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RESUMEN

La presente investigacion se titula Aplicacion de la Metodologia Kaizen para
incrementar el rendimiento del Area de Mantenimiento en una Industria Pesquera y
se desarrolla en la empresa Austral Group S.A.A. — Planta llo, una empresa del
rubro pesquero dedicada a la produccion y comercializacion de congelados,
conservas, harina y aceite de pescado. Se plante6 como objetivo general el
implementar la metodologia Kaizen para que aumente el rendimiento del area de
mantenimiento de una empresa pesquera. Es una investigacion aplicada, se
considera como disefio experimental y de tipo cuasi-experimental. Asi mismo su
poblacion la conforma el rendimiento del area de mantenimiento en donde el
analisis se realizd en un periodo de 30 dias. Las técnicas e instrumentos usados
fueron técnicas de observacion para registrar situaciones que pueden ser
analizadas visualmente, técnicas de encuestas y entrevistas para obtener
informacion de la empresa para poder evaluar la situacion actual. Los resultados
fueron un aumento en el rendimiento del area de mantenimiento de un 7.73% en
cuanto area de oficina aplicando la metodologia Kaizen junto con el ciclo PHRA y
un 16.67% en cuanto al personal técnico aplicando Kaizen y las 5S. El estudio
concluye que utilizando la metodologia Kaizen junto a otras herramientas como el
ciclo PHRA Yy las 5S, se da un incremento del rendimiento en donde se podria tener
un aumento de actividades por HH (horas hombre) ya que se reducirian las horas

no productivas en un 30%.

Palabras Clave: Kaizen, rendimiento, mantenimiento
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ABSTRACT

This research is entitled Application of the Kaizen Methodology to increase the
performance of the Maintenance Area in a Fishing Industry and is developed in the
company Austral Group S.A.A. — llo Plant, a fishing company dedicated to the
production and marketing of frozen foods, preserves, fishmeal and fish oil. The
general objective was to implement the Kaizen methodology to increase the
performance of the maintenance area of a fishing company. It is an applied
research, it is considered as experimental design and quasi-experimental type.
Likewise, its population is made up of the performance of the maintenance area
where the analysis was carried out in a period of 30 days. The techniques and
instruments used were observation techniques to record situations that can be
analyzed visually, survey and interview technigues to obtain information from the
company in order to evaluate the current situation. The results were an increase in
the performance of the maintenance area of 7.73% in the office area applying the
Kaizen methodology together with the PHRA cycle and 16.67% in terms of the
technical staff applying Kaizen and the 5S. The study concludes that using the
Kaizen methodology together with other tools such as the PHRA cycle and the 5S,
there is an increase in performance where there could be an increase in activities

per HH (man hours) since non-productive hours would be reduced in 30%.

Keywords: Kaizen, performance, maintenance
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I.  INTRODUCCION
Vivimos en un mundo donde hay continuos cambios y el peor riesgo que se puede
tener, es no tomar ninguno. En un mundo que cambia diariamente la Unica

estrategia garantizada a fallar, es no tener ningan lance. (1)

Entonces el tomar riesgos para entrar en la competencia que pueda haber
diariamente es asumido como un desafio para la empresa ya que es necesario
tener la capacidad de respuesta para satisfacer las condiciones y exigencias al

consumidor. (2)

Esto significa tener una correcta planificacion y una buena gestion de las distintas
areas involucradas en donde el &rea de mantenimiento es el mayor soporte para la
industria. (3)

Este mantenimiento hace referencia al cuidado de los equipos o0 activos que se
utilizan para la produccion para reducir el periodo en que una maqguina no funciona
ya que este sigue siendo la categoria mas usada y favorable moderando el impacto
del tiempo de inactividad de un equipo. (4)

Durante el periodo de trabajo en la empresa Pesquera Austral Group S.A.A. Planta
llo y entrevistas con los colaborares del area de mantenimiento, dio como resultado
que no hay un rendimiento éptimo o esperado el cual presenta falencias

innecesarias las cuales seran mencionadas en la justificacion de esta investigacion.

Ante esta problematica se ha visto conveniente aplicar la metodologia Kaizen, para
gue se puedan corregir falencias e implementar una serie de pasos para poder ver
resultados beneficiosos aumentando el rendimiento del area de mantenimiento
pues esta herramienta destaca por su facil aplicacion, sencillez y grandes

resultados.



Para entender mejor su definicién, KAIZEN en un término japonés que significa
“Cambiar para Mejorar” o también “Mejora Continua”. (5) Kaizen es mejoramiento

en marcha que involucra a todo el personal de una empresa. (6)

El problema general fue ¢ Cémo hacer para que incremente el rendimiento del &rea

de mantenimiento en una industria pesquera teniendo una mejora continua?

Los problemas especificos fueron ¢ COmo analizar y disefiar una serie de pasos y/o
hébitos para disminuir las falencias o fallas que se puedan generar en el area de
mantenimiento en una industria pesquera? ¢Como realizar una verificacion
comprobando que los objetivos estipulados estén alcanzando los resultados
deseados para incrementar el rendimiento del area de mantenimiento en una
industria pesquera? ¢Como sostener en el tiempo la mejora continua de la
metodologia planteada para que incremente el rendimiento del area de
mantenimiento en una industria pesquera? ¢ Como reflejar las horas productivas en

cuanto a Costo?

El objetivo general fue implementar la metodologia Kaizen para que incremente el

rendimiento del area de mantenimiento en una industria pesquera.

Los objetivos especificos fueron analizar y disefiar una serie de pasos y/o habitos
para disminuir las falencias o fallas que se puedan generar en el area de
mantenimiento en una industria pesquera. Realizar una verificacion comprobando
que los objetivos estipulados estén alcanzando los resultados deseados para
incrementar el rendimiento del area de mantenimiento en una industria pesquera.
Sostener en el tiempo la mejora continua de la metodologia planteada para que
incremente el rendimiento del area de mantenimiento en una industria pesquera.
Realizar un Retorno de Inversién para saber en qué tiempo se estaria reflejando

las horas productivas en cuanto a costo.



La justificacién e importancia de la investigacion fue que, a través de los resultados
de las encuestas realizadas, nos dice que hay una problemética al gestionar o tener
una trazabilidad en cuanto a los materiales y herramientas lo que genera una
insatisfaccion al personal técnico ya que mantenimiento es el area solicitante de
estos para poder realizar la faena diaria. También no se tiene una correcta
trazabilidad (formato) o seguimiento de los trabajos realizados diariamente. El
personal técnico no cuenta con una correcta organizacion y ubicacion de sus
herramientas, una renovacion de las mismas, en algunas oportunidades no tienen
su area de trabajo limpia y ordenada y sin una continua intervencién en las charlas
de seguridad. Se tienen pérdidas de tiempo aproximadas de 1 hora 30 minutos a 2
horas 15 minutos durante el dia al momento de solicitar los materiales por no haber

stock y ver la forma de cdmo conseguirlos o solo por demoras innecesarias.

Este trabajo de investigacién es una propuesta para incrementar el rendimiento de
la planificacion y gestidén del area de mantenimiento en una industria pesquera para
reducir sus costos, disminuir pasos innecesarios y/o tiempos muertos, tener una
correcta trazabilidad de materiales y ODM, que el personal técnico pueda tener una
mayor participacion en charlas diarias y su area mas ordenada y limpia, para que
en el caso que se presente la parada de algun equipo se puedan tener los

materiales y recursos necesarios en el momento preciso.

La hipotesis general fue si la implementacion de la metodologia Kaizen

incrementara el rendimiento del &rea de mantenimiento en una industria pesquera.

Las hipétesis especificas fueron si el analisis y disefio de una serie de pasos y/o
habitos disminuiran las falencias o fallas que se puedan generar en el area de
mantenimiento en una industria pesquera. Verificar comprobando que los objetivos
estipulados hayan alcanzado los resultados deseados para incrementar el
rendimiento del area de mantenimiento en una industria pesquera. Sostener en el
tiempo la mejora continua de la metodologia planteada incrementara el rendimiento

del area de mantenimiento en una industria pesquera.



Il.  MARCO TEORICO
Uno de los principales problemas para que una empresa no se mantenga en el
ambiente competitivo que surge dia a dia, es una mala organizacién y/o
planificacion de los trabajos y recursos, malos habitos, etc. lo que impide el
aumento de su rendimiento y no se agregue valor al proceso. (7) Para contrarrestar
este problema, hay diferentes metodologias que se pueden emplear y con esto
aumentar su desempefio beneficiando el indice de ganancia, eliminar tiempos
muertos, la baja productividad (8) entre otros errores ya que las empresas que
tienen una perspectiva hacia la mejora continua se ven obligados a tener estas
mejoras 0 innovaciones ofreciendo un producto o servicio que satisfaga las

exigencias y necesidades de los clientes (9) a un minimo costo.

Siendo el mantenimiento un area importarte para darle continuidad a una industria,
este debe tener planificacion y una direccion con una buena gestién de sus recursos
lo que permite tener una ventaja en su funcionamiento. (10) Entonces para que la
empresa pueda perdurar en el tiempo, esta ha ido asignandole mas recursos para
envolver algunos indicadores de desempefio como, por ejemplo, la disponibilidad,
rendimiento y calidad llegando a tener como su carta de permanencia la reduccion
de pérdidas. (11) En cuanto a equipos se refiere, tienen que existir trabajos de
mejora los cuales son transformar y/o corregir defectos encontrados, para que de

esta forma incremente su desempefio reduciendo asi costos de fallo o parada.

Ya en pleno siglo 21 hay un mayor realce en mantenimiento (12), pero no solo con
los equipos, sino también con el factor humano en donde juega un papel importante
la competencia profesional ya que si eres competente para realizar un trabajo o una
actividad tienes un rendimiento superior en esa tarea. (13) Un recurso que es
irrecuperable para todos, es el tiempo, el cual en algunas empresas lo desperdician.
Una buena metodologia que se puede aplicar para sacarle el maximo provecho a
este gran recurso, es el Kaizen, en donde tiene que existir la constancia,
dedicacion, organizacion y disciplina para logar la meta propuesta. (14) En el
desarrollo de este proceso, como se van observando cambios y mejoras, los
colaboradores tiene una satisfaccion laboral la cual es una satisfaccién basada en

las emociones y actitudes por la obtencién de metas cumplidas (15) y conforme lo



sigan realizando mayor es el grado de satisfaccion hasta que finalmente se
transforma en un habito y con esto aumentar la productividad del &rea.

Bases tedricas

Se realizd un estudio sobre la “Aplicacién De La Filosofia Kaizen En El Area De
Produccion, Para Mejorar La Eficiencia En Los Procesos De La Empresa Kar & Ma
S.A.C, Chiclayo 2020”. Tuvo como objetivo “Aplicar la filosofia Kaizen en area de
produccion para mejorar la eficiencia en los procesos de la empresa KAR & MA
S.A.C. los cuales son la fabricacién y comercializacion de sal en sus distintas
presentaciones.” El nivel de la investigacion fue descriptivo. Los resultados fueron:
“utilizando la filosofia Kaizen se obtuvo un 5.0% de mejora en su eficiencia fisica
(materia prima entrada vs materia prima salida), se redujeron los costos
innecesarios mejorando su eficiencia econémica un 8.8%.” El estudio concluye que
“creando formatos por area y asi poder documentar la informacion incremento la
eficiencia de sus equipos. Asi como también se realiza el programa de las 5s para
mantener el orden y la limpieza para cada area de trabajo y posteriormente un
mantenimiento para sus maquinas.” Entonces para incrementar la eficiencia a
través de la filosofia Kaizen se utilizaron las herramientas que ayudaron a identificar
las causas que estarian afectando dentro del proceso producto, las cuales fueron

las 5s y el diagrama causa efecto. (16)

Se realiz6 un estudio sobre la “Aplicacion de la metodologia Kaizen para
incrementar la productividad en la empresa de conservas de pescado
PANAFOODS S.A.C. — Santa, 2019”. Tuvo como objetivo “aplicar la metodologia
Kaizen para incrementar la productividad en la empresa de conservas de pescado
Panafoods S.A.C., 2019.” El tipo de investigacion es explicativo. El resultado fue
gue “la aplicacion de la metodologia Kaizen si tuvo un incremento significativo en
la productividad, de hecho, la productividad actual increment6 en 0.1717 (hr-h) con
respecto a la productividad anterior.” Se llegé a la conclusion que “hubo un aumento
significativo de la eficacia en un 7.87%, de la productividad (cajas/TM) en un 8.70%,
de la productividad (S/.) en un 22.61%, de la productividad (hombre) en un 4.71%
y de la productividad (horas/hombre) en un 11.64%.” (17)



Se realiz6 un estudio sobre la “Aplicacion De Las 5s Para Incrementar La
Productividad En El Area De Mantenimiento De La Empresa Centro Diesel Del Per(
S.A.C., Chorrillos, 2018”. Tuvo como objetivo “implementar herramienta 5 “S” para
la mejora de la productividad en el area de mantenimiento de la empresa Centro
Diesel Del Pert SAC, ubicada en el distrito de Chorrillos.” El tipo de investigacion
es cuantitativo, no experimental. El resultado fue que “las herramientas 5S fueron
eficaces disminuyendo los tiempos de produccion HH e incrementando la
productividad en el area de produccion.” Concluye que “la aplicacion de la 5 “S”
como herramienta del mejoramiento continuo para eliminar aquellas actividades
que no agregan valor al producto. El cual aporta las técnicas y bases teoricas para

reducir los tiempos y asi aumentar su productividad.” (18)

El mantenimiento hace referencia a los procesos para mantener o evitar la
degradacion de algo. (19) Y el mejoramiento hace referencia a las acciones que se

deben tomar para mejorar el estandar existente.

Durante el ciclo de vida de los activos, estos pasan por diversas fases. Algunas de
estas fases son por ejemplo la de construccion, ensamblaje y puesta en marcha.
Esta dltima que es conocida como la fase de operacion, es aquella donde
verdaderamente se corrobora el funcionamiento estable del activo o equipo hasta
que se ve sometido a fallos o problemas que pueden interrumpir parcial o
totalmente su funcionamiento ocasionando una parada del equipo (20), una parada
de una o varias zonas de la planta o incluso una parada general la cual es la comun
“‘parada de planta”. Aunque se sabe que durante un periodo prolongado de uso del
equipo, este se deteriora y es inevitable cambiarlo (21), las organizaciones deben
garantizar que la vida util de sus activos sea la mas longeva posible al minimo costo,

la cual se obtiene con una buena gestion de mantenimiento industrial.

