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Resumen

El estudio desarrollado tuvo como proposito utilizar la mejora continua como
procedimiento para acrecentar la productividad, optimizando el uso de los recursos en
la linea de cocido, de la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C. Santa. Se utiliz6 en
la investigacion una metodologia descriptiva, con enfoque cuantitativo y disefio pre

experimental; se aplico el muestreo tipo no probabilistico.

Con la ejecucion de la metodologia mencionada se efectué un diagndstico
situacional del transcurso en la linea de cocido de la empresa pesquera; realizandose
la evaluacion inicial de la productividad de la linea, basado en la evaluacién de la
produccion, mano de obra y materia prima; luego se aplico la metodologia del
Planificar, Hacer, Verificar y Actuar (PHVA), luego posteriormente ser evaluado la
productividad final de la linea con los resultados obtenidos, evaludndose de manera
estadistica los efectos, para demostrar el efecto de aplicar la mejora continua en la linea

de produccion de la empresa pesquera.

Los resultados de aplicar los instrumentos de control para la medicién de las
variables, se demostro en el incremento de la productividad de materia prima y de la
mano de obra; luego de aplicar la herramienta de la mejora continua en la linea de

cocido, contribuyendo en el progreso de la rentabilidad en la empresa.
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Abstract

The purpose of the study developed was to use continuous improvement as a
procedure to increase productivity, optimizing the use of resources in the cooking line,
of the company Pesquera Miguel Angel S.A.C. Santa. A descriptive methodology of
the application type was used in the research, with a quantitative approach and pre-

experimental design; Non-probabilistic sampling was applied.

With the performance of the aforementioned methodology, a situational
diagnosis of the process was carried out in the cooking line of the fishing company;
carrying out the initial evaluation of the productivity of the line, based on the evaluation
of production, labor and raw materials; Then the Plan, Do, Check and Act (PHVA)
methodology was applied, then the final productivity of the line was evaluated with the
results obtained, the effects were statistically evaluated, to demonstrate the effect of

applying continuous improvement in the construction line of the fishing company.

The results of applying control instruments to measure the variables were
demonstrated in the increase in the productivity of raw materials and labor; after
applying the tool of continuous improvement in the cooking line, contributing to the

progress of profitability in the company.
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1. Introduccion

Pese a la crisis de salud global, generado por la epidemia en los afios 2020 y
2021, el mercado de exportacion de las conservas de pescado y otros derivados se
mantiene en vigencia, por ser un producto alimenticio de consumo masivo, es por ello
por lo que las empresas dedicadas al procesamiento del pescado deben amparar una
practica buena de mejora, para mantener o acrecentar su productividad, la

investigacion esta orientado a contribuir al progreso de la sociedad pesquera.

Con la intencién de suministrar nuevas sapiencias cientificas y aportes para el
tratamiento de los objetivos del presente estudio, con resultados, andlisis y discusion
del estudio; se examinaron disimiles investigaciones, coherentes con la
implementacion del perfeccionamiento continuo y la evaluacion del rendimiento;

sucesos en el contexto internacional, nacional y local, que a continuacién se detalla.

Segun el articulo internacional desarrollado por Villas y De Souza (2021), tuvo
como proposito la identificacion de fallas en la fabricacion de cables, lo cual permitio
elaborar la planificacion de mejoras en el rendimiento del proceso. El estudio fue
descriptivo en el desarrollo del caso, la empresa enfrenta un creciente nimero de fallos
en la produccidn, lo que genera perjuicio significativo a la empresa. Se usaron el
diagrama de Ishikawa y la herramienta SW2H en la investigacion, para cuantificar los
datos y valorar el impacto generado por los defectos de fabricacion. Se obtuvo como
deduccion que 2 millones y medio metros de cables, no quedaban acorde a los
estandares, representando el 14%, concibiendo un costo de reprocesar similar a S/ 4.7
por kg de aluminio seguido de S/ 12.3 soles por kg de cobre. Se concluye que, con la
aplicacion correcta del procedimiento, es posible tener una forma de viabilidad que
mejore las desviaciones en los procesos, y se logre una adecuada gestion. La
aceptacion de una adecuada metodologia permite tener una mayor flexibilidad en los
precios y plazos adoptados, acciones que generan competitividad adicional para la

empresa.



Se revisod la investigacion de Realy Viasquez, et al. (2022), del area de
Ingenieria Industrial, de Tijuana, México; su propdsito fue evaluar la forma de reducir
por lo menos el 20% de los defectos que se realizan en el proceso de soldadura; se
pretende en la empresa aumentar en un 20% la capacidad de las tres lineas dobles de
produccion, en donde se procesan placas electronicas. El estudio aplicé como método
el ciclo PDCA (Plan Do Check Act), manejaron el diagrama de Pareto y el diagrama
de flujo. La investigacion fue cuantitativa, tipo aplicada. Se consiguieron como
resultados una reduccion en los defectos del 65%, 79% y 77%, de los tres modelos
producidos, y un aumento del 20% de la capacidad de tres lineas de produccion. Con
la atencion del PDCA, se consigui6 reducir los productos con defectos, ampliando la
capacidad en las lineas. Los defectos son desperdicios en el proceso de manufactura,
los mismos que afectan negativamente los tiempos, calidad y costos de los productos,
llevando a las empresas a afrontar una critica situacién con los usuarios; ademas, el no

cumplimiento de la modelo IPC-A-610E, en el acceso de los productos.

