ¢Cémo calificaria la deteccion de errores que realizan los operarios en el 4rea de congelado de
alimentos?

[ Muy buena
J Buena

faa § Regular

[ Deficiente

[0 Muy deficiente

2. ;Cémo calificaria el control de los errores en el 4rea de congelado de alimentos?
1 Muy buena
Buena
[ Regular
3 Deficiente
3 Muy deficiente

3. ¢Cémo calificaria la forma de trabajo que realiza el operario?
3 Muy buena
Buena
1 Regular
O Deficiente
[ Muy deficiente

4. ;Como calificarfa la forma de desarrollar las actividades que se realiza actualmente en el 4rea de
congelado de alimentos?
3 Muy buena
7 Buena
3 Regular
3 Deficiente
3 Muy deficiente

5. ¢Cémo calificaria la inspeccién consecutiva que se realiza posteriormente a la operacion de
congelacion de alimentos?
[0 Muy buena
7 Buena
[ Regular
[ Deficiente
[0 Muy deficiente

Escala atribuida para determinar el nivel de inspecci6n y control

Condicién Valor
muy bueno 100%
bueno 85%
regular 70%
deficiente 55%
muy deficiente 35%

Figura 39. Guia de observacion propuesta 3

Fuente: elaboracidn propia
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Anexo 30: Costos totales de Agosto- Septiembre

Tabla 56. Costos totales de la mejora

COSTOS TOTALES
SEM | DI | CONVERSION DE th-cajas | MATE | MATERIALES COSTO
ANA | A RIA MAN | TOTAL

PRIMA ODE | DE
OBR | PRODUC
A CION
TONEL | KG | BAND | COSTO | COS | CANTI | COST | COSTO
ADAS EJAS * | DE TO |DAD | O DE|TOTAL |COS
20kg | MATE | DE | DE LAMI | DE TO
RIA CAJ | LAMIN | NAS | MATERI | DE
PRIMA | AS | AS ALES MAN
O DE

o OBR

s A
1 T [320 320 | 16000 | S/176,0 | 4000 | 5.3 4827 | sl S/ S/

000 00.00 444267 | 1,966 | 182,409.4
.78
2 | 250 250 | 12500 | S/137,5 | 4375 | 58 4842 | S/ s/ s/
000 00.00 485917 | 1,498 | 143,857.7
50
3 | 250 250 | 12500 | S/137,5 | 4375 | 5.8 4842 | S S/ s/
000 00.00 485917 | 1,498 | 143,857.7
50
4 [ 320 320 | 16000 | S/176,0 | 5600 | 7.5 6197 | S s/ s/
000 00.00 6,219.73 | 2,362 | 184,582.4
.64
5 | 220 220 | 11000 | S/121,0 | 3850 | 5.1 4261 | S s/ s/
000 00.00 427607 | 1431 | 126,708.0
.90
6 | 318 318 | 15000 | S/174,9 | 5565 | 7.4 6159 | S s/ S/
000 00.00 6,180.86 | 2,362 | 1834435
.64
7 |0 0 |o /000 |0 0.0 0.0 s/ S/ S/
2 8 | 320 320 | 16000 | S/176,0 | 4000 | 5.3 427 | s s/ s/
000 00.00 444267 | 2,362 | 182,805.3
64
9 | 220 220 | 11000 | S/121,0 | 3850 | 5.1 4261 | S s/ s/
000 00.00 427607 | 1,398 | 126,674.7
.60
10 | 280 280 | 14000 | S/1540 | 4900 | 65 5423 | S s/ s/
000 00.00 544227 | 1,835 | 161,277.9
.66
1o 0 |o SI000 | 0 0.0 0.0 s/ S/ S/
12 | 260 260 | 13000 | S/1430 | 3250 | 4.3 3510 | S s/ s/
000 00.00 360100 | 1,835 | 148,436.7
.66
13 [ 210 210 | 10500 | S/1155 | 2625 | 35 2835 | S s/ S/
000 00.00 290850 | 1,398 | 119,807.1
60
14 [ 310 310 | 15500 | S/170,5 | 3875 | 5.2 4185 | S/ s/ s/
000 00.00 429350 | 3,846 | 178,639.7
15
3 15 | 240 240 | 12000 | S/132,0 | 3000 | 4.0 3240 | S s/ s/