En todo trabajo, el personal se rige bajo las normas o estatutos de la empresa, los
cuales son dados por la administracion. En cuanto a la gerencia nos damos cuenta
gue mientras mas rango se tenga, se tendra mas carga laboral en el sentido de
pensar cOmo puede seguir manteniendo la empresa en Gptimas condiciones para

realizar sus servicios y saber como se puede mejorar. Mientras que un trabajador,



que opera una maquina, solo se enfoca en sus responsabilidades como tal. Pero
cuando el trabajador es mas eficiente en la labor que realiza, éste buscara nuevas
formas de hacer su trabajo mas sencillo, pero continuando con el mismo
desemperio e incluso aumentarlo, aqui es donde el personal hace uso de la mejora

continua.

Analizando la situacién haremos uso y desarrollo de la metodologia Kaizen que
segun Imai Maasaki es el concepto mas importante en la administracion japonesa

y a su vez es una de las palabras mas usadas en Japon.

El contrasta dos tipos de enfoques: el enfoque gradual y el enfoque del gran salto
hacia adelante. (22) Siguiendo estas dos ideas, nos indica que por lo general las
compafiias japonesas estan orientadas al enfoque gradual y las compafiias

occidentales al gran salto hacia adelante.

Gréfico 1. Ligamientos del KAIZEN e Innovacion

o KAIZEN Innovacion
Japon Fuerte Débil
Oqcidcnle_ Débil Fuerte

Fuente: Kaizen — La Clave De La Ventaja Competitiva Japonesa. (23)

Esto nos quiere decir que en Oriente esta mas ligado al mejoramiento continuo en
donde los pequefios cambios sostenibles en el tiempo pueden logar grandes
variaciones que impacten en la sociedad siguiendo un orden y una estrategia,
mientras que en Occidente estd mas ligado con los grandes cambios en poco
tiempo que implica una innovacion en cuanto a adelantos tecnoldgicos o técnicas

de produccién en un corto plazo sin una mejora continua sostenible.



Gréfico 2. Caracteristicas del KAIZEN y de la Innovacién

) ~ KAIZEN ~ innovacien
1. Efecto Largo plazo y larga Corto plazo pero dramatico
duracién pero sin
e i S — =
2 Paso  Pasospequefios Pasos grandes o
3. Itinerario Continuo e incre- Intermitente y no
: _ mental ___Incremental ey
4. Cambio  Gradualy constante  Abruptoy volatil R
5. Involucramiento Todos Selecclon de unos pocos
) . R - “campeones”
6. Enfoque Colectivismo, Individuallsmo 4spero,
esfuerzos de grupo, deas y esfuerzos
enfoque de sistemas individuales ) B
7. Modo Mantenimiento y Chatarra y reconstruccion
_____mejoramiento . o
8. Chispa G imi con- I i ogica
vencional y estado nuevas invenciones,
del arte nuevas teorias
9. Requisitos Requiere poca inver- Requiere grande inver-
précticos sidn pero gran esfuerzo 8i6n y pequeno esfuerzo
_____ para mantenerlo para mantenerio
10. Orientacién Personas Tecnologia
_al esfuerzo SN B —
11. Criterios de Proceso y esfuerzos Resultados para las
__evaluacion ‘para mejores resultados_utilidades =
12, Ventaja Trabaja bien en econo- Mejor adaptada para eco-
mias de crecimiento nomfas de crecimiento
lento _____répido

Fuente: Kaizen — La Clave De La Ventaja Competitiva Japonesa. (23)

Lo expuesto en la figura anterior (Figura 2 — Caracteristicas del KAIZEN y de la

Innovacion) (23) nos explica que:

“La innovacién es dramatica, logra una real atencion. Por otra parte, KAIZEN con
frecuencia no es dramético ni sutil y sus resultados rara vez son visibles de
inmediato. En tanto KAIZEN es un proceso continuo, la innovacién es por lo general
un fendmeno de una sola accién.” Una explicacion para lo mencionado, es que,
para la metodologia KAIZEN, no se necesita una técnica avanzada de estudio,
tecnologia sofisticada y/o avanzada ni mucho menos grandes inversiones. Para
poder implementar esta metodologia basta con usar técnicas sencillas,
convencionales como diagrama FODA, aplicaciones de otros métodos como el
Ciclo Deming (Plan, Do, Check, Act), las 5S, diagramas de Pareto entre otros,
mientras que la Innovacién causa un solo gran impacto y necesita inversiones de

dinero mayores para gue surja efecto como también tecnologias avanzadas.

Gréafico 3. Patron ideal de la Innovacién

.

Tiempo ——=

Fuente: Kaizen — La Clave De La Ventaja Competitiva Japonesa. (23)



Grafico 4. Patron real de la Innovacion

Lo que deberla ser
{estandar)

Mantenimiento

Lo que deberia ser Logue en realidad es"
{estandar)

Mantenimiento
Innovacién .
Loque en realidad es

Tiempo

Fuente: Kaizen — La Clave De La Ventaja Competitiva Japonesa. (23)

Lo mostrado en las figuras anteriores nos muestra lo ideal y lo real de la Innovacién,
donde lo ideal garantiza el correcto funcionamiento de la Innovacién, cosa que no
es lo mismo en la practica ya que como se observa en la figura 4, hay una flecha
ascendente la cual hace referencia a la Innovacion, junto a esta hay una linea
punteada horizontal la cual nos indica el estado ideal pero en el desarrollo de este
enfoque real de Innovacion, nos muestra una linea diagonal descendente en donde
esta involucrado el mantenimiento. Esta linea diagonal descendente nos referencia
a que no hay una caracteristica o pensamiento de mejora continua mas solo realizar

el mismo mantenimiento, por eso su declinacién es inevitable.

Gréafico 5. Innovacion mas KAIZEN

Nuevo es!
KAIZEN iy

Innovacién

Tiempo

Fuente: Kaizen — La Clave De La Ventaja Competitiva Japonesa. (23)

En este gréfico nos detalla que la Innovacién tiene que ir de la mano con KAIZEN,
para poder mejorar los estandares de la empresa. Hay una flecha ascendente la
cual hace referencia a la Innovacion, junto a esta hay una linea punteada horizontal
la cual nos indica que esta presente KAIZEN y al estar presente se generan mejoras
continuas la cual esta vinculada con la linea diagonal ascendente que nos dice que

es un “Nuevo Estandar” y este ciclo se repite manteniéndose en el tiempo.



Ciclo de Deming

Edwards Deming recalcé la importancia de la interaccién continua entre las distintas

areas como, por ejemplo, disefio, produccion, ventas e investigacion en la

conduccion de los negocios de la industria. Para obtener una mejor calidad que

satisfaga las necesidades de los clientes, deben recorrerse constantemente las

cuatro etapas con calidad como el maximo criterio. (23)

Gréfico 6. Correlacion entre la rueda de Deming y el ciclo de PHRA

Disefio— Planificar

Produccién—= Hacer

Ventas —Revisar

tiva de la planificacion.

La produccion corresponde a hacer -fabricar o trabajar-
el producto que fue disefado.

Las cifras de ventas confirman si el cliente estd satis-
fecho.

Investigacion — Actuar En el caso de que se presente una reclamacion, tiene

que ser incorporada a la fase de planificacién y a pasos
positivos (actuar) para la siguiente ronda de esfuerzos,
La ejecucidn aqui se refiere a la accién para el mejora-
miento.

El disefo del producto corresponde a |a fase administra-

Fuente: Kaizen — La Clave De La Ventaja Competitiva Japonesa. (23)

Se reconstruye la rueda de Deming y es nombrada como la rueda de PHRA, la

misma que serd aplicada en todas las fases y situaciones. Este ciclo “El ciclo de

PHRA” es una serie de actividades que deben ser correlativas y seguirse para

mejorar los procedimientos y/o procesos. Comienza con un estudio de la situacion

actual, donde se relne la data necesaria que sera usada en la formulacion del plan

para la mejora. Cuando esté terminado el plan, es ejecutado.

Gréafico 7. Ciclo inicial del PHRA

z

Planificar
(administracion)

( Actuar Hacer \
%ministracién) (trabajador)

Revisar
(inspector)

Fuente: Kaizen — La Clave De La Ventaja Competitiva Japonesa. (23)
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Siguiendo con el ciclo PRHA, una vez terminado este se revisa la ejecucion para
saber si se obtuvieron los resultados deseados planeados anteriormente. Si se
obtuvo el resultado, entonces se realiza una accion final como, por ejemplo, la
estandarizacion del plan para luego ser mejorado con el tiempo. En la accion
“revisar”, significa que el inspector tiene que revisar los resultados del trabajador y
la accion “actuar” se refiere a las acciones correctivas de la administracién en caso

se encontrasen falencias y/o defectos.

Metodologia 5S

Sumandole al KAIZEN, se hace mencion a la metodologia de las “5S”, la cual es
originaria de Japon siendo una herramienta para la vida diaria ya que todo proyecto
KAIZEN necesita incluir pasos para poder hacer un seguimiento. (24)

La metodologia de las 5S se denomina de tal forma ya que la primera letra del

nombre de cada una de sus etapas es la letra “ese” (S).

Grafico 8. Las 5S

SEIRI - SEPARAR

Mantener solo lo necesario para realizar las tareas.

SEITON - ORDENAR

Mantener las herramientas y equipos en condiciones

55 de facil utilizacion.

SEISO - LIMPIAR

Mantener limpios los lugares de trabajo, las
herramientas y los equipos.

SEIKETSU - ESTANDARIZAR
Mantener y mejorar los logros obtenidos.

SEIKETSUKE - AUTODISCIPLINA

Cumplimiento de las normas establecidas.

Fuente: Las 5S, herramientas de cambio (25)

El aplicar las “5S” no nos quiere decir “trabajar mas”, es todo lo contrario, ya que
tener solo lo que necesitamos, mantener las herramientas en buen estado, limpiar
el o las areas de trabajo, sostener los objetivos alcanzados y mejorarlos y cumplir
con las normas establecidas, el tiempo requerido para realizar las tareas diarias es

menor y también se evita el Lead Time o tiempo muerto.
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. METODOLOGIA
3.1.Tipo y disefio de investigacion
Tipo de investigacion:
Segun HERNANDEZ, podemos encontrar dos tipos de investigacion:
1. Investigacion tedrica o basica, cuya finalidad es obtener conocimientos de
diferente indole.
2. Investigacion aplicada, que busca encontrar estrategias o métodos que
permitan lograr un objetivo en particular. (26)

El tipo de investigacion que se desarrollé en la presente tesis fue investigacion
aplicada, porque hicimos uso de los conocimientos y bases tedricas para poder
ofrecer una solucién o una mejora a una realidad existente como el aumento del
rendimiento del area de mantenimiento en la empresa Pesquera Austral Group
S.AA. Planta llo.

Segun HERNANDEZ, dice:
La investigacion cuantitativa se fundamenta con el estudio y analisis de la realidad

a través de diversos procesos y pasos secuenciales basados en la medicién. (26)

En la presente tesis aplicamos el enfoque cuantitativo, porque nos basamos en la
medicién y formulamos una hipétesis que fue validar si la “Metodologia KAIZEN”
incrementa el rendimiento del area de mantenimiento en la empresa pesquera
Austral Group S.A.A. Planta llo.

Disefio de investigacion:

Los disefios cuasi-experimentales toman el control completo de al menos una
variable independiente para ver qué efecto tiene con las variables dependientes.
(27) Aqui nosotros queremos comprobar como repercute la implementacion de

KAIZEN en el area de mantenimiento.

La presente investigacion, se considerada como disefio experimental ya que

generamos una situacion especifica para saber como afecta a los participantes de

12



esta en comparacion de quienes no participan, y de tipo cuasi-experimental ya que
hemos seleccionados previamente al grupo para realizar el andlisis con los cuales
se trabajara un pre-test del control para la implementacion y post-test para realizar

la medicién de los resultados.

3.2.Variables y Operacionalizacion

Variable Independiente: Aplicacion de la Metodologia Kaizen

Donde KAIZEN es originario de Japdn y proviene de dos palabras KAl = CAMBIO
y ZEN = PARA MEJOR (28), entonces significa cambiar para bien o cambiar para
mejorar. Kaizen es una metodologia de mejora continua (29) basada en un enfoque
gue se caracteriza por: 1. Mejora en pequefios pasos 2. Sin grandes inversiones 3.
Con la participacion de todos los trabajadores 4. Actuando e implantando

rapidamente las mejoras.

Gréfico 9. Descripcion de KAIZEN

%__}iz___ Kl = Cambiar _I_ % ZEM = Bien
W

Cambios para mejorar

Fuente: Kaizen: cuando la mejora se hace realidad. (30)

Con lo mencionado anteriormente se pueden generar las siguientes ideas sobre la
aplicacion de KAIZEN sumandole Las 5S y el Ciclo PHRA:

e Mejoras en cuanto a errores:
o Evitar materiales o repuestos debido a un mal mapeo.
o El uso de materiales y/o herramientas en mal estado.
o Reclamos de los trabajadores por no tener los repuestos necesarios.

o Desperdicio de tiempo y esfuerzo fisico con tareas innecesarias.
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e Mejoras en cuanto a higiene:

©)

Pasillos y/o area de trabajo ordenadas y limpias sin material que
obstruya el paso.

Adecuada sefializacion en los pasillos y/o areas de trabajo.
Adecuada ubicacién de los equipos y/o herramientas.

Reduccion de la posibilidad de accidentes.

¢ Mejoras en cuanto a tiempo:

o

o

o

Se reducen los tiempos muertos o Lead Time en la busqueda de las
herramientas.

Se reducen los tiempos muertos o Lead Time en la busqueda de los
materiales.

Reduccion de pasos o actividades al querer encontrar herramientas

y/o materiales necesarios para el trabajo.

e Mejoras en cuanto a ambiente laboral:

o

Respetar las normas y reglas establecidas para no generar disputas
innecesarias.

Se crea un sentimiento de satisfaccion por tener todo en orden y a
facil alcance.

Todos son responsables de las mejoras.

Se promueve un sentimiento de mejorar continuamente.

e Mejoras en cuanto a cumplimiento:

o

o

Se cumplen los objetivos planificados.
Mejoras en la calidad del servicio.
Eficiencia en costos.