Segun Medina (2021), desarrollé su estudio en la Universidad Politécnica
Salesiana, ubicada en Ecuador. La investigacion tuvo como objetivo, el desarrollo de
un plan de mejora en la produccioén del pan, aplicando el Ciclo de Deming, para
incrementar la productividad de la empresa Panificadora. Se aplicd la metodologia
descriptiva, cuantitativa. En el andlisis de la elaboracion de pan, se obtuvo una
eficiencia igual a 88%, identificindose que la causa principal de la ineficiencia del
12%, se ubica en las demoras generado en la laminadora por el desperdicio, por la
fatiga del trabajador, quien hace el enfundado del pan en forma manual, lo cual
ocasiona pérdidas economicas de $ 45.427,20. Se disefi6 un plan de perfeccionamiento
continua, cambio de rodamientos deteriorados en la laminadora y la adquisicion de
una maquina en fundadora de pan, con un incremento en la produccion del 12%, el
cual ayudard en la optimizacion de sus recursos y procesos, y aumento de la
productividad, generando la liberacion del tiempo improductivo en 12%. Se valoro el
plan de perfeccionamiento continua con estandares con indicador, consiguiendo una

TIR igual al 21,58%, mayor a la tasa de descuento superior al 12%, siendo el VAN §$



236.492,39, estando la inversion inicial mayor del $ 164.410,84, demostrando una

inversion propuesta viable para la empresa.

Coherente con mejoras en la productividad se tiene el articulo de Concepcion,
Silva y Pinto (2021), desarrollado en la Universidad Politécnica de Porto, Brasil,
tuvieron como propoésito optimizar productividad de una linea de ensamblaje, con el
fin de optimizar el montaje de las lineas con cables de acero, utilizados en el control
de las funciones basicas en la fabricacion de automoviles, como la elevacion de las
puertas, ventanas de los automdviles, etc. El tipo del estudio fue aplicado, teniendo un
aumento en la produccion de 84 piezas por hora, aumentod 24% en la primera fase,
aument6 en 13% la productividad la segunda fase, relacionado a la eliminacion de
residuos. Como conclusion, se tiene una mejora 6ptima de 42% en la productividad,
perfeccionando la linea de montaje, generado por las mejoras en el equipamiento y
exclusion de desperdicios, cumpliendo asi los requerimientos del cliente, logrando lo
planeado. Con la aplicaciéon de metodologias Lean y PDCA, basado en planes de
accion, se logro6 asegurar la implementacion de soluciones desarrolladas, manteniendo

asi los procesos posteriores, y el registro futuro de estos en la empresa.

Se reviso el articulo de Kholif, et al. (2022), el proposito del estudio fue
implementar el ciclo Deming PDCA, como un método de mejora continua en la calidad
para los laboratorios de lacteos en el Centro nacional de Investigacion en Egipto. El
método se utilizo para evaluar la criticidad de los problemas que ocurren en la fase pre
analitica de las muestras de leche a temperatura muy alta (UHT). La investigacion fue
aplicada, disefio experimental transversal. Para el estudio se selecciond una muestra
de 540 latas de leche (UHT). Graficos de control fueron aplicados, con los diagramas
de dispersion, check list, asimismo, un registro de pH diariamente. Como conclusion
se tiene que, al efectuar el PDCA se logra disminuir al 76.7% el nimero de muestras
contaminadas de tarros de leche, el indice de capacidad se incrementd a 102.8%;
también, se consigui6é mejoras en la eficiencia incrementando un 6% (de 68 % a 74%);

mientras que la efectividad aumenté en 7.9% (de 88,95 % al 96,85%).

A nivel nacional se reviso la investigacion de Castellanos (2018), desarrollada

en la Universidad Peruana de los Andes en Peru, el proposito fue aplicar el ciclo



Deming y generar un acrecentamiento en la productividad de una empresa textil. La
investigacion fue del tipo aplicada, con un nivel explicativo y disefio pre experimental;
ademas, registro como poblacion una produccion de los meses entre mayo y agosto
del 2018. Como herramientas, se utilizo el check list, el diagrama de operaciones,
registro de productos, tormenta de ideas, el registro de tiempos, y el Sw. Se consiguio
resultados de mejora significativa en eficacia de 34.4% y en eficiencia de 45.8% y en
la; también un acrecimiento de 12.3% a 57.4% en la productividad. Se concluye que,
con la aplicacion del ciclo de Deming, se permite aumentar productividad en los

procesos del area textil, corrigiendo los resultados de los indicadores individuales.

Ademés, segtin Nafia (2021), en su estudio, establecié como meta la aplicacion
de la metodologia PHVA (Planificar, ejecutar, Comprobar, Actuar) en una compaiiia
de madera con el fin de incrementar la productividad; se llevo a cabo en la Universidad
de los Andes en Peru. El estudio fue enfocado para una empresa maderera, para
acrecentar su productividad; la investigacion fue tipo aplicada, con nivel descriptivo,
disefio cuasi experimental, con una muestra de 138 roperos, tomados 2 meses antes y
160 luego, evaluado con un muestreo no probabilistico. Utilizaron instrumentos como:
estudio de tiempo, diagrama analitico, y de operaciones, check list. Se logréo una
ampliacion en la productividad, de 65.3% a 83.8%, corrigiéndose en 27.5%. El
investigador obtuvo la conclusion que, al aplicar el ciclo PHVA en el lugar donde se

realiza la produccion, la productividad se llega a mejorar de forma significativa.

Del mismo modo, segin Meza y Sanchez (2019), en su tesis, tuvieron como
objetivo, evaluar la forma de efectuar un plan de mejora continua, para incrementar la
productividad de la mano de obra, en la produccion de la empresa de conservas de
pescado. Los investigadores aplicaron en su investigacion el disefio pre experimental,
de tipo aplicado, con enfoque cuantitativo. Su poblacion muestra fue de 14 actividades
de la linea de cocido, los instrumentos utilizados fueron los formatos de control de la
productividad, seguido de un diagrama de flujo y uso del diagrama Ishikawa. Se
obtuvo como resultado inicial la productividad de 1,228.34 kilogramos por hora
hombre, pero luego de su implementacion se tuvo una productividad de 1,478.9 kilos

por hora hombre. Los investigadores ultimaron que, al aplicar el PHVA de la mejora



continua, en donde se sitla la linea de cocido, consinti6 el aumento de la productividad

en 20.5%, vinculado con el desempefio de los trabajadores.