o 000 00.00 332400 | 1431 | 136,755.9

E .90

Q 6|0 0 |o /000 |0 0.0 0.0 s/ s/ s/

2 ) ) )
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17 | 320 320 | 16000 | S/176,0 | 4000 | 5.3 4320 | o s/ s/
000 00.00 443200 | 2,362 | 182,794.6
64
18 | 320 320 | 16000 | S/176,0 | 4000 | 5.3 4320 | o s/ s/
000 00.00 443200 | 2,071 | 182,503.7
68
19 | 240 240 | 12000 | S/132,0 | 3000 | 4.0 3240 | o s/ s/
000 00.00 332400 | 1,431 | 136,755.9
.90
20 | 220 220 | 11000 | S/121,0 | 2750 | 3.7 2970 | o s/ s/
000 00.00 3,047.00 | 1,398 | 1254456
60
21 [0 0 0 SI000 | 0 0.0 0.0 s/ s/ s/
22 | 300 300 | 15000 | S/165,0 | 3750 | 5.0 4050 | o s/ s/
000 00.00 415500 | 1,791 | 170,947.0
96
23 | 280 280 | 14000 | S/154,0 | 3500 | 4.7 3780 | o s/ s/
000 00.00 3,87800 | 1,791 | 159,670.0
96
24 | 280 280 | 14000 | S/154,0 | 3500 | 4.7 3780 | o s/ s/
000 00.00 3,87800 | 1,791 | 159,670.0
96
25 | 320 320 | 16000 | S/176,0 | 4000 | 5.3 4320 | o s/ s/
000 00.00 443200 | 2,252 | 182,684.7
75
26 | 200 200 | 10000 | S/110,0 | 2500 | 3.3 2700 | o s/ s/
000 00.00 277000 | 1,365 | 114,135.3
30
27 | 270 270 | 13500 | S/1485 | 3375 | 45 3645 | o s/ s/
000 00.00 3,739.50 | 1,791 | 154,0315
96
28 | 0 0 0 SI000 | 0 0.0 0.0 s/ s/ s/
29 | 220 220 | 11000 | S/121,0 | 2750 | 3.7 2970 | o s/ s/
000 00.00 3,047.00 | 1,365 | 125412.3
30
30 | 180 180 | 9000 | S/99,00 | 2250 | 3.0 2430 | o s/ s/
000 0.00 249300 | 1,365 | 102,858.3
30
310 0 0 SI000 | 0 0.0 0.0 s/ s/ s/
1 | 340 340 | 17000 | S/187,0 | 4250 | 5.7 4590 | o/ s/ s/
000 00.00 4709.00 | 2,307 | 194,016.7
69
2 | 260 260 | 13000 | S/143,0 | 3250 | 4.3 3510 | o s/ s/
000 00.00 3,601.00 | 1,835 | 148436.7
66
3 | 240 240 | 12000 | S/132,0 | 3000 | 4.0 3240 | o s/ s/
000 00.00 332400 | 1,398 | 136,722.6
60
4 | 240 240 | 12000 | S/132,0 | 3000 | 4.0 3240 | o s/ s/
000 00.00 332400 | 1,398 | 136,722.6
60
5 | 320 320 | 16000 | S/176,0 | 4000 | 5.3 4320 | o s/ s/
000 00.00 443200 | 2,307 | 182,739.7
69
6 |0 0 0 SI000 | 0 0.0 0.0 s/ s/ s/
7 |0 0 0 SI000 |0 0.0 0.0 s/ s/ s/
u 8 | 340 340 | 17000 | S/187,0 | 4250 | 5.7 4703 | o s/ s/
4 000 00.00 472033 | 2,197 | 193,918.1
m
2 80
] 9 |0 0 0 SI000 |0 0.0 0.0 s/ s/ s/
= . 1,748 | 1,7483
& 25
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10 | 280 280 | 14000 S/154,0 | 3500 | 4.7 387.3 S/ S/ S/
000 00.00 3,887.33 1,748 | 159,635.6
.25
11 |0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 S/ S/ S/
12 | 240 240 | 12000 S/132,0 | 3000 | 4.0 332.0 S/ S/ S/
000 00.00 3,332.00 1,332 | 136,664.0
.00
13 | 260 260 | 13000 S/143,0 | 3250 | 4.3 359.7 S/ S/ S/
000 00.00 3,609.67 1,704 | 148,314.2
.54
14 | 320 320 | 16000 S/176,0 | 5600 | 7.5 604.8 S/ S/ S/
000 00.00 6,204.80 | 3,571 | 185,776.2
43
3 15 | 280 280 | 14000 S/154,0 | 4900 | 6.5 529.2 S/ S/ S/
000 00.00 5,429.20 1,704 | 161,133.7
.54
16 | 280 280 | 14000 S/154,0 | 4900 | 6.5 529.2 S/ S/ S/
000 00.00 5,429.20 1,704 | 161,133.7
.54
17 | 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 S/ S/ S/
18 | 320 320 | 16000 S/176,0 | 4800 | 6.4 518.4 S/ S/ S/
000 00.00 5,318.40 1,704 | 183,022.9
.54
19 | 240 240 | 12000 S/132,0 | 3600 | 4.8 388.8 S/ S/ S/
000 00.00 3,988.80 1,298 | 137,287.5
.70
20 | 320 320 | 16000 S/176,0 | 4800 | 6.4 518.4 S/ S/ S/
000 00.00 531840 | 2,142 | 183,461.3
.86
21 | 240 240 | 12000 S/132,0 | 3600 | 4.8 388.8 S/ S/ S/
000 00.00 3,988.80 | 2,597 | 138,586.2
40
4 22 | 350 350 | 17500 S/192,5 | 5250 | 7.0 581.0 S/ S/ S/
000 00.00 5,831.00 | 2,087 | 200,418.9
91
23 |0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 S/ S/ S/
24 | 295 295 | 14750 S/162,2 | 4425 | 5.9 489.7 S/ S/ S/
000 50.00 4,914.70 1,704 | 168,869.2
.54
25 | 240 240 | 12000 S/132,0 | 3600 | 4.8 398.4 S/ S/ S/
000 00.00 3,998.40 1,298 | 137,297.1
.70
26 | 280 280 | 14000 S/154,0 | 4200 | 5.6 464.8 S/ S/ S/
000 00.00 4,664.80 1,704 | 160,369.3
.54
27 | 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 S/ S/ S/
28 | 240 240 | 12000 S/132,0 | 3600 | 4.8 398.4 S/ S/ S/
000 00.00 3,99840 | 2,597 | 138,595.8
40
5 29 | 0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 S/ S/ S/
30 | 320 320 | 16000 S/176,0 | 4800 | 6.4 531.2 S/ S/ S/
000 00.00 5,331.20 1,973 | 183,304.2
.03
31 (0 0 0 $/0.00 0 0.0 0.0 S/ S/ S/