Reduccion de tiempos de respuesta.
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Variable Dependiente: Incrementar el rendimiento del Area de Mantenimiento

En una tipica industria se realizan actividades entre diferentes procesos algunas
veces de manera innecesaria o haciéndolo repetidas veces sin sumarle beneficio a

la produccion.

Esto ocurre porque usualmente hay problemas por la falta de coordinacion,
comunicacién o que no se tiene pensada una forma de realizar dicha accion con la
minima cantidad de pasos. Sabiendo esto, con una correcta gestion se puede
aumentar el rendimiento y disminuir procesos innecesarios (31), pérdidas de
tiempo, entre otros errores que habitualmente se cometen y tener un buen

mantenimiento a un bajo costo obteniendo el maximo beneficio posible. (32)

Para esto podemos hacer uso de la creatividad e innovacion ya que ambas son
buenas herramientas para optimizar alguna forma de realizar alguna accion y estas
tienen mayor eficacia cuando trabajan de manera colectiva ya que se pueden

solucionar problemas y ofrecer diferentes caminos o soluciones. (33)

Todo esto sin cambiar o hacer una reestructuracion total del negocio actual, sino, ir
buscando mejores formas de trabajar que las anteriores para incrementar el

desempeiio laboral. (34)
Se puede decir que la gestion del rendimiento es un proceso ordenado para mejorar

el desempefio de una empresa desarrollando el performance o desempefio de los

colaboradores. (35)
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Operacionalizacion

Tabla 1. Operacionalizacién de la variable independiente

Variable

Complemento

Sub-

. . Indicadores
dimensiones

Dimensiones

Técnicas e
instrumentos

Aplicacion de
la
Metodologia
Kaizen

Ciclo PHRA

Planificar Actividades planeadas

Actividades Ejecutadas = Actividades terminadas /

Hacer Actividades planeadas

Cumplimiento de actividades = (Actividades

Revisar Ejecutadas / Actividades planeadas) x 100%

% Actividades a mejorar
% Actividades a estandarizar

> || IT| O

Actuar

5S

Cumplimiento de actividades = (Actividades

Seiri - Separar Ejecutadas / Actividades planeadas) x 100%

Cumplimiento de actividades = (Actividades

Seiton - Ordenar Ejecutadas / Actividades planeadas) x 100%

Cumplimiento de actividades = (Actividades

Seiso - Limpiar Ejecutadas / Actividades planeadas) x 100%

Cumplimiento de actividades = (Actividades

Seiketsu - Estandarizacion Ejecutadas / Actividades planeadas) x 100%

Cumplimiento de actividades = (Actividades

Seiketsuke - Autodisciplina Ejecutadas / Actividades planeadas) x 100%

Observacion,
entrevistas,
cuestionarios

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 2. Operacionalizacién de la variable dependiente

Variable

Dimensiones

Indicadores

Técnicas e instrumentos

Incrementar el
rendimiento del Area de
Mantenimiento

Rendimiento Administrativo

Cumplimiento de actividades PHRA = (Actividades Ejecutadas /
Actividades planeadas) x 100%

Rendimiento Personal Técnico

Cumplimiento de actividades 5S= (Actividades Ejecutadas Totales /
Actividades planeadas Totales) x 100%

Observacion, entrevistas,
cuestionarios

Fuente: Elaboracion Propia




3.3.Poblacién (criterios de seleccion), muestra, muestreo, unidad de
analisis
Poblacion:
La poblacién o también llamado universo, se refiere al conjunto para el cual seran
validas las conclusiones que se obtengan (36) luego de ser aplicada la metodologia

propuesta.

La investigacion presentada fue realizada en la empresa Pesquera Austral Group
S.A.A. Planta llo donde la poblacion la conforma el rendimiento del area de

mantenimiento en dénde el andlisis se realiz6 en un periodo de 30 dias.

Muestra:

Una muestra hace referencia a la elecciéon de elementos (n) del universo de
elementos (N). (37)
La investigacion presentada tuvo una muestra igual a la poblacion, es decir, fue la

medicion del rendimiento del area de mantenimiento.

Muestreo:

Se define a muestreo como una herramienta de apoyo en la investigacion cientifica
cuyo objetivo principal es determinar la parte de la poblacién que se debe estudiar.
(38)

La investigacion presentada tuvo un muestreo igual a la poblacion, es decir, el

rendimiento del area de mantenimiento.

Unidad de analisis:

Hace referencia al rendimiento del area de mantenimiento.

3.4.Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Técnica de Observacion: Consiste en registrar situaciones que pueden ser
analizadas visualmente y declararlas de manera valida y confiable. El instrumento
utilizado fue la guia de observacion, mediante la cual se realizar4 una lista de lo

observado para evaluar la situacion actual.



Técnica de Encuesta: Nos permite obtener informacion de un cierto nUmero de
personas o trabajadores de la empresa la cual, los cuales seran los colaboradores
del area de mantenimiento, quienes nos brindaran informacién para asi llevar a una

investigacion. El instrumento utilizado fue el cuestionario.

Técnica de Entrevista: Técnica necesaria para analizar y recoger informacion
adicional, la cual nos permitirdn evaluar como se encuentra la empresa
actualmente, y posteriormente después de la investigacién. El instrumento utilizado

fue el cuestionario.

3.5.Procedimientos
Luego de haber planteado las bases tedricas para aplicar la metodologia Kaizen,
se realizo el estudio de las técnicas mencionadas para la presente investigacion.
La recoleccion de data e informacion necesaria de la empresa junto con la
aplicacion de las técnicas mencionadas, se llevé a cabo durante los dias de trabajo,
para luego poder hacer una comparativa de desarrollo de los formatos pre y post

implementacion.

Siguiendo la secuencia mostrada en la investigacion, primero se definio la realidad
problematica, los problemas generales y especificos, a su vez los objetivos
generales y especificos, luego se definié la hipétesis general y especificas, por
ende, se definié el marco tedrico de las variables. Ahora se procedera a realizar la

descripcion de la empresa.

Situacion actual

e RUC: 20338054115

e Razdn Social: AUSTRAL GROUP S.A.A Austevoll Seafood Company
e PAagina Web: https://www.austral.com.pe

e Nombre Comercial: AUSTRAL GROUP S.A.A

e Tipo Empresa: SOCIEDAD ANONIMA ABIERTA

e Condicion: Activo

e Fecha Inicio Actividades: 06 de Diciembre de 1996
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Actividad Comercial: Empresa pesquera lider en la elaboracion de alimentos
e ingredientes marinos para el mundo.

e CIlIU: 1020

La empresa se encuentra ubicada en Carretera Pampa Caliche s/n Km. 7.5, Distrito
Pacocha y Provincia de llo.

Gréfico 10. Ubicacioén de la empresa

)
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0

Fuente: Google Maps

Pesquera Austral Group S.A.A. - Planta llo, es una empresa privada ubicada en la

costa sur del pais. Inicié sus actividades en febrero de 1996 obteniéndose como

producto principal Harinas especiales y como producto secundario el aceite de
pescado crudo.

Cuenta con divisiones tanto para areas administrativas, ya sea logistica,

administracion, mantenimiento, produccion entre otras, como para areas para
ubicar los distintos activos de

la empresa y puedan tener un correcto
distanciamiento sin interferir entre ellos ya que es una planta tecnolégicamente

disefiada para la produccion de harinas de pescado y aceite crudo de pescado.
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Somos una empresa pesquera miembro del grupo noruego Austevoll Seafood ASA,
uno de los grupos pesqueros mas grandes del mundo, listada en la Bolsa de Oslo
y que cuenta con operaciones en cuatro de los paises pesqueros mas importantes:
Noruega, Reino Unido, Perd y Chile. Nos dedicamos a la produccion y

comercializacion de congelados, conservas, harina y aceite de pescado.

Gréfico 11. Logo de la empresa

Austral Group S.A.A.

Austevoll Seafood Company

Fuente: Empresa

e Mision
Satisfacer las necesidades y expectativas de nuestros clientes con productos de
alta calidad sobre la base de un equipo humano comprometido con la sostenibilidad
de los recursos pesqueros a través de una operacion eficiente, ambiental y

socialmente responsable, en un contexto de creacion de valor e innovacion.

e Vision
Ser reconocidos como la empresa pesquera lider en la elaboracién de productos

alimenticios de alta calidad.

3.6.Método de analisis de datos
(27) Mendoza nos dice: “Una base de datos bien estructurada agiliza el analisis de
la informacion y garantiza su posterior uso o interpretacion”. Para la presente
investigacion se uso la observacion, entrevistas y cuestionarios para poder obtener
informacion, procesarla y luego comparar el antes y después para sacar una

conclusion e ir teniendo una mejora sostenible en el tiempo.

20



3.7.Aspectos éticos
Para la investigacion presente, el Superintendente de planta y el Jefe del area de
mantenimiento, fueron informados sobre la recoleccion de datos de la empresa para
poder hacer el andlisis de la situacién actual del area mencionada, a su vez se
solicito su permiso para poder aplicar esta investigacion contando con su
aprobacion para el desarrollo del proyecto. Se contdé con la participacion en la

implementacion con los colaboradores del area de mantenimiento.

Los instrumentos aplicados fueron realizados por el autor en su totalidad,

respetando los resultados sin adulterar el beneficio.

El proyecto ha sido referenciado bajo el modelo ISO 690 respetando el derecho de

autoria de cada autor, mediante los citados y la referencia bibliogréfica.
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Tabla 3. Encuesta para conocer el rendimiento del &rea de mantenimiento

ENCUESTA PARA CONOCER EL RENDIMIENTO DEL AREA DE

MALO REGULAR BUENO MUY BUENO EXCELENTE

MANTENIMIENTO

Cumple con el plan de mantenimiento establecido.

(0%) (25%) (50%) (75%) (100%)

Cuenta con stock necesario de materiales.

Se renuevan los materiales y herramientas cuando hay desgaste.

Hay buen desempefio al momento de realizar los trabajos.

Hay buena respuesta del personal al momento de realizar los trabajos.

La metodologia que emplean es adecuada para el rendimiento del area
de mantenimiento.

Piensa continuamente en cdmo mejorar la metodologia para incrementar
el rendimiento del area de mantenimiento.

El plan de mantenimiento usado esta basado solo en las maquinas y
herramientas.

Se cuenta con una metodologia para el plan de mantenimiento y gestion
del &rea teniendo en cuenta al personal.

Se tiene alguna forma de medir la trazabilidad de los trabajos diarios.

Se tiene alguna forma de medir la trazabilidad de los materiales
solicitados para compra.

Fuente: Elaboracion propia



Tabla 4. Encuesta para conocer el rendimiento del &rea de mantenimiento

PUNTUACION
0% 25% 50% 75% 100%

CATEGORIA PREGUNTA

ACT.1 | éSerealizan actividades innecesarias al efectuar un trabajo?
¢Estan siendo identificados los objetos innecesarios, los cuales posteriormente

ACT.2 , ) .
serian trasladados al drea correspondiente?
SEIRI - SEPARAR — - - -
ACT. 3 | ¢Setiene solo el material necesario para efectuar el trabajo?
ACT. 4 ¢Lo objetos dafiados y no dafiados estan separados como necesarios o
) innecesarios?
ACT.5 | ¢Cada objeto cuenta con su ubicacion previamente sefialada?
ACT. 6 ¢Se encuentra indicado o sefialado el nombre de las cosas, herramientas o
SEITON - ORDENAR ) equipos?
ACT.7 | éExiste la costumbre de devolver las cosas a su lugar de origen?
ACT.8 | éTiene algun lugar en donde guardar sus herramientas?
ACT.9 | éExisten desperdicios de materiales en el suelo?

ACT. 10 | éLas maquinas se encuentran limpias?

ACT. 11 | éSe practica el habito de la limpieza en cada area de trabajo?

ACT. 12 | ¢El material de limpieza esta ubicada en su lugar?

ACT. 13 | éSe ejecutan las tareas rutinarias segun los procedimientos especificados?
SEIKETSU - ACT. 14 | ¢éEl personal conoce y realiza la operacion de limpieza adecuada?

ESTANDARIZAR ACT. 15 | ¢El trabajador cuenta con uniformes limpios y ordenados?

ACT. 16 | éEl trabajador utiliza implementos de seguridad?

ACT. 17 | ¢lLos trabajadores respetan los parametros de seguridad?

ACT. 18 | ¢Se respeta la puntualidad y la asistencia?

SEISO - LIMPIAR

SEIKETSUKE -

AUTODISCIPLINA ACT. 19 | ¢El personal de mantenimiento tiene participacion diaria en charlas de seguridad

éSon llenados y firmados los permisos de trabajo contra cualquier eventualidad

ACT. 20
antes de realizar el trabajo?

Fuente: Elaboracion propia



IV. RESULTADOS

Resultados de la Aplicacién de los Instrumentos

En una primera encuesta realizada a los colaboradores del area de mantenimiento

hallando su problematica, se obtuvieron los siguientes resultados:

Utilizacién Ciclo PHRA

Evaluacion Ciclo PHRA - Encuesta realizada al Jefe del Area de Mantenimiento

de la Empresa Pesquera Austral Group S.A.A. - Planta llo:

ITEM ACTIVIDAD ‘ % DE EFECTIVIDAD
ACT. 1 Cumple con el plan de mantenimiento establecido. 75.00%
ACT. 2 Cuenta con stock necesario de materiales. 50.00%
ACT. 3 Se renuevan los materiales y herramientas cuando hay 50.00%
desgaste.

ACT. 4 Hay buen desempefio al momento de realizar los trabajos. 50.00%

ACT. 5 Hay k_)uena respuesta del personal al momento de realizar los 50.00%
trabajos.

ACT. 6 La rpetodologla que emplean es adecuada para el rendimiento 50.00%
del area de mantenimiento.

ACT. 7 Plensa contlnuamepte_ en como mejorar la metc_)d_ologla para 50.00%
incrementar el rendimiento del &rea de mantenimiento.

ACT. 8 Ellplan de mantenlmlento usado esta basado solo en las 50.00%
magquinas y herramientas.

ACT. 9 Se cugpta con una m_etodologla para el plan de mantenimiento 50.00%
y gestion del &rea teniendo en cuenta al personal.

ACT. 10 S_e tiene alguna forma de medir la trazabilidad de los trabajos 50.00%
diarios.

ACT. 11 Se tiene algun.a.forma de medir la trazabilidad de los 50.00%
materiales solicitados para compra.