Indica Quiroz (2019) en su estudio elaborada en la Universidad Nacional
Mayor de San Marcos; propuso el objetivo de implementar la herramienta de mejora
continua, para hallar la forma de remediar los problemas presentados en los servicios
de empaquetado y paletizacion de los productos finales, ofrecidos por una compafiia
de servicios a su cliente. Se manipuld el método de Planificar — Hacer — Verificar -
Actuar. Se emplearon varios instrumentos como la lluvia de ideas, el histograma, el
esquema de Ishikawa (causa-efecto), Pareto, arbol de ideas y dispersion de datos. Se
consiguié como resultado, la baja en 5.4% del ausentismo laboral, los indicadores de
satisfaccion del cliente aumentaron del 65% a 87%, el clima laboral en la empresa
también se mejord. El investigador concluye que, por la correcta aplicacion del ciclo
Deming PHVA de la mejora continua, se regenerd su productividad al 30%, respecto
al periodo anterior; asimismo, se mejoro las estrategias de optimizacion del recurso en

la administracion de los procesos y recursos empresariales.

Segun Cortez y Teodoro (2019), tuvieron como objetivo, determinar de qué
manera el Ciclo Deming (PHVA) tiene influencia en el aumento de la productividad
de la linea de crudo, en la empresa pesquera Chimbotana. El estudio muestra como la
empresa puede mejorar sus tiempos de produccidon e incrementar los beneficios
economicos de la empresa, reduciendo costos. La poblacion fueron las actividades del
area de envasado en la linea de crudo, los registros de la productividad eficacia y
eficiencia, estuvieron relacionados a sus indicadores, de inicio a fin en las operaciones.
La muestra tomada para el estudio estuvo atendida por la secuencia de actividades que
despliega el proceso de envasado, ademas, de la productividad registrada en el ultimo
afio del estudio; a través del andlisis del proceso del envasado se ve un incremento; el
reemplazo de una propuesta de mejora en el area de envasado, con el fin de beneficiar
al méaximo el tiempo como recurso basico. El estudio permitio realizar mejoras en el
proceso de envasado de la empresa, lograndose incrementar en linea de crudo la

productividad en un 10% con relacion a la situacion inicial; con el analisis inferencial



al comparar la productividad, la mejora del proceso se corrobord, relacionado con sus

indicadores, con un pre y post después de aplicar la mejora en el proceso.

A continuacion, se exponen los resumen académicos que respaldan los criterios
en la investigacion de las dos variables analizadas (la productividad y la mejora

continua), los cuales forman parte del desarrollo de los propdsitos del estudio.

El ciclo de Deming, conocido en inglés como plan —do — check - act; traducido
al espanol como: planificar — hacer — verificar - actuar (PHVA), es un método muy
eficaz que facilita la reduccion de costos en una organizacion, eliminando asi los
residuos del proceso y, por consiguiente, implementando un mejoramiento constante

en la calidad de los productos producidos por la compaiiia (Hernandez, 2016).

Asi mismo, la International Organization for Standardization - ISO (2015)
menciona que el método del ciclo Deming, provee una buena base para efectuar la
gestion adecuada en los procesos, permitiendo implementarla, haciendo que se
establezcan los procedimientos en forma estandarizados, controlando, monitoreando

cada operacion clave en la realizacion del proceso.

PLANIFICAR
o Objetivo
o Meétodo
ACTUAR REALIZAR
o ACCIOQGS o Acciones
correctivas o Adiestramiento
COMPROBAR
o Efectos
o Resultado

Figura 01. Secuencia del Ciclo Deming PHVA.

Fuente: Tomado de Cuatrecasas (2020,p.67)


WILMER
Texto tecleado
Fuente: Tomado de Cuatrecasas (2020,p.67)


Segin Hernandez (2016), la mejora continua o también conocido como ciclo
PHVA, comienza con Plan (DO), o sea Planificar: consiste en la accion de establecer
objetivos del sistema, procedimientos de sus procesos, los recursos necesarios a ser
utilizados. En esta fase de la planificacion se puede usar herramientas como, el arbol
de problemas, el cual ayuda a identificar la causa central, usando la relacion causa y

efecto, permitiendo esbozar soluciones diferentes para cada problema reconocido.

Rapidamente continta, el Hacer o realizar, siendo la accion efectuar lo
planificado. Sigue, Verificar o comprobar, el cual radica en realizar el seguimiento
aplicable, y la medicion de los procesos, productos y/o servicios resultantes, respecto
a los objetivos, los requisitos y las actividades que son planificadas, e informar luego
sobre los resultados. Y finalmente, esta el Actuar: el cual consiste en tomar las acciones

necesarias para mejorar el desempefio de los colaboradores.

Segun Garcia (2011, p.13), define la productividad, como el balance de la
totalidad de factores que le dan vida a una empresa; ademas, tiene una importancia
mucho mayor, debido que se puede aplicar en todos los niveles de una organizacion,

el mencionado indicador, se mide por la eficacia y eficiencia.

La conexion entre los recursos planificados y los materiales que se emplean de
manera real es la Eficiencia. El indice de eficiencia indica la utilizacion correcta de los
recursos en la elaboracion de un producto o servicio durante un periodo de tiempo. La
Eficacia, es la relacion entre que hay entre los productos logrados y las metas fijadas
por la direccion de la empresa. El resultado de la implementacion de un producto se

obtiene en un periodo determinado (Garcia, 2011).

Justificacion de la investigacion. A continuacion, para la consistencia del
estudio, se muestra la justificacion del estudio aplicado, considerando sus diversos

aspectos, como: econdmico, practico, y social.