Fuente: elaboracidn propia

129



Anexo 31: Registro de la eficiencia productiva final

Tabla 57. Eficiencia productiva agosto- septiembre

Recurso Recurso Eficiencia
SEMANA | utilizado |presupuestado | Rango (%) % excedido agosto-
MES (ShH (S septiembre
1 105,192.62| 108,446.00 | 100.00% 0.0% 97%
o 2 107,424.50| 108,509.59 | 100.00% 0.0% 99%
g 3 120,564.10 | 124,292.89 100.00% 0.0% 97%
. 4 105,327.36| 108,584.90 100.00% 0.0% 97%
os dles 107 145,64 10933229 | 100.00% 0.0% 98%
1 85,997.54| 87,752.60 100.00% 0.0% 98%
§ 2 69,031.56| 69,728.85 100.00% 0.0% 99%
= 3 62,765.41| 64,046.34 100.00% 0.0% 98%
E 4 08,685.54| 104,984.62 | 100.00% 0.0% 94%
7| dosdias 117,404.33 | 100.00% 0.0% 97%
excedentes | 113,882.20 '
PROMEDIO 98%

Fuente: elaboracidn propia
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Anexo 32: Evidencia de prueba de contratacién de hipotesis

@ *Sin titulo1 [ConjuntoDatos0] - IBM SPSS Statistics Editor de datos

Archivo

Editar

Ver

Datos

Transformar

Analizar

Marketing directo

Graficos

Utilidades

Ventana A

A 11 M @H ——— € e A R
H = g & 3 &= RS ez D ANEEE
20 : Efi_Pre
Prod_Pre Prod_Post Cost Pre | Cost Post Efi_Pre Efi_Post var
1 10286 11986 585.34 491.68 1.01 97
2 700 11429 585.56 491.87 1.15 99
3 11786 9571 585.49 491.81 113 97
4 8621 11786 671.95 564 .44 99 97
5 10500 6667 584.04 490.59 98 92
6 9986 10002 584.96 491.36 98 .81
7 6786 10286 582.25 489.09 99 99
8 7929 12000 584.80 491.23 98 41
g 9671 10036 584.01 490.57 94 92
10 11167 5333 583.70 490.31 1.03 97
11
I@ *Sin titulo1 [ConjuntoDatos0] - IBM SPSS Statistics Editor de datos
Archivo  Editar Ver Datos Transformar Analizar  Marketing directo  Graficos  Utilidades  Ventana  Ayuda
ES b 2 e~ o~ [ e -EEPErY
B H L'—-'] v :\ Estadisticos descriptivos » B e : Al *“) "') bt
20:Efi_Pre Tablas personalizadas »
Prod_Pre Prod_Post (¢ Comparar medias * | [ Medias..
: g 11956 Modelo lineal general ’ |3 Prueba T para una muestra...
2 700 11429 Modelos lineales generalizados » EE B .
Prueba T para muestras independientes...
3 11786 9571 Modelos mixtos »
[E3 Prueba T de muestras independientes de resumen
4 8621 11786 Correlaciones »
e @ Prueba T para muestras relacionadas...
5 10500 6667 Regresién » £l
6 9986 10002 L ooNel » | I ANQVA de un factor...
7 6786 10286 99
Redes neuronales ’
8 7929 12000 b |
Clasificar »
9 9671 10036 " 92
Reduccidn de dimensiones »
10 11167 5333 97
> Escala »
12 Pruebas no parameétricas L
12 Predicciones L
de muestias
Madia de
Desviacidn arror
Media N estandar estandar
Pari Prod_Pre 874320 10 3200815 1012186
Prod_Post 9909.60 10 2266942 716870
Par2 Cost_Pre 593.2100 10 27.68499 B.75476