PORCENTAIJE DE EFECTIVIDAD DE ACTIVIDADES

ACT. 11, 50.00% ACT. 1, 75.00%

ACT. 10, 50.00%
ACT. 2, 50.00%

ACT. 9, 50.00%

ACT. 3, 50.00%

ACT. 8, 50.00%

ACT. 7, 50.00%

ACT. 6, 50.00% ACT. 5, 50.00%
N ’ . (1]

Andlisis Ciclo PHRA — Encuesta Jefe del Area de Mantenimiento

En la grafica anterior se puede apreciar que cada actividad tiene un porcentaje de
los cuales nos centraremos mas en los inferiores al 50% ya que son los menos
cumplidos o no se desarrollan de la forma esperada, para poder incrementarlos y

al menos estos igualen a un cumplimiento de nivel Bueno (50%)

De lo mencionado anteriormente, no se encuentran actividades inferiores al 50%.
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Evaluacién Ciclo PHRA - Encuesta realizada al Supervisor del Area de

Mantenimiento de la Empresa Pesquera Austral Group S.A.A. - Planta llo:

ITEM ACTIVIDAD \ % DE EFECTIVIDAD
ACT. 1 Cumple con el plan de mantenimiento establecido. 75.00%
ACT. 2 Cuenta con stock necesario de materiales. 50.00%
ACT. 3 Se renuevan los materiales y herramientas cuando hay 50.00%
desgaste.

ACT. 4 Hay buen desempefio al momento de realizar los trabajos. 50.00%

ACT. 5 Hay puena respuesta del personal al momento de realizar los 50.00%
trabajos.

ACT. 6 La njetodologla que emplean es adecuada para el rendimiento 25 00%
del &rea de mantenimiento.

ACT. 7 Plensa continuamente en como mejorar la metpd_ologla para 50.00%
incrementar el rendimiento del &rea de mantenimiento.

ACT. 8 EI,pIa_n de mantenimiento usado esta basado solo en las 50.00%
magquinas y herramientas.

ACT. 9 Se cugpta con una mt_etodologla para el plan de mantenimiento 50.00%
y gestidn del area teniendo en cuenta al personal.

ACT. 10 S_e tiene alguna forma de medir la trazabilidad de los trabajos 25 00%
diarios.

ACT. 11 Se tiene algur?a. forma de medir la trazabilidad de los 50.00%
materiales solicitados para compra.

PORCENTAIJE DE EFECTIVIDAD DE ACTIVIDADES

0,
ACT. 11, 50.00% ACT. 1, 75.00%

ACT. 10, 25.00%

ACT. 9, 50.00% ACT. 2, 50.00%

ACT. 8, 50.00% ACT. 3, 50.00%

ACT. 7, 50.00%

ACT. 6, 25.00% ACT. 5, 50.00%
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Anélisis Ciclo PHRA — Encuesta Supervisor del Area de Mantenimiento

En la grafica anterior se puede apreciar que cada actividad tiene un porcentaje de
los cuales nos centraremos mas en los inferiores al 50% ya que son los menos
cumplidos o no se desarrollan de la forma esperada, para poder incrementarlos y

al menos estos igualen a un cumplimiento de nivel Bueno (50%)

De lo mencionado anteriormente, las actividades son:

No hay una metodologia como tal que se emplea, por ende, no hay una serie de
pasos a seguir adecuadamente para el incremento del rendimiento del area de

mantenimiento.

No se tiene una correcta forma de medir la trazabilidad de los trabajos diarios,
como, por ejemplo, ¢Quién realiza qué actividad?, ¢ Cuanto durd el mantenimiento
correctivo o preventivo?, ¢Qué puesto de trabajo realiz6 el trabajo?, entre otras

interrogantes.
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Evaluacién Ciclo PHRA - Encuesta realizada al Planificador del Area de
Mantenimiento de la Empresa Pesquera Austral Group S.A.A. - Planta llo:

ITEM ACTIVIDAD \ % DE EFECTIVIDAD
ACT. 1 Cumple con el plan de mantenimiento establecido. 75.00%
ACT. 2 Cuenta con stock necesario de materiales. 25.00%
ACT. 3 Se renuevan los materiales y herramientas cuando hay 25.00%
desgaste.

ACT. 4 Hay buen desempefio al momento de realizar los trabajos. 50.00%

ACT. 5 Hay puena respuesta del personal al momento de realizar los 50.00%
trabajos.

ACT. 6 La njetodologla que emplean es adecuada para el rendimiento 50.00%
del &rea de mantenimiento.

ACT. 7 Plensa continuamente en como mejorar la metc_)d_ologla para 50.00%
incrementar el rendimiento del &rea de mantenimiento.

ACT. 8 EI,pIa_n de mantenimiento usado esta basado solo en las 75 00%
magquinas y herramientas.

ACT. 9 Se cugpta con una mt_etodologla para el plan de mantenimiento 50.00%
y gestidn del area teniendo en cuenta al personal.

ACT. 10 S_e tiene alguna forma de medir la trazabilidad de los trabajos 25 00%
diarios.

ACT. 11 Se tle_ne algur?a. forma de medir la trazabilidad de los 50.00%
materiales solicitados para compra.

PORCENTAIJE DE EFECTIVIDAD DE ACTIVIDADES

0,
ACT. 11, 50.00% ACT. 1, 75.00%

ACT. 10, 25.00%

ACT. 2, 25.00%
ACT. 9, 50.00%
ACT. 3, 25.00%

ACT. 8, 75.00%

ACT. 5, 50.00%

ACT. 7, 50.00%
ACT. 6, 50.00%
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Anélisis Ciclo PHRA - Encuesta Planificador del Area de Mantenimiento

En la grafica anterior se puede apreciar que cada actividad tiene un porcentaje de
los cuales nos centraremos mas en los inferiores al 50% ya que son los menos
cumplidos o no se desarrollan de la forma esperada, para poder incrementarlos y

al menos estos igualen a un cumplimiento de nivel Bueno (50%)

De lo mencionado anteriormente, las actividades son:

No se cuenta con stock necesario de materiales, como, por ejemplo, pernos, anillos
planos, anillos de presion, tuercas, algunos tipos de rodaje, entre otros materiales,

por lo que se recurre a hacer una compra local para un mantenimiento paliativo.

Hubo ocasiones donde no se renovaron los materiales y herramientas del personal

por falta de tiempo o por olvido.

No se tiene una correcta forma de medir la trazabilidad de los trabajos diarios,
como, por ejemplo, ¢Quién realiza qué actividad?, ¢ Cuanto duré el mantenimiento
correctivo o preventivo?, ¢Qué puesto de trabajo realiz6 el trabajo?, entre otras

interrogantes.
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Evaluacion Ciclo PHRA - Encuesta realizada al Asistente del Area de

Mantenimiento de la Empresa Pesquera Austral Group S.A.A. - Planta llo:

ITEM ACTIVIDAD \ % DE EFECTIVIDAD
ACT. 1 Cumple con el plan de mantenimiento establecido. 75.00%
ACT. 2 Cuenta con stock necesario de materiales. 25.00%
ACT. 3 Se renuevan los materiales y herramientas cuando hay 25.00%
desgaste.

ACT. 4 Hay buen desempefio al momento de realizar los trabajos. 50.00%

ACT. 5 Hay puena respuesta del personal al momento de realizar los 50.00%
trabajos.

ACT. 6 La njetodologla que emplean es adecuada para el rendimiento 25 00%
del &rea de mantenimiento.

ACT. 7 Plensa continuamente en como mejorar la metc_)d_ologla para 50.00%
incrementar el rendimiento del &rea de mantenimiento.

ACT. 8 EI,pIa_n de mantenimiento usado esta basado solo en las 50.00%
magquinas y herramientas.

ACT. 9 Se cugpta con una mt_etodologla para el plan de mantenimiento 50.00%
y gestidn del area teniendo en cuenta al personal.

ACT. 10 S_e tiene alguna forma de medir la trazabilidad de los trabajos 50.00%
diarios.

ACT. 11 Se tiene algurya. forma de medir la trazabilidad de los 25 00%
materiales solicitados para compra.

PORCENTAIJE DE EFECTIVIDAD DE ACTIVIDADES

ACT. 11, 25.00%

0,
ACT. 10, 50.00% ACT 1, 75.00%

ACT. 2, 25.00%
ACT. 9, 50.00%
ACT. 3, 25.00%

ACT. 8, 50.00%

ACT. 7, 50.00% ACT. 5, 50.00%

ACT. 6, 25.00%
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Andlisis Ciclo PHRA — Encuesta Asistente del Area de Mantenimiento

En la grafica anterior se puede apreciar que cada actividad tiene un porcentaje de
los cuales nos centraremos mas en los inferiores al 50% ya que son los menos
cumplidos o no se desarrollan de la forma esperada, para poder incrementarlos y

al menos estos igualen a un cumplimiento de nivel Bueno (50%)

De lo mencionado anteriormente, las actividades son:

No se cuenta con stock necesario de materiales, como, por ejemplo, pernos, anillos
planos, anillos de presion, tuercas, algunos tipos de rodaje, entre otros materiales,

por lo que se recurre a hacer una compra local para un mantenimiento paliativo.

Hubo ocasiones donde no se renovaron los materiales y herramientas del personal

por falta de tiempo o por olvido.

No hay una metodologia como tal que se emplea, por ende, no hay una serie de
pasos a seguir adecuadamente para el incremento del rendimiento del area de

mantenimiento.
No se tiene una correcta forma de medir la trazabilidad de los materiales solicitados

para compra, como, por ejemplo, ¢Cuantos materiales se necesitan?, ¢ Cuantos

materiales hay en stock?, ¢ Cuando estarian llegando los materiales solicitados?
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Evaluacién Ciclo PHRA - Encuesta realizada al Practicante del Area de
Mantenimiento de la Empresa Pesquera Austral Group S.A.A. - Planta llo:

iTEM ACTIVIDAD \ % DE EFECTIVIDAD

ACT. 1 Cumple con el plan de mantenimiento establecido. 75.00%

ACT. 2 Cuenta con stock necesario de materiales. 25.00%

ACT. 3 Se renuevan los materiales y herramientas cuando hay 25.00%
desgaste.

ACT. 4 Hay buen desempefio al momento de realizar los trabajos. 75.00%

ACT. 5 Hay puena respuesta del personal al momento de realizar los 50.00%
trabajos.

ACT. 6 La njetodologla que emplean es adecuada para el rendimiento 25 00%
del &rea de mantenimiento.

ACT. 7 Plensa continuamente en como mejorar la metqdplogla para 25 00%
incrementar el rendimiento del &rea de mantenimiento.

ACT. 8 EI,pIa_n de mantenimiento usado esta basado solo en las 75.00%
magquinas y herramientas.

ACT. 9 Se cugpta con una mt_etodologla para el plan de mantenimiento 50.00%
y gestidn del area teniendo en cuenta al personal.

ACT. 10 S_e tiene alguna forma de medir la trazabilidad de los trabajos 25 00%
diarios.

ACT. 11 Se tle_ne algur?a. forma de medir la trazabilidad de los 25 00%
materiales solicitados para compra.

PORCENTAIJE DE EFECTIVIDAD DE ACTIVIDADES

ACT. 11, 25.00%

ACT. 10, 25.00% ACT. 1, 75.00%

ACT. 9, 50.00%
ACT. 2, 25.00%

ACT. 3, 25.00%

ACT. 8, 75.00%

ACT. 7, 25.00%
ACT. 6, 25.00% ACT. 5, 50.00%
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Andlisis Ciclo PHRA — Encuesta Practicante del Area de Mantenimiento

En la grafica anterior se puede apreciar que cada actividad tiene un porcentaje de
los cuales nos centraremos mas en los inferiores al 50% ya que son los menos
cumplidos o no se desarrollan de la forma esperada, para poder incrementarlos y

al menos estos igualen a un cumplimiento de nivel Bueno (50%)

De lo mencionado anteriormente, las actividades son:

No se cuenta con stock necesario de materiales, como, por ejemplo, pernos, anillos
planos, anillos de presion, tuercas, algunos tipos de rodaje, entre otros materiales,

por lo que se recurre a hacer una compra local para un mantenimiento paliativo.

Hubo ocasiones donde no se renovaron los materiales y herramientas del personal

por falta de tiempo o por olvido.

No hay una metodologia como tal que se emplea, por ende, no hay una serie de
pasos a seguir adecuadamente para el incremento del rendimiento del area de

mantenimiento.

No se tiene una correcta forma de medir la trazabilidad de los trabajos diarios,
como, por ejemplo, ¢Quién realiza qué actividad?, ¢ Cuanto duré el mantenimiento
correctivo o preventivo?, ¢Qué puesto de trabajo realiz6 el trabajo?, entre otras

interrogantes.
No se tiene una correcta forma de medir la trazabilidad de los materiales solicitados

para compra, como, por ejemplo, ¢Cuantos materiales se necesitan?, ¢Cuantos

materiales hay en stock?, ¢ Cuando estarian llegando los materiales solicitados?
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Tabla 5. Analisis general del Ciclo PHRA (Pre-Test)

JEFE ‘ SUPERVISOR PLANIFICADOR ASISTENTE PRACTICANTE TOTAL % DE
ACTIVIDAD % DE % DE % DE % DE % DE EFECTIVIDAD
EFECTIVIDAD EFECTIVIDAD EFECTIVIDAD EFECTIVIDAD EFECTIVIDAD
ACT. 1 | Cumple con el plan de mantenimiento establecido. 75.00% 75.00% 75.00% 75.00% 75.00% 75.00%
ACT. 2 | Cuenta con stock necesario de materiales. 50.00% 50.00% 25.00% 25.00% 25.00% 35.00%
ACT. 3 Se renuevan los materiales y herramientas cuando 50.00% 50.00% 25 00% 25 00% 25 00% 35.00%
hay desgaste.
ACT. 4 E;‘ga?gse” desempefio al momento de realizar los 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 75.00% 55.00%
ACT. 5 | Hay buena respuesta del personal al momento de 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00%
realizar los trabajos.
ACT. 6 | L@ metodologia que emplean es adecuada para el 50.00% 25.00% 50.00% 25.00% 25.00% 35.00%
rendimiento del area de mantenimiento.
Piensa continuamente en como mejorar la
ACT. 7 | metodologia para incrementar el rendimiento del 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 25.00% 45.00%
area de mantenimiento.
ACT. g | E!plan de mantenimiento usado esta basado solo 50.00% 50.00% 75.00% 50.00% 75.00% 60.00%

en las maquinas y herramientas.

Se cuenta con una metodologia para el plan de
ACT. 9 | mantenimiento y gestion del area teniendo en 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00%
cuenta al personal.