El desarrollo del estudio tiene una justificacion econdmica, porque al aplicar la

mejora permanente en las areas, se mostro que se puede reducir los costos de la materia



prima, mano de obra y otros insumos, generando mayor ganancia para la empresa. Con
los resultados de las variables en la exploracion (mejora continua y productividad), se
admite tener un mejor beneficio de los recursos disponibles, minimizando los costos,
el ausentismo laboral, la rotacion laboral y otros gastos indirectos, lo cual permite a la

empresa incrementar la rentabilidad y permanencia en el mercado.

La investigacion es del modo prdctico, porque ayuda a la empresa a conocer y
resolver los problemas, utilizando en los procesos la mejora continua, realizando su
aplicacion en las variables del estudio, mejorando diversos temas como: disciplina,
proactividad, trabajo en equipo, comprension de procesos y operaciones, motivacion
personal, favoreciendo la afinidad y compromiso del colaborador con su empresa;
concibiendo mayores expectativas y logros, para ser considerado como parte integral

del ambiente laboral y de su vida personal de los trabajadores.

También, se justifica de modo social, porque contribuye con el crecimiento
personal de los colaboradores y familiares, consiguiendo un mayor rendimiento,
admitiendo tener mejoras laborales con estabilidad, concibiendo mayor permanencia
economica. Beneficidndose con los mejores resultados, los trabajadores y directivos
de la empresa, generar el bienestar familiar y de la sociedad donde se despliegan, tanto

en las labores administrativas como las actividades de productivas.

Situacion del Problema. Segun el Diario Gestion (2023), en el afio 2022 la
produccion de conservas de pescado tuvo un desplome del 18.8%, reduciendo asi la
disposicion del producto en el mercado, facilitando el acceso a las importaciones; se
ofertaron conservas de atin (importado) y las conservas de caballa en el Pert, estos
productos ocupan el 60% de la oferta local. En cuanto a la productividad del personal,
se observo un incremento en el 2023 entre abril y junio, siendo el cuarto trimestre del
2023 el mas elevado. Se registrd un crecimiento en la productividad de la mano siendo

2.5% para el trimestre (abril-junio) del 2023.

La productividad empresarial registro avances en siete de las ocho actividades

de la economia; siendo la excepcion la actividad de construccion, ya que reportd un



desplome del 2.1%. De todas las actividades evaluadas, la manufactura encabez6 la
productividad laboral, registrando un 10.3% como tasa de crecimiento. Luego se
encuentra el sector de electricidad, gas y agua con un 9.8%, el sector de servicios y
comercio registrd6 un aumento del 1.4%, mientras que las actividades del sector
pesquero presentaron un crecimiento del 1.1%, segiin un informe del Diario Gestion

(2023).

El estudio se llevo a cabo en la compaiiia Pesquera Miguel Angel, que es una
Sociedad Anénima Cerrada SAC., comenz6 sus operaciones de produccion en 2008 y
se encuentra en el sector pesquero industrial, especializado en la produccion de
conservas y preservacion de pescado, crustdceos y moluscos marinos. Enfocando la
problemadtica en la empresa pesquera, una de las dificultades es el registro de los
costos, los cuales se determinan empiricamente; por tanto, se excluye el margen de

utilidad que se obtiene al cumplir cada orden producida.

Ademas, la empresa identifica tres puntos criticos, los cuales pueden perjudicar
a la produccion, si no se controlan adecuadamente, los mismo que estan en la linea de
cocido y el drea de recepcion de materia prima; estos son externos y estan relacionados
con los proveedores. En el sellado de latas hay dificultades con la maquina, el cual se
debe precisar rapidamente, los cuales, si no opera debidamente, estos pueden generar
pérdidas y también en la homogenizacién requiere mayor control, siendo necesario
realizar una mejora permanente; si no se controla bien las méaquinas y equipos, pueden

generar pérdidas significativas para la empresa.

Observando las acciones que se ejecutan, en la linea de cocido, y también en la
linea de crudo, estan en ambas lineas los problemas, siendo mayor porcentaje en la
linea de cocido; las causas principales, estdn unidas a la poca capacitacion del personal,
por las actividades que realizan. También, se observd que no hay una adecuada
limpieza en el area, debido a que el personal por avanzar en su actividad a destajo no
limpia bien la materia prima, implicando en el avance al personal de envase, estas

acciones generan enorme retraso en el proceso de la linea.

El personal encargado no lava bien el pescado (materia prima), antes de ser

repartidas a las envasadoras, permaneciendo el pescado a veces con visceras y sangre,



lo cual genera demoras al envasarlo, los colaboradores tienen que limpiar lo que estan
pegados al pescado, creando demora en la continuidad del siguiente proceso. A estos
retrasos antes indicados, se agrega la distribucion mala de los materiales para el
trabajo, lo cual genera que las envasadoras generen demoras en el envasado, luego se
dirigen a recoger los envases, después que se concluyen las actividades. El proceso de
envasado a veces se paraliza, por la escasez de envases, forjando molestia al personal,
generando la espera en el proceso, hasta que la empresa realice las adquisiciones de

los envases, afectando a la productividad de la linea.

Por lo expuesto, ante la problematica planteada en la presente investigacion, se
pretende resolver la siguiente interrogante del problema: ;En qué medida la aplicacion
de la mejora continua incrementara la productividad en la linea de cocido de la empresa

Pesquera Miguel Angel S.A.C. Santa, 20227

Se esbozan las definiciones conceptuales y operacionales de las variables:
mejora continua y productividad; con sus pertinentes dimensiones e indicadores que

contienen cada una, los cuales se compendia en el Anexo 2.

La variable independiente, Mejora continua, presenta cuatro dimensiones:
Planificar, Hacer, Verificar y Actuar (PHV A), correspondientes al Ciclo Deming; cada

uno de ellos con sus indicadores y escala de medicion.