Cost_Post 498.2950 10 23.25654 7.35436
Par3  Efi_Pre 1.0180 10 06844 02164
Efi_Post 9220 10 08187 02805
c de muest
™ Correlacion ER
Par1  Prod_Pre & Prod_Post 10 -448 194
Par2 Cost_Pre & Cost_Post 10 1.000 000
Par3 Efi_Pre & Ef_Post 10 421 225
Prueba de muestras emparejadas
Diferencias emparejadas
Media d 95% de Intervalo de conflanza
sdiaca de la diferencia
[ wotia | Cestondar | estindar Tnteror Superior ) a | sig.coaeran
Par1  Prod_Pre- Prod_Post [ -1166.400 4678.603 1479.504 -4513.271 2180.471 -.788 001
Par2 Cost_Pre- Cost_Post 9491500 4.42845 1.40040 a1.74708 98.08292 67.777 ooo
Par3  Efi_Pre - Efi_Post 09600 08847 02798 03271 15929 3431 007
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Anexo 33: Andlisis de estimacion de las mejoras planteadas
Estrategias aplicadas:

1. Estudio y definicion de las actividades de trabajo (E1)
2. Capacitacion en ingenieria de métodos de trabajo (E2)
3. Capacitacion sobre las 5S (orden y limpieza del espacio de trabajo) (E3)

Mejora total (MT): E1 + E2 + E3
Mejora total (MT): 4% + 12% + 3% = 19%

Estimacion de la mejora en los indicadores
1. Indicador

Efectividad

Valor actual (VAA): 64.0%

Mejora: 19% (MT)

Valor alcanzado (VAD): VAA + VAD =64.0% + 19% = 83%
Meta (MT): 95%

Nivel de cumplimiento: VA/MT = 0.83/0.95=0.87 * 100 = 87%

2. Indicador

Rendimiento

Valor actual (VAA): 74.58%

Mejora: 19% (MT)

Valor alcanzado (VAD): VAA + VAD = 74.58% + 19% = 93.58%
Meta (MT): 100%

Nivel de cumplimiento: VAD/MT = 0.9358/0.1= 0.9358 * 100 = 98.4%

3. Indicador

Calidad

Valor actual (VAA): 55.8%

Mejora: 19% (MT)

Valor alcanzado (VAD): VAA + VAD =55.8% + 19% = 74.8%

Meta (MT): 80%

Nivel de cumplimiento: VAD/MT = 0.748/0.80=0.748 * 100 = 93.5%

4. Indicador

Disponibilidad
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Valor actual (VAA): 71.6%

Mejora: 16% (MT)

Valor alcanzado (VAD): VAA + VAD = 71.6% + 16% = 87.6%

Meta (MT): 95%

Nivel de cumplimiento: VAD/MT = 0.876/0.95= 0.876 * 100 = 92.2%

5. Indicador

Produccion

Valor actual (VAA): 1988

Mejora:

Valor alcanzado (VAD): VAA + VAD =196

Meta (MT): 200

Nivel de cumplimiento: VAD/MT = 196/200= 98%

6. Indicador

Costos de produccion

Valor actual (VAA): S/593.21

Mejora: 16% (MT)

Valor alcanzado (VAD): 498.29

Meta (MT): S/490.00

Nivel de cumplimiento: VAD/MT = S// 498.29/490=0.9339*100=93.39%

7. Indicador

Eficiencia

Valor actual (VAA): 102%

Mejora: 4% (MT)

Valor alcanzado (VAD):

VAA + VAD = 102% - 4% = 98%

Meta (MT): 100%

Nivel de cumplimiento: VAD/MT = 0.98/1 = 0.98 * 100 = 98.00%
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