ACT. | Setiene alguna forma de medir la trazabilidad de

| L 50.00% 25.00% 25.00% 50.00% 25.00% 35.00%
10 los trabajos diarios.
ACT. Se tiene glguna fqrma de medir la trazabilidad de 50.00% 50.00% 50 00% 25 00% 25 00% 40.00%
11 los materiales solicitados para compra.

RENDIMIENTO ACTUAL 46.82%
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Fuente: Elaboracion propia
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De los andlisis realizados anteriormente podemos concluir que:

No se cuenta con stock necesario de materiales, como, por ejemplo, pernos, anillos
planos, anillos de presion, tuercas, algunos tipos de rodaje, entre otros materiales,

por lo que se recurre a hacer una compra local para un mantenimiento paliativo.

Hubo ocasiones donde no se renovaron los materiales y herramientas del personal

por falta de tiempo o por olvido.

No hay una metodologia como tal que se emplea, por ende, no hay una serie de
pasos a seguir adecuadamente para el incremento del rendimiento del area de

mantenimiento.

No se tiene una correcta forma de medir la trazabilidad de los trabajos diarios,
como, por ejemplo, ¢Quién realiza qué actividad?, ¢ Cuanto dur6 el mantenimiento
correctivo o preventivo?, ¢Qué puesto de trabajo realiz6 el trabajo?, entre otras

interrogantes.

No se tiene una correcta forma de medir la trazabilidad de los materiales solicitados
para compra, como, por ejemplo, ¢Cuantos materiales se necesitan?, ¢Cuantos

materiales hay en stock?, ¢ Cuando estarian llegando los materiales solicitados?



Utilizacién de las 5S

La empresa pesquera Austral Group S.A.A. - Planta llo se encuentra actualmente
buscando la mejora continua, tanto en la parte administrativa como, por ejemplo,
mejorar su rendimiento como area, y para el personal técnico como por ejemplo en
el orden y limpieza durante el trabajo, para poder realizar las operaciones de la
forma correcta y comoda proporcionandoles los repuestos y herramientas en el

momento en que se necesiten y tener una mayor participacion.

e Seiri (separar):
Significa clasificar y eliminar del area de trabajo todos los elementos innecesarios
o inutiles para la tarea que se realiza. Consiste en separar lo que se necesita de lo
gue no y controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y elementos que originen
despilfarros como el incremento de manipulaciones y transportes, pérdida de
tiempo en localizar cosas, falta de espacio, etc.

e Seiton (ordenar):
Consiste en disponer de un sitio adecuado para cada elemento que se ha
considerado como necesario. Estos lugares deben de disponer de sitios
debidamente identificados para ubicar elementos que se emplean con poca
frecuencia. Se utiliza la identificacion visual, de tal manera que les permita a las

personas ajenas al area realizar una correcta disposicion.

e Seiso (limpiar):
Significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar los defectos y eliminarlos,
es decir anticiparse para prevenir desordenamiento y cualquier tipo de accidente.
Se tiene que integrar la limpieza como parte del trabajo diario. Asumir la limpieza
como una tarea de inspeccion necesaria. Conservar los elementos en condiciones

Optimas.

e Seiketsu (estandarizar):
La fase de Seiketsu permite consolidar las metas una vez asumidas las tres
primeras “S”. Estandarizar supone ejecutar un determinado procedimiento de

manera donde la organizacion y el orden sean factores fundamentales.
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e Seiketsuke (autodisciplina):
Su objetivo es convertir en habito la utilizacion de los métodos estandarizados y
aceptar la aplicacion normalizada. Su aplicacion esta ligado al desarrollo de una
cultura de autodisciplina para hacer sostenible el proyecto de las 5S. Consiste en

aplicar regularmente las normas establecidas y mantener el estado de las cosas.

Evaluacion de las 5S - Encuesta realizada a los Técnicos del Area de
Mantenimiento de la Empresa Pesquera Austral Group S.A.A. - Planta llo:

Tabla 6. Encuesta realizada a los técnicos del area de mantenimiento

PUNTUACION

CATEGORIA PREGUNTA
0% 25% 50% 75% 100%
ACT.1 | ¢Se realizan actividades innecesarias al efectuar un trabajo? 0 3 5 1 0
¢Estan siendo identificados los objetos innecesarios, los
ACT. 2 | cuales posteriormente serian trasladados al area 0 0 6 3 0
SEIRI - SEPARAR correspondiente?
ACT.3 | ¢Se tiene solo el material necesario para efectuar el trabajo? 0 2 3 4 0
ACT. 4 élo objgtos d.anados y .no dafiados estan separados como 1 3 4 1 0
necesarios o innecesarios?
ACT.5 | ¢Cada objeto cuenta con su ubicacion previamente sefialada? 0 3 2 4 0
éSe encuentra indicado o sefialado el nombre de las cosas,
ACT. 6 0 3 3 3 0
SEITON - herramientas o equipos?
ORDENAR S Exi
ACT. 7 ¢E.X|ste la costumbre de devolver las cosas a su lugar de 0 4 ) 3 0
origen?
ACT. 8 | ¢Tiene algtn lugar en dénde guardar sus herramientas? 0 1 1 4 3
ACT.9 | ¢Existen desperdicios de materiales en el suelo? 1 2 5 1 0
ACT.10 | ¢ Aqui impias? 0 3 3 3 0
SEISO - LIMPIAR éLas maquinas se encuentran limpias
ACT. 11 | ¢Se practica el habito de la limpieza en cada drea de trabajo? 0 2 3 4 0
ACT. 12 | ¢El material de limpieza estd ubicada en su lugar? 0 4 3 1 1
ACT. 13 éSe ej'e'cutan las tareas rutinarias segun los procedimientos 0 1 3 5 0
especificados?
SEIKETSU - ACT. 14 ¢El person?al conoce y realiza la operacion de limpieza 0 1 3 4 1
ESTANDARIZAR adecuadar
ACT. 15 | ¢El trabajador cuenta con uniformes limpios y ordenados? 0 0 5 3 1
ACT. 16 | ¢El trabajador utiliza implementos de seguridad? 0 0 3 5 1
ACT. 17 | ¢Lostrabajadores respetan los pardametros de seguridad? 0 0 4 5 0
ACT. 18 | ¢Se respeta la puntualidad y la asistencia? 0 0 3 4 2
SEIKETSUKE - ¢El personal de mantenimiento tiene participacion diaria en
ACT. 19 0 4 5 0 0
AUTODISCIPLINA charlas de seguridad?
ACT. 20 éSon llenados y firmados los permisos de trabajo contra 0 0 5 4 0

cualquier eventualidad antes de realizar el trabajo?

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 7. Andlisis general de las 5S (Pre-Test)

ACT. 1 éSe realizan act|V|.dades innecesarias al 0 5 1 0
efectuar un trabajo?
¢Estan siendo identificados los objetos
ACT. 2 innecesarios, los cuales posteriormente 0 0 6 3 0
SEIRI - SEPARAR serian trasladados al drea correspondiente?
ACT. 3 éSe tiene solo el rnaterlal necesario para 0 3 4 0
efectuar el trabajo?
ACT. 4 ¢Lo objetos dafiados y nc? dan:.jdos estar.1 4 1 0
separados como necesarios o innecesarios?
ACT.5 ¢Cad'a objeto cu~enta con su ubicacion 0 ) 4 0
previamente sefialada?
éSe encuentra indicado o sefialado el
SEITON - ACT. 6 zolrjr;b::?de las cosas, herramientas o 0 3 3 0
ORDENAR g isrie I'a costumbre de devolver las cosas a
ACT.7 | < u 0 2 3 0
su lugar de origen?
¢Tiene algun lugar en dénde guardar sus
ACT. 8 . 0 1 4 3
herramientas?
ACT. 9 ¢Existen desperdicios de materiales en el 5 1 0
suelo?
ACT. 10 | ¢Las maquinas se encuentran limpias? 0 3 3 0
SEISO - LIMPIAR ; i abi impi
ACT. 11 ¢:Se practica e] habito de la limpieza en cada 0 3 4 0
area de trabajo?
ACT. 12 ¢El material de limpieza estd ubicada en su 0 3 1 1
lugar?
ACT. 13 éSe eje'cu'.can las tarea§ rutlnarlas segun los 0 3 5 0
procedimientos especificados?
¢El personal conoce y realiza la operacion
SEIKETSU - ACT. 14 de limpieza adecuada? 0 . 4 .
ESTANDARIZAR ACT. 15 ¢El trabajador cuenta con uniformes limpios 0 0 5 3 1
y ordenados?
ACT. 16 ¢El trébajador utiliza implementos de 0 0 3 5 1
seguridad?
ACT. 17 éLos trapajadores respetan los parametros 0 0 4 5 0
de seguridad?
ACT. 18 | ¢Serespeta la puntualidad y la asistencia? 0 3 4 2
SEIKETSUKE - ¢El pe.rson.ajl d; m'antenlhmlﬁntczjtlene
AUTODISCIPLINA ACT. 19 partlc.lpauon iaria en charlas de 0 5 0 0
seguridad?
éSe llenados y firmados los permisos de
ACT. 20 | trabajo contra cualquier eventualidad antes 0 0 5 4 0
de realizar el trabajo?
CONTEO TOTAL 2 36 71 62 9

PORCENTAIJE DE 180 RESPUESTAS 1.11% 20.00% 39.44% 34.44% 5.00%
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Propuesta de la investigacion

Este trabajo se justifica porque permitira al area de mantenimiento incrementar su
rendimiento, tanto en nivel administrativo como personal técnico ya que se lograra
reducir costos innecesarios haciendo referencia a compras locales utilizando la caja
chica siendo mantenimiento el area solicitante, se tendra una mejor trazabilidad de
las tareas diarias, se tendra una mejor trazabilidad de materiales usados y
solicitados, habra una participacibn mas activa en cuanto al personal técnico, se

tendra un &rea de trabajo més limpia y ordenada entre otros beneficios.

Para lograr lo antes mencionado se aplicara la metodologia Kaizen mediante la cual
esta mejora continua y sus beneficios, buscaran hacer mas eficientes las tareas
diarias del &rea de mantenimiento. Posteriormente se realizaré la aplicacion de la
metodologia de las 5S, la cual actuard como su complemento, las que permitirdn
hacer un habito en el orden y limpieza del area de trabajo, tener lo que necesitan
cuando lo necesitan, separar lo necesario de lo innecesario generando un habito

sostenible y logrando asi obtener beneficios que perduren en el tiempo.

Objetivo de la Propuesta

El objetivo principal de la propuesta de la investigacion era incrementar el
rendimiento del area de mantenimiento de la empresa haciendo uso de la
metodologia Kaizen. Para lograr dicho objetivo se propone las siguientes
actividades:

Implementar un formato para tener una mejor trazabilidad de los trabajos

diarios.

e Crear un formato para la segmentacion por los trabajos realizados.

e Adicionar al formato una vista donde indiquen la cantidad de ocurrencias
representadas en un gréfico.

e Realizar un estudio de los materiales y/o repuestos comprados

recurrentemente mediante caja chica y hacer un pedido general evitando

gastos y pasos innecesarios.
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Desarrollo de la Propuesta

Para el desarrollo de la Propuesta del trabajo de investigacion se realizaron

actividades en el horario de trabajo en la empresa Pesquera Austral Group S.A.A.

La propuesta se realizo teniendo en cuenta las etapas del ciclo PHRA el cual tiene

las siguientes etapas:

Etapa de Planear: en esta etapa se analizo la situacion actual de la empresa

mediante la aplicacion de instrumentos como observacion, entrevistas,
cuestionarios. Después se realizé un analisis causa-efecto para poder asi identificar
cuales serian las causas que estarian repercutiendo en el problema principal.

A continuacion, se brinda informacién detallada de los problemas que estan
impidiendo el aumento del rendimiento del area de mantenimiento en la empresa

Pesquera Austral Group S.A.A.

Listado del problema Problema

No se cuenta con stock necesario de algunos
materiales.

Se realizan compras reiteradas por caja chica
siendo estas para compras de emergencia.

No se lleg6é a realizar una renovacién de las
herramientas del personal técnico lo que
causaba insatisfaccién y continuas quejas.

Falta de renovacion de materiales vy
herramientas del personal técnico.

No se tiene una forma de poder trabajar y por

No hay una metodologia establecida.

ende solo se busca el mejoramiento cuando se
necesite, se hace trabajo rutinario.

No se tiene una correcta forma de medir la
trazabilidad de los trabajos diarios.

Impide tener una correcta data de los fallos o
paradas de planta, equipos parados, fechas, etc.

No se tiene una correcta forma de medir la
trazabilidad de los materiales solicitados para
compra.

Al no tener una trazabilidad de los materiales
usados y solicitados para compra, no se puede
saber cuénto se tiene que comprar y se recurre
a hacer compras apresuradas teniendo gastos
innecesarios. (Compras por caja chica)
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Elaboracion de la matriz de mejora

ACTIVIDADES

Implementar un formato para tener una mejor
trazabilidad de los trabajos diarios.

Tabla 8. Matriz de planeacion de mejoras

RESPONSABLE

Abel Edmundo Borit Guitton

RECURSOS

Laptop
Software Excel

Crear un formato para la segmentacion por los trabajos
realizados.

Abel Edmundo Borit Guitton

Laptop
Software Excel

Adicionar al formato una vista donde indiquen la
cantidad de ocurrencias representadas en un grafico.

Abel Edmundo Borit Guitton

Laptop
Software Excel

Realizar un estudio de los materiales y/o repuestos

comprados recurrentemente mediante caja chica Laptop
P . . J ¥ Abel Edmundo Borit Guitton Software Excel

hacer un pedido general evitando gastos y pasos SAP
innecesarios.
Charla al personal de mantenimiento sobre Kaizen y 55 Abel Edmundo Borit Guitton PDF
Hacer entrega de herramientas nuevas al personal Laptop

. & P Abel Edmundo Borit Guitton Software Excel
técnico. SAP

TIEMPO

Tres semanas

Fuente: Elaboracion propia



Etapa de Hacer: una vez planificadas las actividades a realizar mencionadas en la
primera etapa, se procede a evaluar los problemas encontrados y estructurar o

disefiar una solucion para estos.