Para programar un trabajo, es importante planificar haciendo un cronograma
de actividades; Isotools (2022), sostiene que el proceso de la mejora es una herramienta
que se describe mediante secuenciales pasos ordenados y sistematicos, que se debe de
seguir para elaborar la tarea en un tiempo planificado, con limitacion de fechas. Asi
mismo, Garcia (2011) define el mencionado cronograma, como una grafica de un
suceso representado; detallandose las actividades a desplegar en los tiempos
predeterminados, por tanto, se considera importante en la etapa de planificar, para
poder programar las actividades a seguir en el hacer, para que de esta manera pueda

seguir un orden y se llegue al cumplimiento de cada una de las metas.

Asimismo, otra herramienta practica y que integra la etapa de Planificar es, la

técnica SW y 2H, segiin Betancourt (2018) lo define como la herramienta utilizada
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para producir mejor, ya que permite comprobar la relacion que hay entre las acciones
que se requieren para elaborar un plan y con los objetivos. Las 5W son: El ;Qué?
(What? establece que actividad se va a ejecutar, el procedimiento adecuado para hacer
muy propicio el objetivo; ;Por qué? ;Why? Se refiere al proposito por cada suceso
escogido para desplegar nuevos problemas; ;Quién? ;Who? relata quienes seran las
personas que estaran comprometidas en el desarrollo; ;Donde? ; Where? representa el
lugar donde se ejecutara el suceso; y ;Cuando? ; When? precisa el tiempo en el que se
hara en el proceso, las actividades proyectadas para el proceso. Las 2 H son: ;Como?

(How? Se va a realizar; ;Cuanto? ;How much? O sea, cuanto va a ser el costo.

La etapa segunda consiste en Hacer, en esta fase se hace lo planificado, y se
logra utilizar el mantenimiento preventivo cuando se haga el estudio de las maquinas,
los cuales permiten verificar y controlar las paradas imprevistas (Medrano, 2014). Si
se requiere hacer un estudio de los trabajadores, se considera significativo el control
de tiempo estandar, para conocer los tiempos operativos de cada trabajador, siendo
necesario aplicar un estudio de tiempo, para determinar y disminuir el tiempo ocio, los

colaboradores son evaluado seglin sus habilidades (Garcia, 2011).

La técnica del estudio de tiempo, es utilizado para determinar el lapso requerido
para hacer un trabajo especifico, con una mejor precision, y se aplica cuando se realiza
un nuevo trabajo, con mejoras, o cuando un trabajador o el cliente se queja por el
tiempo que demora el trabajo, cuando ello se produce, se denomina tiempos muertos
por el trabajo lento, cuando se genera una demora en otro tipo de trabajo, se requiere
establecer el nuevo tiempo estandar para el sistema de incentivo, o cuando se observa

un bajo rendimiento, o tiempos muertos altos que generan las méaquinas.

Para un estudio de tiempo, se comienza con la deliberacion de las operaciones;
es necesario establecer las operaciones a medir; primero, su tiempo es una decision
que depende de los objetivos generales del estudio (Niebel, 2009). Sin embargo, se
puede usar algunos estandares; el orden de operaciones que suceden en el proceso, la
contingencia de economizar en la operacion relacionado con los costos de la operacion,
segun las necesidades definidas. El paso segundo, es la eleccion de trabajadores; hay

que considerar, capacidad, voluntad de ayudar, experiencia calidad. El paso tercero,
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es la condicion hacia los trabajadores y su percepcion; la investigacion no debe hacerse
en secreto; se debe seguir siempre la politica empresarial, no criticar ni discutir con el
trabajador, o criticar su labor, sino solicitar que coopere. Es significativo evaluar al
trabajador aplicando el método de Westinghouse, segin (Niebel, 2009, p. 134) este
método permite evaluar la actuacion del trabajador, sobre su habilidad, consistencia,
esfuerzo, y condiciéon. La habilidad, son caracteristicas congénitas del trabajador, la
capacidad cuando ejecuta su trabajo y el ritmo que la realiza; se evalia también el
esfuerzo; el cual mide la voluntad para ejecutar su actividad, dependiendo de las
condiciones laborales y el ambiente. Por tanto, se debe considerar el ambiente laboral,
el cual trastorna al operador directamente; considerando la consistencia, conducente a

evaluar los tiempos constantemente, en la medida que sean cronometradas.

La penultima etapa es verificar, esta metodologia trata de demostrar que los
resultados de esta fase no son impensados, mas bien se obtienen porque se consideran
una secuencia de las permutas realizados. Se mide en esta etapa con los porcentajes
los cambios efectuados. Segun Flores y Mas (2021), indica que la proporcién de las
actividades se calcula con el cociente de actividades ejecutadas con las programadas,
el cual se utiliza para observar como se logrd obtenido seglin lo planificado, ademas,
se mide con la utilizacion del tiempo fructifero; o sea cuando se requiere aplicar que
disminuya lo realizado en la anterior etapa. Otro punto donde se consigue medir la
mejora, Niebel (2009, p. 189) revela mediante la reduccion, siendo el cociente de los

costos finales, entre los costos iniciales, con el resultado al cien por ciento.

Finalmente en la fase Actuar, se normaliza el nuevo estado de la situacion; o
sea, las variaciones son agregados como parte de las peculiaridades del sistema. Segun
Flores y Mas (2021), mencionan es necesario efectuar un manual para estandarizar
procesos, donde se muestran los tiempos especificos, los cuales se debe realizar en
cada labor, asi como la forma conveniente de la manera como se debe ejecutar la
operacion, detallindose con el uso de diagramas. Se debe desarrollar las estrategias

preventivamente, y posteriormente aplicar mejoras donde se ha comprobado.
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Respecto a la variable dependiente Productividad, se exhibe diferenciacion
conceptual si evaluamos mediante analisis las distintas investigaciones, Niebel (2009),
lo indica como el indicador que calcula la eficiencia y eficacia. La productividad
implica la optimizacion en el proceso de produccion y de los recursos utilizados; por
tanto, significa una comparacion conveniente por parte de la proporcion de recursos
deslucidos y la proporcion de bienes realizados. Por otro lado, segun Garcia (2011),
indica que la productividad, se logra definir como medida o dimension econdémica que
permita computar cuantos productos (servicios y bienes) se han producidoo en la

empresa, en funcidn a los recursos usados, en un tiempo optimo.

La productividad, conocido como indicador de gestion empresarial, precisa
cuantos bienes o servicios se han producidos, en funcién de los recursos utilizados en
su produccion (mano de obra, materiales, insumos, tiempo y capital, entre otros),
dentro de un tiempo determinado (Garcia, 2011). Cuando se evalua la productividad
por cada tipo de recurso empleado en la produccion, se conoce como productividad
parcial; en cambio, cuando se suma todos los recursos empleados en la fabricacion de
un producto, se conoce como productividad total o global, y se manifiesta en términos
monetarios. La productividad total, es un indice, el cual se determina como el cociente
entre la produccion y la utilizacion total de todos los recursos usados en el proceso
productivo. El objetivo es minimizar el uso optimo de los recursos y maximizar la

produccion.

Con los diversos tipos de productividad, se tiene la de materia prima, que
admite verificar la cantidad de materia prima utilizada en la produccion (Garcia, 2011).
La productividad total, comprende el costo de las maquinas, la energia y el trabajo de
los colaboradores y otros insumos. Se refiere al nivel de eficiencia de todas las entradas
que forman parte del producto elaborado en la empresa; porque si se evalua la entrada
de las unidades que se fabrica, la productividad sera el indicador acertado; pero si no
fuera asi el caso, la produccion total de todos los factores de ingresos o las entradas,
se puede expresar como lo que se ha mencionado anteriormente, en los términos de la

productividad total (Morales, 2021).
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Entre las dimensiones definidas en la variable dependiente Productividad, se
ha considerado para el presente estudio, evaluar la productividad de la mano de obra
de la linea y la productividad de la materia prima utilizada, en funcién de la produccion

de conservas en cajas; ademads, se va a relacionar con los costos operativos.

Respecto al problema mostrado, el estudio por ser tipo preexperimental requiere
formularse una hipotesis; por tanto, los resultados obtenidos en el desarrollo del
estudio demuestran su aplicabilidad. De acuerdo con la hipdtesis de Hernandez,
Fernandez & Baptista (2021), "el manifiesto aseverativo se presenta para proporcionar
la respuesta al problema planteado o la propuesta de solucion frente a la problematica

definitiva".

Por tal motivo, en respuesta a la problematica antes expresada, se plantea la
siguiente Hipotesis para ser demostrada en la investigacion: “La aplicacion de la
mejora continua incrementa de manera significativa la productividad en la linea de

cocido de la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C. Santa, 2022”.

Considerando la réplica a la problematica explicita en el estudio, y manifestacion
de la hipdtesis formulada, se propuso el siguiente Objetivo general: Aplicar la mejora
continua en la linea de cocido para incrementar la productividad en la empresa

Pesquera Miguel Angel S.A.C. Santa, 2022.

Ademés, para su desarrollo del mencionado objetivo general, se propuso los
siguientes Objetivos especificos: a) Diagnosticar la situacion actual de la linea de
cocido de la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C. b) Evaluar la productividad antes
de aplicar el PHVA en la linea de cocido de la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C.
c¢) Aplicar la metodologia PHVA en la linea de cocido de la empresa Pesquera Miguel
Angel S.A.C. c¢) Evaluar la productividad después de aplicar el PHVA en la linea de
cocido de la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C.
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2. Metodologia

Tipo y diseiio de investigacion. La investigacion tiene enfoque cuantitativo,
debido a que los datos a obtener de las variables son numéricos; al mismo tiempo, en
la medicion de variables se utilizaron modelos matematicos y estadisticos (Hernandez,
Fernandez, y Baptista, 2021). La investigacion fue tipo aplicativo, debido a que, se
busco la solucion de aquellos problemas que fueron encontrados en la linea de cocido,
mediante el estudio de conocimientos obtenidos, con aplicacion del ciclo de la mejora
de Deming, admitiendo hallar las mejores soluciones a la problemadtica de la empresa,

mirando con distintas percepciones (Gave, et al., 2022).

El estudio tiene un diseno preexperimental, en la que se manipula la variable
independiente (mejora continua) realizada con una orientacion cientifica, observando
el efecto en la variable productividad, evaluado con una preprueba y post prueba
(Hernandez, Fernadndez, y Baptista, 2021), el sujeto tratard de aproximarse a la
investigacion, pero se tuvo todos los medios para una ratificacion total. El esquema

del disefio y tipo del estudio, a continuacion se muestra:

G: o1 - ), Q— 02

Donde:
G: Trabajadores del area de produccion de la linea de cocido.
X:  Mejora continua (Técnica de PHVA).
O1: Productividad inicial antes de la mejora.

02: Productividad final después de la mejora.

Poblacion, muestra y muestreo. De acuerdo con Hernandez, et. al (2014), se
define la poblacion como un grupo de elementos, los cuales se hallan reunidos, que
poseen caracteristicas similares, y estdn ubicados en el espacio, un lugar o momento

definitivo, el cual puede encontrarse de manera infinita o finita. La poblacion esta
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delimitada por la productividad de la mano de obra, la materia prima, y de todas las
operaciones que se efectuan en la linea de cocido de la empresa para el ano 2023.
Respecto a los criterios de inclusion, se ha basado en la productividad de la mano de

obra, y de la materia prima, que se realizan en la linea de cocido.

Asimismo, Gave, et al. (2022, p. 145) menciona que los juicios de inclusion
estan referidos a las peculiaridades de la poblacién, siendo electivo para participar en
la investigacion, mientras que, los juicios de exclusion describen lo contrario; es decir,
las particularidades definidas para la poblacion la hacen inelegible, o no estan presente
para su disertacion, como criterio de exclusion se considera la productividad de las

actividades que se ejecutan en el proceso de la linea de crudo.