Grafico 12. Formato de trazabilidad de actividades
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Fuente: Elaboracion propia
Grafico 13. Recoleccion de informacion de materiales comprados recurrentemente
cODIGO DESCRIPCION BREVE STOCK (UN) UTILIZADO EN 2021 (UN) CANTIDAD A
PEDIR (LIMA)

30012864 PERNO Fe.3/4"x3.1/2" CABEZA HEXAG. UNC 452 139 + compra local 29 <
30012922 PERNO Fe.1/2" * 2" CABEZA HEXAG. UNC 64 898 350
30013359 PERNO Fe.1" * 4.1/2" CABEZA HEXAG. UNC 4 94 50
30015393 PERNO Fe 1.1/4" x 3.1/2" CAB HEX GRADO 8 110 60 -
30013159 PERNO Fe.1" * 3" CABEZA HEXAG. UNC 0 74 50
30012696 PERNO Fe.3/8"x1.1/2" CABEZA HEXAG. UNC 21 44 .
30012678 PERNO INOX 1/2 * 2.1/2 CAB HEXAG UNC 95 93 -
30012679 PERNO INOX. 1/2" * 3" CABEZA HEXAG. UNC 268 88 -
30012681 PERNO INOX 3/8 * 1.1/2 CAB HEXAG UNC 150 158 + compra local 90 30
30012683 PERNO INOX. 1/2" * 1.1/2" CABE HEXAG UNC 289 246 -
30012684 PERNO INOX. 1/2" * 2" CABEZA HEXAG. UNC 45 321 150
30012695 PERNO INOX. 3/8" * 1" CABEZA HEXAG. UNC 64 183 70
30012726 PERNO Fe.5/8" * 3" CABEZA HEXAG. UNC 0 compra local 100 40
30013399 PERNO INOX. 1" * 7" CABEZA HEXAG. UNC 50

30012849 PERNO Fe.1" * 6" CABEZA HEXAG. UNC 0 compra local 64 40
30013127 PERNO INOX. 7/8" * 8" CABEZA HEXAG. UNC 0 16 20
30013112 PERNO G8 5/8" * 2.1/2" CABEZA HEXAG. UNC 14

30012912 PERNO INOX 5/8 * 2.1/2 CAB HEXAG UNC 1

30006078 ANILLO PLANO FE. 1/2" 176 1,962 600
30006088 ANILLO PLANO INOX. 1/4" 147 381 80
30012533 ANILLO PLANO INOX. 3/8" 406 333 -
30012534 ANILLO PLANO INOX. 1/2" 438 560 + compra local 32 -
30012549 ANILLO PLANO INOX. 3/4" 400 410 -
30012556 ANILLO PLANO INOX. 5/8" 168 693 300
30012561 ANILLO PLANO Fe. 1" 0 105 + compra local 64 65
30012575 ANILLO PLANO Fe. 3/4" 407 112 -
30012581 ANILLO PLANO INOX. 1" 67 83 -
30012589 ANILLO PLANO INOX. 7/8" 21 128 60
30012599 ANILLO PLANO INOX. 5/16" 61 82 -
30012554 ANILLO PLANO Fe. 5/8" 0 compra local 100 40
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30012724 TUERCA HEXAG. AC. INOX. 1/2" UNC 232 672 250
30012725 TUERCA HEXAG. AC. INOX. 5/8" UNC 51 493 280
30012739 TUERCA HEXAG. AC. 5/8" G8 UNC 0 123 60
30012797 TUERCA HEXAG. FE. NE. 3/8" UNC 35 218 80
30012859 TUERCA HEXAG. AC. INOX. 3/4" UNC 54 361 + compra local 39 200
30012924 TUERCA HEXAG. AC. INOX. 1/4" UNC 348 487 + compra local 17 =
30012969 TUERCA HEXAG. AC. INOX. 3/8" UNC 240 267 =
30013300 TUERCA HEXAG. FE. NE. 1/2" UNC 0 944 500
30013305 TUERCA HEXAG. AC. 3/4" G8 UNC 334 245 -
30012924 TUERCA HEXAG. AC. INOX. 1/4" UNC 0 507 250
30012936 TUERCA HEXAG. AC. 1/2" G8 UNC 7 110 50
30013121 TUERCA HEXAG. AC. INOX. 7/8" UNC 62 128 30
30013300 TUERCA HEXAG. FE. NE. 1/2" UNC 278 944 350
30012721 TUERCA HEXAG. FE. NE. 5/8" UNC 0 compra local 100 50
30013298 TUERCA HEXAG. FE. NE. 1" UNC 0 compra local 126 50
30005671 RODAJE 22210 E1 XL C3 FAG 1 10005045 1
30005357 RODAJE 22210 E1 XLK FAG 1 10005045 1
30005080 RODAJE 22217 CK 0 10003122 2
30005317 RODAJE 22218 E1 XLK C3 FAG 7 10003242 / 10003342 2
30005504 RODAJE 22219 E1 XL FAG 1 10017781 1
30005095 RODAJE 22222-E1-K-C3 FAG 2 10003285 / 10003295 2
30005333 RODAJE 22224 E1 XLK FAG 1 10002087 2
30005094 RODAIJE 22228-E1-C3 2 10014289 2
30005208 RODAJE 32005 X XL FAG 1 10010261 1
30005657 RODAJE 32006-X TIMKEN 0 10010261 2
30005162 RODAIJE 32008-XA / 32008 X 1 10010261 1
30005169 RODAIJE 32010X SKF /32010X FAG 0 10010261 2
30005217 RODAJE 3309-B-TVH FAG 1 10003409 + compra local 1 2
30005694 RODAJE 5309 S NTN 0 10003668 / 10003673 4
30005086 RODAIJE 6206 1 10018632 2
30005477 RODAJE 6206 2Z L038 C3 FAG 0 LI caeay 6
10034240
30005198 RODAJE 6207 2Z L038 C3 FAG 1 10003468 2
30005309 RODAJE 6208 2Z L038 C3 / 6208 2Z/C3 1 10003408 + compra local 2 2
30005308 RODAJE 6209 27 L038 C3 FAG 1 10003428 / 10003473 / 4
30005307 RODAJE 6210 2Z C3 FAG 1 10027521 / 10004505 | 7
10003515 / 10003549
30017206 RODAIJE 6302 1 10018632 2
30005252 RODAJE 6304 2 10024905 / 10018632 2
30006497 FAJA EN "V" 5V-800 8 32 10
30006507 FAJAEN "V" B-105 18 113 40
30006637 FAJAEN "V" B-84 22 37 -
30006641 FAJA EN "V" 5VX-630 10 23 4
30015133 FAJA EN "V" 3VX-500 3 23 10

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico 14. Entrega de herramientas al personal de mantenimiento

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 9. Analisis general del Ciclo PHRA (Post-Test)

JEFE SUPERVISOR PLANIFICADOR ASISTENTE PRACTICANTE TOTAL
ACTIVIDAD % DE % DE % DE % DE % DE % DE
EFECTIVIDAD EFECTIVIDAD EFECTIVIDAD EFECTIVIDAD EFECTIVIDAD RSg=eg)\|pY\p)
ACT. 1 | Cumple con el plan de mantenimiento 75.00% 75.00% 75.00% 75.00% 75.00% 75.00%
establecido.
ACT. 2 | Cuenta con stock necesario de materiales. 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00%
ACT. 3 | S€ renuevan los materiales y herramientas 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00%
cuando hay desgaste.
ACT. 4 | Hay buen desempefio al momento de realizar 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 75.00% 55.00%
los trabajos.
ACT. 5 | Hay buena respuesta del personal al momento 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00%
de realizar los trabajos.
ACT. 6 | @ metodologia que emplean es adecuada 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00%
para el rendimiento del a&rea de mantenimiento.
Piensa continuamente en cobmo mejorar la
ACT. 7 | metodologia para incrementar el rendimiento 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00%
del &rea de mantenimiento.
ACT. g | E! plan de mantenimiento usado esta basado 50.00% 50.00% 75.00% 50.00% 75.00% 60.00%
solo en las maquinas y herramientas.
Se cuenta con una metodologia para el plan de
ACT. 9 | mantenimiento y gestion del &rea teniendo en 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00%
cuenta al personal.
ACT. | Se tiene alguna forma de medir la trazabilidad 50.00% 75.00% 50.00% 50.00% 75.00% 60.00%
10 de los trabajos diarios.
ACT. | Setiene algqna form_a_de medir la trazabilidad 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00% 50.00%
11 de los materiales solicitados para compra.
RENDIMIENTO ACTUAL 54.55%
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Aplicacion de la metodologia de las 5S:

Implementacion de la primera S
La primera S es la introduccion y entrada a esta metodologia. Nos habla del uso

mas eficiente de recursos y materiales. En otras palabras, de lo que sirve y no sirve.

Se propone el siguiente listado con las siguientes recomendaciones:
e Separar los objetos dafiados y no dafiados como necesarios 0 innecesarios

e Tener el material necesario para la tarea indicada en el momento preciso.

Implementacion de la segunda S

Cuando nos referimos a Seiton llega la hora de colocar todo en su debido lugar.
Nos indica la importancia de la organizacion, por lo que, la detallada clasificacion
de los objetos es muy util. Aqui se procede a ubicar y ordenar los materiales donde
se puedan visualizar de manera rapida, para asi eliminar el tiempo de busqueda,

asi mismo hallarlo y devolverlo a su debido lugar.

Se propone el siguiente listado con las siguientes recomendaciones:
e Colocar los objetos en su ubicacién previamente sefialada.
e Devolver las cosas a su lugar de origen cuando se utilicen.

e Acondicionar un lugar para colocar las herramientas del personal.

Implementacion de la tercera S

La tercera S, Seiso, busca crear conciencia de los participantes que la limpieza es
responsabilidad de todos y no sélo de la persona encargada de la limpieza. Por
eso, cada colaborador de la empresa es responsable de mantener la higiene de
sus items de trabajo, asi como de su area, velando también por la buena

utilizacién y el mantenimiento de los espacios comunes.

Se propone el siguiente listado con las siguientes recomendaciones:
e Mantener el area de trabajo limpia.
¢ Mantener el area de trabajo ordenada.

e Levantar los materiales que no se utilicen del suelo para evitar accidentes.



Implementacion de la cuarta S

La cuarta s, lograra establecerse asumiendo las tres primeras S ya cumplidas, para
asi poder conservar los logros y a la vez es recomendable y necesario que exista
una continua capacitacion para la aplicacion de las 5S, llevando un seguimiento en
los colaboradores para asi conseguir beneficios satisfactorios para el area y por
consiguiente para la empresa.

Entonces, el Seiketsu, nos trae el concepto de estandarizacion, de hacer cotidiano
y sistematizar los nuevos valores y patrones impuestos por Seiri, Seiton y Seiso.
Es aqui donde se establecera la disciplina que mantendra el nuevo modelo

mediante normas y rutinas

Se propone el siguiente listado con las siguientes recomendaciones:
e Sostener en el tiempo el orden y la limpieza.
e Sostener en el tiempo el separar los elementos y/o materiales necesarios e
innecesarios.
e Se debera hacer un seguimiento de esta, para ver los logros y avances en

la empresa pesquera Austral Group S.A.A.

Implementacién de la quinta S

Esta dltima S, busca el cumplimiento de todas las anteriores, buscando mejorar el
conocimiento del personal de trabajo a través de capacitaciones y continuas charlas
para asi llegar a crear y mantener un mejor ambiente de trabajo logrando obtener
coordinacién y seguimiento las responsabilidades de las labores de las 5s,

haciéndolo parte de la cultura organizacional de los trabajadores.

Se propone el siguiente listado con las siguientes recomendaciones:
e Hacer que el personal tenga continua participacion de charlas diarias de
seguridad.
e Hacer seguimiento de que se estan cumpliendo los items o actividades

establecidas.
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TIEMPO

CATEGORIA ACTIVIDADES RESPONSABLE
Separar los objetos dafiados y no dafiados como Personal
necesarios o innecesarios. Técnico

SEIRI - SEPARAR
Tener el material necesario para la tarea indicada en Personal
el momento preciso. Técnico
Colocar los objetos en su ubicacion previamente Personal
sefialada. Técnico
SEITON - Devolver las cosas a su lugar de origen cuando se Personal

ORDENAR utilicen. Técnico
Acondicionar un lugar para colocar las herramientas Personal
del personal. Técnico
Mantener el &rea de trabajo limpia. Pgrsqnal

Técnico
SEISO - LIMPIAR | Mantener el area de trabajo ordenada. Pgrsqnal
Técnico
Levantar los materiales que no se utilicen del suelo Personal
para evitar accidentes. Técnico
. N Personal
Sostener en el tiempo el orden y la limpieza. .
Técnico
SEIKETSU - Sostener en el tiempo el separar los elementos y/o Personal
ESTANDARIZAR | materiales necesarios e innecesarios. Técnico
Se debera hacer un seguimiento de esta, para ver los
Personal
logros y avances en la empresa pesquera Austral -
Técnico
Group S.AA.
Hacer que el personal tenga continua participacién de Personal
SEIKETSUKE - charlas diarias de seguridad. Técnico
AUTODISCIPLINA — _
Hacer seguimiento de que se estan cumpliendo los Personal
items o actividades establecidas. Técnico

Sostenible
en el tiempo
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Tabla 10. Andlisis general de las 5S (Post-Test)

ACT. 1 éSe realizan act|V|'dades innecesarias al 0 5 1 0
efectuar un trabajo?
¢Estan siendo identificados los objetos
ACT. 2 | innecesarios, los cuales posteriormente 0 0 6 3 0
SEIRI - SEPARAR serian trasladados al drea correspondiente?
ACT. 3 éSe tiene solo el .materlal necesario para 0 3 4 0
efectuar el trabajo?
ACT. 4 ¢Lo objetos dafiados y nc? dan:.:\dos estar.1 0 5 ) 0
separados como necesarios o innecesarios?
ACT.5 ¢Cad'a objeto cu~enta con su ubicacion 0 3 4 0
previamente sefialada?
éSe encuentra indicado o sefialado el
SEITON - ACT. 6 remolr:;bcl;i?de las cosas, herramientas o 0 4 3 0
ORDENAR 'Sxisrie I.a ostumbre de devolver las cosas a
ACT.7 | € costl ¢ 0 4 3 0
su lugar de origen?
ACT. 8 éTiene z_algun lugar en donde guardar sus 0 0 5 4 3
herramientas?
ACT. 9 éExisten desperdicios de materiales en el 0 5 1 0
suelo?
ACT. . - I 0 3 3 0
10 ¢Las maquinas se encuentran limpias?
SEISO - LIMPIAR - - -
ACT. | éSe practica el habito de la limpieza en cada
. . 0 0 5 4 0
11 drea de trabajo?
ACT. | éEl material de limpieza esta ubicada en su
0 5 1 1
12 lugar?
ACT. | éSe ejecutan las tareas rutinarias segun los
. . 0 3 5 0
13 procedimientos especificados?
ACT. | éEl personal conoce y realiza la operacion de 0 3 4 1
SEIKETSU - 14 limpieza adecuada?
ESTANDARIZAR ACT. | ¢Eltrabajador cuenta con uniformes limpios
0 0 5 3 1
15 y ordenados?
ACT. | ¢El tr?bajador utiliza implementos de 0 0 3 5 1
16 seguridad?
ACT. | élos trapajadores respetan los parametros 0 0 4 5 0
17 de seguridad?
ACT.
0 0 4 2
18 éSe respeta la puntualidad y la asistencia? 3
SEIKETSUKE - ACT :El personal de mantenimiento tiene
AUTODISCIPLINA + | cETpersonalde m: . 0 0 7 2 0
19 participacion diaria en charlas de seguridad?
éSe llenados y firmados los permisos de
ACT. . . .
20 trabajo contra cualquier eventualidad antes 0 0 5 4 0
de realizar el trabajo?
TOTAL 0 23 83 65 9