Asimismo Gave, et al. (2022) indica que la muestra, es una parte de la
poblacion total, las que poseen una misma caracteristica, puede ser probabilistica o
también no probabilistica. Estuvo delimitada la muestra por la productividad de
materia prima, de las tres operaciones criticas de la linea de cocido en la empresa
pesquera, en el periodo de marzo a agosto del afio 2023, debido a que estas operaciones

afectan de forma directa a la productividad de la empresa. (p,144)

Existe un tipo de muestreo deliberado, critico, dicho muestreo se selecciona
con un proposito de estudio; en el presente estudio se utilizo el tipo de muestreo no
probabilistico, o por conveniencia de los investigadores. La unidad de analisis es el
elemento fundamental, conformada por la muestra, que se puede tratar de un grupo de
individuos, objetos o un sistema (Gave, et al., 2022). En la investigacion la unidad de

analisis es la productividad de la linea de cocido en la empresa pesquera.

Técnicas e instrumentos. Son todos aquellos medios utilizados para obtener
la informacion para la investigacion, los mismo que son directa o indirecta; se entiende
por directa, las entrevistas o encuestas y las observaciones, y las indirectas se ubican
en los cuestionarios, inspecciones e inventarios. También, las técnicas utilizadas estan
encaminadas en forma procedimental, a la que se maneje en proceso de aplicacion de

métodos utilizados (Mejia, Sdnchez y Reyes, 2018).
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Asimismo, los instrumentos de cada técnica son manejados para registrar y
medir los datos e informacion, segin la busqueda de las variables con la encuesta
(Hernéndez, Ferndndez y Baptista (2021, p. 199). Como técnicas, esta la observacion

y la encuesta; y los instrumentos fueron la lista de chequeo y el cuestionario.

Analisis y tratamiento de la informacion. La creacion de las herramientas
empleadas en la recopilacion de datos, la realizacion de las entrevistas y las encuestas.
Los instrumentos fueron validados a través del juicio de tres expertos. Se aplicaron
instrumentos para recolectar datos. Se colecciono la informacion y se proceso a través
de cuadros o tablas y graficos. Se analiz6 e explico toda la informacion recolectada a

través de los instrumentos.

En el anélisis de los resultados y para llevar a cabo el analisis descriptivo en la
investigacion, se utilizaron tablas y diagramas para ilustrar el nivel de las variables que
se presentaron en los resultados procesados para cada meta especifica. Luego se llevo
a cabo el analisis y discusion de los resultados, comparandolos con los diferentes
antecedentes de la investigacion, para finalmente llegar a las conclusiones que

sinteticen los resultados y las sugerencias de la investigacion.

La investigacion estuvo establecida en su desarrollo con un ideal veraz y
fidedigno, acorde con las normas y disposiciones legales establecidos por el gobierno,
contando con la autorizacion de la empresa pesquera evaluada, para su correspondiente
desarrollo, conteniendo data real y veridica, la cual fue validada y contrastada de forma
metodoldgica y documentaria, a través del personal responsable de la empresa, por

parte de los investigadores del presente estudio, y el juicio de expertos.
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3. Resultados

Después de haber recogido los datos de la muestra, mediante el uso adecuado
de los instrumentos; se exponen los resultados del desarrollo por cada objetivo

especifico, los mismo que a continuacion se detallan.

Objetivo especifico 1. Consistio en realizar el analisis del escenario actual de
la linea de cocido de la empresa pesquera, para su desarrollo se utilizo los instrumentos

disefiados y validados; se tomaron los datos de la empresa, cuyos resultados se

pormenoriza a continuacion.

Para diagnosticar el estado actual del proceso productivo del pescado, se
ejecutd un diagrama de analisis de proceso. En la Tabla 1, se muestra el resumen del
Cursograma, el cual se detalla con su descripcion de actividades en el Anexo 11.

Tabla 1

Resumen del Cursograma DAP de la linea de cocido

Simbolo Descripcion Cantidad
v Almacenamiento 01
|:> Transporte 04
O Operacion 14
|:| Inspeccion 06

D Demora 00
TOTAL 25

Fuente: Tomado del Cursograma del Anexo 11.

Con el proposito de determinar las causas de la productividad baja del proceso,
se elabord una lista de confirmacion para que los jefes del area de produccion muestren

su opinion sobre el diagndstico inicial de la percepcion de la mejora en el proceso.
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Se muestra en la tabla 2, el cheklist aplicado a los encargados de la produccion
(Anexo 10), los resultados ofrecidos por los responsables son: el 33.3% manifesto el
logro de la mejora continua; sin embargo, indicaron que no se logré el 66.7%; porque
la empresa no avala que los colaboradores tengan los instrumentos que se requiere
durante el transcurso de produccion, y estar preparados para su jornada de trabajo.
Ademas, no hay una buena comunicacion, ni se observa un trabajo en equipo en orden

jerarquico. Ademas, no se facilita una capacitacion en temas de mejoramiento.

Para comprobar que se realiza un mantenimiento preventivo en la empresa, se
consigue con una produccion discontinuo, y puede pararse las actividades antes de
tiempo por la falta de materias primas. Sin embargo, los directivos alientan a los

trabajadores a exhibir sugerencias para las mejoras en el proceso productivo.

Tabla 2
Percepcion de la mejora continua en la produccion

Cumplimiento Frecuencia %
Si 3 33.3%
No 6 66.7%
Total 9 100.0%

Fuente: Datos conseguidos de la empresa, area de produccion (Anexo 10).

Luego, del seguimiento del proceso y para hallar las causas de la productividad
baja en cada proceso, se aplico la herramienta de la espina de Ishikawa, para

determinar las acciones de mejora de la productividad en la pesquera.