PORCENTAIJE DE 180 RESPUESTAS 0.00% 12.78% 46.11% 36.11% 5.00%
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Beneficios de las 5S

Se realizaron un estudio sobre la “Implementacion de la metodologia de las 5s de
KAIZEN para mejorar la productividad en las areas de logistica y ventas de FARM
IMPORT S.A en la ciudad de Trujillo”. Tuvo como objetivo “determinar si la
implementacion de la metodologia de las 5S de Kaizen contribuira a mejorar la
productividad en las areas de logistica y ventas de Farm Import S.A. en la ciudad
de Trujillo del 1° trimestre, afio 2017.” La metodologia empleada en la investigacion
fue aplicar una encuesta antes y después de la aplicacion de la metodologia de las
5S de Kaizen, con el propésito de evaluar y medir el nivel de productividad en el
que se encontraban sus procesos en un inicio; y determinar, también las causas
gue la generaban. Los resultados demuestran que “la aplicacion del método de las
5S de Kaizen mejor6 en la Productividad en un 40% con la eliminacion de
desperdicio en tiempo, esfuerzos desaprovechados, etc. Elevando la calidad de
servicio, productos, desarrollo de los colaboradores, reduciendo costos de disefio,
inventario y distribucién y generando clientes mas satisfechos las areas de logistica
y ventas de la organizacion, permitiendo una mejor interrelacion entre sus
miembros y conciencia en sus objetivos propuestos.” Finalmente proponemos que
las organizaciones apliquen programa de las 5S de Kaizen para mejorar su
Productividad. (39)

Se realizd un estudio sobre “La aplicacion del método de las 5s para mejorar la
productividad en el area de mecanizado en la empresa Construcciones Ingenieria
Montaje Moscoso S.A.C. Callao 2018”. Tuvo como objetivo general “implementar el
sistema de 5s dentro del area de mecanizado con el fin de poder lograr una mejora
la productividad y crecimiento es sus indicadores de medicion de Eficiencia y
Eficacia.” El tipo de investigacion es aplicada, ya que se realizé un analisis y
recoleccion de datos en el area de estudio. Es de nivel explicativo ya que la
investigacién esta orientada a comprobar la hipotesis planteada y es de enfoque
cuantitativo porque se tienen formulas numéricas que se tendran resultados
cuantificables. Asimismo, el levantamiento de la informacion del antes fue durante
el mes de febrero y respecto a los resultados obtenidos después de la
implementacion fue durante el mes de abiril, esta accion se realiz6 para realizar una

comparacion de las variables independiente y dependiente por medio de los
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instrumentos de recoleccion de datos, teniendo como resultado una mejora de la
productividad en el area de mecanizado. Finalmente, la aplicacion de la
metodologia implementada de estudio concluye que “con el analisis de los
resultados obtenidos, con el proposito de presentar las respectivas conclusiones y

recomendaciones del estudio realizado.” (40)

Etapa de Revisar: en esta etapa se hara una revision si es que se esta utilizando
el formato creado y saber como va su continuidad, asi como también si el personal

técnico esta cumpliendo con la metodologia de las 5S.

Graéfico 15. Seguimiento de las actividades propuestas
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Fuente: Elaboracion propia
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Etapa de Actuar: en esta Ultima etapa se procede a estandarizar el formato creado para pronto tener una mejora continua.
Documento de entrega para la empresa Pesquera Austral Group S.A.A.

Yo, el investigador Abel Edmundo Borit Guitton a cargo de la investigacion titulada “Aplicacién de la Metodologia Kaizen para

incrementar el rendimiento del Area de Mantenimiento en una Industria Pesquera”, doy por concluido mi trabajo de investigacion

y hago entrega de la propuesta, mediante la cual se obtuvieron los siguientes resultados:

Tabla 11. Comparativa de Rendimiento de Mantenimiento

COMPARATIVA DEL RENDIMIENTO

RENDIMIENTO ANTERIOR 46.82%

RENDIMIENTO ACTUAL 54 55%

AUMENTO 7.73%

COMPARATIVA DEL RENDIMIENTO

REGULAR BUENO MUY BUENO EXCELENTE
(25%) (50%) (75%) (100%)

20.00% 39.44% 34.44%

MALO

PUNTUACION (0%)

RENDIMIENTO ANTERIOR

RENDIMIENTO ACTUAL 0.00% 12.78% 46.11% 36.11% 5.00%
AUMENTO C-111%  -7.22% 6.67% 1.67%

16.67%

TOTAL

Fuente: Elaboracion propia



CATEGORIA

CONTROL DE GASTOS

SUBCATEGORIA DETALLE

IMPORTE

Hace referencia al costo de la mano de obra utilizada para desarrollo de la

Mano de obra Personal presente tesis durante un periodo de 30 dias. En este caso serd el sueldo de la | S/ 1,200.00
persona encargada para el desarrollo e implementacion.
Materiales l:l?;?jemsond' lapiceros, Hace referencia a los materiales usados para el desarrollo de la presente tesis. S/ 15.00
Equipos Laptop Laptop usada para el proyecto. S/ 1,600.00
2 i I I izar |
Fotocopias 20 copias para encuestas 0 copias sacadas para poder entregarle al personal de turno para realizar la s/ 10.00
encuesta.
2 i 2 i le al I i i6
Fotocopias : 0 cop|a§,para entrega de | 20 copias sacadas p:a\ra poder entregarle al personal de turno con informacidn s/ 10.00
informacion sobre las metodologias usadas.
TOTAL s/ 2,835.00
TARIFA MENSUAL, DIARIA Y POR HORA DEL PERSONAL
CATEGORIA SUBCATEGORIA \ DETALLE IMPORTE
Sueldo mensual del personal 2000 sueldo aproximado Hace refer’enqa al sueldo mensual el cual es ganado por el S/ 2,000
personal técnico.
Sueldo diario del personal 2000/30 dias Hace refe[en_ma al sueldo diario el cual es ganado por el s/ 66.67
personal técnico.
Sueldo por hora del personal (2000/30 dias) / 8 horas Hace refer,enqa al sueldo por hora el cual es ganado por el S/ 8.33
personal técnico.

Aqui vemos que el personal tiene un sueldo aproximado de S/ 66.67 por dia, realizando sus tareas como limpieza del area,

mantenimiento, reparacion, solicitud de materiales, etc. Se tiene una pérdida diaria actual de aproximadamente de 1 hora 30

minutos a 2 horas 15 minutos por dia en tiempo de entrada y salida para cambiarse, charla de seguridad diaria, tiempo muerto,

solicitudes de materiales, en no encontrar rapidamente sus herramientas, en donde su valor diario disminuye ya que no pueden

realizar todas las labores que se desearian.
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Aqui se suma el 94.5 min a 05:45 para hallar las
nuevas horas productivas con la disminucién
del 30% de horas no productivas.

TIEMPO (H) | HORAS CONVERTIDAS
TIEMPO ENTRADA PARA CAMBIARSE 00:15 0.25 HORAS PRODUCTIVAS
\ TIEMPO HORAS CONVERTIDAS
TIEMPO SALIDA PARA CAMBIARSE 00:15 0.25 \ 05:45 5.75
¥ 06:20 6.342
TIEMPO CHARLA DE SEGURIDAD 00:15 0.25
HORAS NO PRODUCTIVAS
TIEMPO DE ALMUERZO 00:30 0.5 TIEMPO | HORAS CONVERTIDAS
TIEMPO MUERTO 01:00 1 02:15 2.25
TOTAL 02:15 2.25

DESGLOSE DEL SUELDO DE HORAS PRODUCTIVAS Y HORAS NO PRODUCTIVAS DEL PERSONAL SIN KAIZEN

Numero de trabajadores 14 trabajadores Numero de trabajados involucrados con la metodologia. 14

Valor del sueldo diario del personal Costo con retorno de inversién (valor de horas

(horas productivas 5 horas 45 ((2000/30 dias) / 8 horas) * 5.75 . i

) productivas que los trabajadores aportan a la empresa)

minutos) S/ 47.92
Costo sin retorno de inversion (valor de horas productivas

Valor del sueldo diario del personal que los trabajadores no aportan a la empresa como por

(horas no productivas 2 horas 15 ((2000/30 dias) / 8 horas) * 2.25 ejemplo: tiempo en cambiarse de entrada y salida, charla

minutos) de seguridad, almuerzo, tiempo muerto por blusqueda de
materiales y herramientas) S/ 18.75

Aqui vemos que los trabajadores aportan solo un valor de S/ 47.92 por dia, o que nos da como resultado que hay un monto de
S/ 18.75 por dia que estan ganando sin dar un aporte positivo o un aporte que sume al rendimiento del area de mantenimiento.

Por eso se aplicara la metodologia Kaizen para poder disminuir estas horas no productivas al menos en un 30%.
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Aplicando la metodologia Kaizen para poder disminuir estas horas no productivas al menos en un 30%, vemos que los trabajadores

aumentan su valor a S/ 52.85 por dia lo que nos da como resultado que hay una disminucion en el valor de las horas no productivas

a un monto de S/ 13.13 por dia que estan ganando sin dar un aporte positivo o un aporte que sume al rendimiento del area de

mantenimiento.

DESGLOSE DEL SUELDO DE HORAS PRODUCTIVAS Y HORAS NO PRODUCTIVAS DEL PERSONAL CON KAIZEN

NuUmero de trabajadores

14 trabajadores

Numero de trabajados involucrados con la metodologia.

14

Valor del sueldo diario del personal . L .

. . . Costo con retorno de inversion (valor de horas productivas
(h_oras productivas 6 horas 20 ((2000/30 dias) / 8 horas) * 6.342 que los trabajadores aportan a la empresa)
minutos) S/ 52.85
Valor del sueldo diario del personal . . . .
(horas no productivas reducidas un ((2000/30 dias) / 8 horas) * 1.575 %;sttrz;’?;g;?g;c’n%e;ngﬁ;sr"()g |g/aelr?1r ?gsr;;ras productivas que
30% = 94.5 minutos) ! P P s/ 13.13

PRIMERO
DISMINUCION DE HORAS NO PRODUCTIVAS
135 100%
71
40.5 30%
94.5 TOTAL DE MINUTOS

60 min + 60 min + 15 min = 135 min = 2h 15min

SEGUNDO
DISMINUCION DE HORAS CONVERTIDAS NO PRODUCTIVAS
2.25 100%
0.675 30%
1.575 TOTAL DE REDUCCION

TERCERO
DISMINUCION DE SOLES NO PRODUCTIVOS
S/ 18.75 100%
S/ 5.625 30%
S/ 13.125 | TOTAL DE REDUCCION
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ROI (Retorno Sobre la Inversién): (GANANCIA - INVERSION) / INVERSION GANANCIA EN
Horas productivas sin Horas productivas con DINERO Y
aplicacion de kaizen (h) 5 5.75 aplicacion de kaizen (h) 6 6.342 PORCENTAJE
horas 45 minutos horas 20 minutos
Valor antiguo sin kaizen S/ 47.92 Valor nuevo con kaizen S/ 52.85 | S/ 493
ROI ((GANANCIA - INVERSION) / INVERSION)*100% ((52.85-47.92) / 47.92)*100% 10.29%

RETORNO DE INVERSION MONETARIA
VALOR DE LA INVERSION MENSUAL ACUMULADA POR 14

RETORNO DE INVERSION

TRABAJADORES MONETARIA - INVERSION

PRIMER MES 2,070.83
SEGUNDO MES S/ 4,141.67 | S/ 1,306.67

S/ 2,835

Este resultado permitird prevalecer la filosofia KAIZEN para obtener beneficiosos, el cual los responsables directos somos los

colaboradores del &rea de mantenimiento y sobre nosotros pesara el éxito o fracaso de llevar una mejora continua sostenible.

Es fundamental comprometer a los trabajadores con su responsabilidad y compromiso con la empresa y también con su area de

trabajo.

llo, Mayo del 2022
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V. DISCUSION
En correspondencia con el objetivo general de la presente tesis denominada
“Aplicacion de la Metodologia Kaizen para incrementar el rendimiento del Area de
Mantenimiento en una Industria Pesquera” en llo - 2022, se realizaron analisis para
conocer el rendimiento del area de mantenimiento en donde se da un incremento
de este enun 7.73% y de 16.67%. Entonces si se cumple el objetivo general el cual
fue que “aplicando la metodologia Kaizen incrementa el rendimiento del area de

mantenimiento en una industria pesquera”.

Para este incremento se utilizaron diferentes formatos para tener una mejor
trazabilidad de las ODM (Ordenes de Mantenimiento) y poder tener un mejor
historico, saber cuando se intervino la incidencia, conocer también la hora de inicio
y fin de la falla, cuanto tiempo dur6 la intervencion, tener conocimiento del puesto
de trabajo que participé en la intervencion (puesto mecanico, puesto lubricacion,
puesto eléctrico, etc.) adicionalmente el equipo el cual tuvo la intervencion del
personal técnico, tener una descripcion del evento acontecido y la actividad
realizada o propuesta para solucionar el fallo antes mencionado, sumandole el
estado como concluido o pendiente y su repercusion en el proceso (parada de

planta, baja velocidad, no afecta) y por ultimo el nombre del personal que participo.

Sumandole a este formato antes mencionado, se tienen diferentes pestafias u hojas
en donde se pueden visualizar por ejemplo un resumen teérico para hacer
busquedas mas directas en cuanto a fechas, puestos de trabajo, emplazamientos,
estado y repercusion de las fallas sucedidas en la planta que da como resultado la

actividad realizada.

Otra hoja del formato es un resumen grafico que, como su nombre lo indica,
representa un resumen de forma grafica de los eventos o incidencias en planta para
tener una mejor visualizacion y hacer presentaciones ya sean para realizar una
comparativa 0 para conocer qué zonas de la planta tienen mayor cantidad de
eventos o intervenciones y de alguna forma mitigar los mismos, también es un
resumen gréafico de los puestos de trabajos, repercusion de las fallas en el proceso,
estado de las fallas, puesto de trabajo, etc todo analizado y conglomerado en

grafico de barras. Y por ultimo del presente formato realizado, se tiene un resumen



grafico por fechas el cual viene a ser gréficas directas que abarcan los dias del mes

y conocer el nimero de intervenciones en cada faena diaria.

Sumandole a esta aplicacion de la metodologia Kaizen, se utilizo el ciclo PHRA y
la metodologia de las 5S en donde por cada herramienta empleada se hicieron
diversas actividades como, por ejemplo, en cuanto al ciclo PHRA fueron la
implementacion de un formato para tener una mejor trazabilidad de los trabajos
diarios, creacion de un formato para la segmentacion por los trabajos realizados en
la faena diaria, adicionar al formato una vista donde indiquen la cantidad de
ocurrencias representadas en un grafico, realizar un estudio de los materiales y/o
repuestos comprados recurrentemente mediante caja chica la cual esta se tiene
que utilizar solo en casos de emergencia y compras que solo se puedan realizar
localmente ya que materiales frecuentes y repuestos se hacen por pedido general

evitando gastos y pasos innecesarios.

Haciendo referencia a la metodologia de las 5S, también se realizaron actividades

las cuales fueron:
Implementacion de la primera “S” (SEIRI - SEPARAR):

e Separar los objetos dafiados y no dafilados como necesarios o innecesarios

e Tener el material necesario para la tarea indicada en el momento preciso.
Implementacién de la segunda “S” (SEITON — ORDENAR):

e Colocar los objetos en su ubicacion previamente sefialada.
e Devolver las cosas a su lugar de origen cuando se utilicen.

e Acondicionar un lugar para colocar las herramientas del personal.
Implementacion de la tercera “S” (SEISO — LIMPIAR):

e Mantener el area de trabajo limpia.
¢ Mantener el area de trabajo ordenada.

e Levantar los materiales que no se utilicen del suelo para evitar accidentes.
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Implementacion de la cuarta “S” (SEIKETSU — ESTANDARIZAR):

e Sostener en el tiempo el orden y la limpieza.

e Sostener en el tiempo el separar los elementos y/o materiales necesarios e
innecesarios.

e Se debera hacer un seguimiento de esta, para ver los logros y avances en

la empresa pesquera Austral Group S.A.A.
Implementacion de la quinta “S” (SEIKETSUKE — AUTODISCIPLINA):

e Hacer que el personal tenga continua participacion de charlas diarias de
seguridad.
e Hacer seguimiento de que se estan cumpliendo los items o actividades

establecidas.

Como también se puede apreciar en la investigacion de “Aplicacion De La Filosofia
Kaizen En El Area De Produccion, Para Mejorar La Eficiencia En Los Procesos De
La Empresa Kar & Ma S.A.C, Chiclayo 2020” cuyo objetivo general fue “aplicar la
filosofia Kaizen en area de produccién para mejorar la eficiencia en los procesos
de la empresa KAR & MA S.A.C. los cuales son la fabricacion y comercializacion
de sal en sus distintas presentaciones.” Los resultados fueron que “utilizando la
filosofia Kaizen se obtuvo un 5.0% de mejora en su eficiencia fisica (materia prima
entrada vs materia prima salida), se redujeron los costos innecesarios mejorando
su eficiencia econdémica un 8.8%.” En su conclusion nos da a conocer que “creando
formatos por areas y documentando la informacién, se logré incrementar la
eficiencia de sus equipos. Asi también aplicando un programa de las 5S para

mantener el orden y la limpieza por cada area de trabajo.”

Por otro lado, en la investigacion sobre la “Aplicacién de la metodologia Kaizen para
incrementar la productividad en la empresa de conservas de pescado
PANAFOODS S.A.C. — Santa, 2019”. Tuvo como objetivo “aplicar la metodologia
Kaizen para incrementar la productividad en la empresa de conservas de pescado
Panafoods S.A.C., 2019.” El resultado fue que “la aplicacion de la metodologia
Kaizen si tuvo un incremento significativo en la productividad, de hecho, la

productividad actual incrementé en 0.1717 (hr-h) con respecto a la productividad
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anterior. Se lleg6 a la conclusion que hubo un aumento significativo de la eficacia
en un 7.87%, de la productividad (cajas/TM) en un 8.70%, de la productividad (S/.)
en un 22.61%, de la productividad (hombre) en un 4.71% y de la productividad
(horas/hombre) en un 11.64%.”

Adicionalmente en la investigacion sobre la “Aplicacion De Las 5s Para Incrementar
La Productividad En El Area De Mantenimiento De La Empresa Centro Diesel Del
Perd S.A.C., Chorrillos, 2018”. Tuvo como objetivo “implementar herramienta 5S
para la mejora de la productividad en el area de mantenimiento de la empresa
Centro Diesel Del Pert SAC, ubicada en el distrito de Chorrillos.” El resultado fue
gue “las herramientas 5S fueron eficaces disminuyendo los tiempos de produccion
HH e incrementando la productividad en el area de produccion.” Concluye que “la
aplicacion de la 5S como herramienta del mejoramiento continuo para eliminar
aquellas actividades que no agregan valor al producto. El cual aporta las técnicas

y bases tedricas para reducir los tiempos y asi aumentar su productividad.”

Como en toda empresa, se tienen paradas de equipo en mayor o menor gravedad
lo cual afecta directamente en la produccion y la calidad del producto. Hay pérdidas
de tiempo en el proceso productivo y afecta también la economia de la empresa.
Utilizando la filosofia Kaizen se redujeron costos innecesarios mejorando su
eficiencia econdmica y mejoras en cuanto a eficiencia fisica. Este resultado

coinciden con Verru Flores, Karen Viviana (2021)

Aplicar Kaizen permitio la mejora en las intervenciones del personal como también
mejorar la productividad del mismo y hubo beneficio de entorno laboral ya que se
quiso la participacion del personal en general. Este resultado coincide con Ronald
Andree Medina Armas, Jhonner Mauricio Olortegui Lopez (2019)

Hacer uso de las 5S como herramienta para la mejora continua, ayuda en la
eliminacion de aquellas actividades que no agregan valor al producto y poder
aprovechar mejor el tiempo. Este resultado coincide con Alvarado Villareal, Moises
Carlos Arturo (2018)
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VI.  CONCLUSIONES

El estudio concluye que utilizando la metodologia Kaizen junto a otras herramientas
como el ciclo PHRA y las 5S, se da un incremento del rendimiento de 7.73% y de
16.67% en donde se podria tener un aumento de actividades por HH (horas
hombre) ya que se reducirian las horas no productivas en un 30% debido a que el
personal tendria un ambiente de trabajo mas organizado, teniendo las herramientas
necesarias para las intervenciones en planta y contando con el stock necesario
cuando se requiera y evitar la parada total del activo o en el peor de los casos una
parada de planta, adicionalmente se tendrian formatos para tener una mejor
trazabilidad en distintas presentaciones de las intervenciones diarias que se
realizan en planta para poder mejorar en los KPI's del area mantenimiento y ver

reflejado el mejoramiento continuo del mismo.

VIl. RECOMENDACIONES

e Hacer del ciclo PHRA una filosofia Kaizen para asi tener la mejora continua
sostenible en el tiempo en el area de mantenimiento y expandirlo hacia las
demas areas.

e Comprometer a los trabajadores con su responsabilidad y compromiso con
la empresa y también con su area de trabajo para poder continuar en el
proceso de mejora continua.

e Crear y/o afiadir un pizarrén con actividades internas como, por ejemplo,
personal a cargo del orden y limpieza, propuestas sobre mejoramiento del
trabajo diario, seguimiento de actividades, reglas de oro para el area de
mantenimiento, etc.

e Cada cierto tiempo (se recomiendo de forma mensual) volver a realizar un
analisis similar el cual permitira observar y verificar las fallas que afectan al
desempenio.

e Promovery conservar un ambiente laboral donde se haga un habito rutinario
el ordeny la limpieza dentro del area y poder expandirlo en toda la empresa.

e Motivar de forma continua a los colaboradores promoviendo el
reconocimiento de logros y resultados para fortalecer el compromiso de las

metas.
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ANEXOS

ANEXO N°1: Matriz de Consistencia

Aplicacion de la Metodologia Kaizen para incrementar el rendimiento del Area de Mantenimiento

en una Industria Pesquera

PROBLEMA GENERAL | OBJETIVO GENERAL Y | HIPOTESIS GENERAL |  VARIABLES E TIPO Y DISENO POBLACION Y
Y ESPECIFICOS ESPECIFICOS Y ESPECIFICAS INSTRUMENTOS INVESTIGACION MUESTRA
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL
¢Como hacer para que Implementar la
incremente el rendimiento metodologia Kaizen para )
del area de que ingcremente P el HIPOTESIS GENERAL
mantenimiento  en una | o yimiento del area de S -
industria pesquera o Si laimplementacion de la
. ' mantenimiento en una : .
teniendo una mejora industria pesquera metodologia Kaizen
continua? pesq ’ incrementara el
rendimiento del &rea de
PROBLEMAS OBJETIVOS mantenimiento en una
ESPECIFICOS ESPECIFICOS industria pesquera -
' VARIABLE TIPO DE . POBLACION Y
A. Analizary disefiar una INDEPENDIENTE INVESTIGACION MUESTRA

A. ¢COomo analizar y
disefiar una serie de
pasos y/o habitos para
disminuir las falencias o
fallas que se puedan
generar en el area de
mantenimiento en una
industria pesquera?

B. ¢C6mo realizar una
verificacion comprobando

que los objetivos
estipulados estén
alcanzando los resultados
deseados para
incrementar el

rendimiento del area de
mantenimiento en una
industria pesquera?

C. ¢,COomo sostener en el
tiempo la mejora continua
de la metodologia
planteada para que
incremente el rendimiento
del area de
mantenimiento en una
industria pesquera?

D. ¢(Cbébmo reflejar las
horas productivas en
cuanto a Costo?

serie de pasos y/o habitos
para disminuir las
falencias o fallas que se
puedan generar en el
area de mantenimiento en
una industria pesquera.

B. Realizar una
verificaciéon comprobando
que los objetivos
estipulados estén
alcanzando los resultados
deseados para
incrementar el
rendimiento del area de
mantenimiento en una
industria pesquera.

C. Sostener en el tiempo
la mejora continua de la
metodologia  planteada
para que incremente el
rendimiento del area de
mantenimiento en una
industria pesquera.

D. Realizar un Retorno
de Inversion para saber
en qué tiempo se estaria
reflejando  las  horas
productivas en cuanto a
costo.

HIPOTESIS
ESPECIFICAS

A. Siel andlisis y disefio
de una serie de pasos y/o
hébitos disminuiran las
falencias o fallas que se
puedan generar en el
area de mantenimiento en
una industria pesquera.

B. Verificar
comprobando que los
objetivos estipulados
hayan alcanzado los
resultados deseados para
incrementar el
rendimiento del area de
mantenimiento en una
industria pesquera.

C. Sostener en el tiempo
la mejora continua de la
metodologia  planteada
incrementara el
rendimiento del area de
mantenimiento en una
industria pesquera.

Aplicacion de la
Metodologia Kaizen

VARIABLE
DEPENDIENTE
Incrementar el
rendimiento del Area

de Mantenimiento

INSTRUMENTOS
Técnica de
Observacion

Técnica de Encuesta

Técnica de
Entrevista

El tipo de la
investigacion es
aplicada y enfoque
cuantitativo.

DISENO DE LA
INVESTIGACION

El disefio de la
presente
investigacion es
experimental de
tipo cuasi-
experimental.

La poblaciéon la
conforma el
rendimiento del area
de  mantenimiento,
donde la muestra es
igual a la poblacién.

RECOLECCION DE
LA INFORMACION

La recoleccion de
datos se realizé a
través técnicas de
observacion junto
con encuestas
realizadas al
personal de oficina 'y
personal técnico.
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ANEXO N°2: Carta de presentacion

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

“Afio del Fortalecimiento de la Soberania Nacional”

Chiclayo, 16 de marzo de 2022

Seiior(a)

MARCO CONSTANTINO RAMOS

LUIS GUEVARA TRELLES

AUSTRAL GROUP S.AA.

PAMPA CALICHE S/N KM 7.5 PACOCHA - ILO

Asunto: Autorizar para la ejecucion del Proyecto de Investigacion de Ingenieria Mecanica
Eléctrica

De mi mayor consideracion:

Es muy grato dirigirme a usted, para saludarlo muy cordialmente en nombre de la
Universidad Cesar Vallejo Filial Chiclayo y en el mio propio, desearle la continuidad y éxitos
en la gestion que viene desempefiando.

A su vez, la presente tiene como objetivo solicitar su autorizacion, a fin de que el(la)
Bach. ABEL EDMUNDO BORIT GUITTON, con DNI 70136196, del Programa de Titulacion
para universidades no licenciadas, Taller de Elaboracién de Tesis de la Escuela Académica
Profesional de Ingenieria Mecénica Eléctrica, pueda ejecutar su investigacion titulada:
"APLICACION DE LA METODOLOGIA KAIZEN PARA INCREMENTAR EL
RENDIMIENTO DEL AREA DE MANTENIMIENTO EN UNA INDUSTRIA PESQUERA",
en la institucién que pertenece a su digna Direccién; agradeceré se le brinden las
facilidades correspondientes.

- Sin otro particular, me despido de Usted, no sin antes expresar los sentimientos de
mi especial consideracién personal.

Atentamente,

Dr. JORGE ANTONIO INCISO VASQUEZ
COORDINADOR PT.IME UCV

Austral
cc: Archivo PTUN.

o Eonstantind Ra
.", e de Ma!

Lui€ Miguel Guevara Trelles
B’{ Sguperlntendente