En la figura 2, se observa el diagrama Ishikawa, donde se exponen los motivos
de la disminucién de productividad en el proceso de produccion. La dimension mano
de obra presenta que, no se ejecuta la capacitacion al trabajador, ademas, se observa

que no hay una eficaz supervision de los jefes. Para la dimensién mdquina, se encontro
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que estas son antiguas, y que suceden muchas paradas en la maquina selladora. Con la

dimension medio ambiente se establecid que los ambientes de trabajo son reducidos

para laborar, asimismo, se efectiia una clasificacion de residuos no adecuados.

MANO DE OBRA MAQUINA
Las
No se maguinas
realiza son antiguas
capacitacion
al personal
operativo
Poca supervision
eficaz de los jefes
Falta de
evaluacion de
d
Inadecuada proveedores
planificacion
de produccion
Mucha falta
de materiales
MATERIAL METODO

Mucha parada
de la maquina
selladora

MEDIO AMBIENTE

Area muy
reducida para

Inadecuados
métodos de
seleccion

trabajar

No hay
procedimiento de
la metodologia 55

Inadecuada
clasificacion
de residuos

Baja
productividad
de la empresa

pesquera

Inadecuada

distnibucion
de la linea

de cocido

MEDIDAS DE SEGURIDAD

Figura 2. Esquema de Ishikawa — Relacion causa - efecto.

Fuente: Basado en datos proporcionados por la empresa.

También, para la dimension de las medidas de seguridad, se evidencid que en

la distribucién del 4rea de la linea de cocido no es la adecuada, debido a que no se

realiza un procedimiento correcto de las técnicas de 5°S. Con la dimension del método,

se encontrd que no se esta realizando a los proveedores una evaluacion, debido a que

los métodos de seleccion que utilizan los colaboradores no son adecuados. En la

dimension material, se determind que no hay una adecuada planificacion en la

produccion; ademas, existe mucha falta de insumos en la produccion de la conserva de
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pescado para la empresa. Para hallar la determinacion de los ocasionan el problema de

la baja productividad, se ejecut6 un diagrama de Pareto, que se muestra.
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Figura 3. Diagrama de Pareto que representa la causa del problema.

Fuente: Con los datos procesados de la empresa (Anexo 12).

Se presenta en la figura 3 que, las causas principales que originan la deficiencia
en la productividad son: la planificacion inadecuada en la produccion con 17.4%; falta
de valoracion de los proveedores con 33.5%; capacitacion no realizada 49.1%; parada

de la maquina selladora con 64.0%; y carencia de uso de las 5°S con 75.5%.
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Objetivo especifico 2. Radico en evaluar la productividad de inicio, antes de
utilizar el PHVA en el area de cocido de la empresa pesquera. Para evaluar la variable
indicada, se usoé los instrumentos segun las dimensiones especificadas (Ver Anexos 7

y 8); seguidamente se exhiben resultados.

Para establecer la productividad de la empresa antes de la mejora, primero se
requiere determinar la productividad en la mano de obra (MO) y la productividad en

la materia prima (MP) para el proceso productivo.

Tabla 3
Productividad mensual en la mano de obra antes (inicial).

Cajas de conserva por

item Mes
hora de mano de obra

1 Oct-22 0.83
2 Nov-22 0.81
3 Dic-22 0.84
4 Ene-23 0.82
5 Feb-23 0.83
6 Mar-23 0.85

Promedio 6 meses 0.83

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera (ver anexo 13).

Se observa en la tabla 3, la productividad de la mano de obra, el mismo que
calculado para el periodo octubre 2022 a marzo 2023, se obtuvo un promedio en la
produccion de 0.83 cajas de conservas / hora mano de obra, figurando que por cada
hora que un colaborador trabaja en la pesquera, se produce la cantidad de 0.83 cajas

de conservas de pescado, siendo un indicador muy bajo para la pesquera.
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Tabla 4
Resumen de la productividad de materia prima inicial

Cajas de conservas por tonelada

item Mes
de materia prima

1 Oct-22 78.8
2 Nov-22 76.9
3 Dic-22 78.3
4 Ene-23 79.0
5 Feb-23 79.4
6 Mar-23 78.9

Promedio de 6 meses 78.4

Fuente: Datos proporcionados (Anexo 14).

Se observa en la tabla 4, la productividad para la materia prima valorada entre
los meses de octubre 2022 a marzo 2023, el cual alcanz6 un promedio igual a 78.4
cajas de conservas por tonelada de MP, revelando que, por una tonelada en MP que
recibe la empresa, se obtiene como producto final un promedio de 78.4 cajas de

conservas, el cual es bastante bajo, incumpliendo su planificacion en la produccion.

Objetivo especifico 3. En su desarrollo se establecio utilizar la técnica del
PHVA en el area de cocido de la empresa pesquera Miguel Angel; utilizando los
procedimientos en las variables, los cuales se especifican a continuacion. Se presenta
en la figura 3, las diversas causas primordiales que indujeron a la disminucién
fabricacién, en la produccion de conservas de pescado; por tanto, se establecio

continuas mejoras que se presentan en el desarrollo detallado en cada periodo.
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ETAPA: PLANIFICAR (P)

Tabla 5

Organizacion de recursos para implementar las mejoras

Meta / plan de
accion

Causa raiz

Mejoras para
desarrollar

Subactividades

Aplicacion de las
operaciones
correctivas en
todo el proceso de
produccion
basado en el
enfoque del ciclo

de Deming

Ausencia de
evaluacion de
proveedores

Se confeccion6 un
formato para evaluar
los proveedores

Seleccion de proveedores
actuales

Seleccién de proveedores
aptos de acuerdo con las
exigencias de la empresa

Planificacion
inadecuada de
la produccién

Se confecciono6 un

plan de producciéon

con la cantidad de
pedido optimo.

Eleccion de diversos
prondsticos y optar por el
mejor, basado en la
desviacion absoluta

Grande parada
de la maquina
selladora

Se bosquejoé un plan
de mantenimiento
preventivo

Se confeccionod una serie de
pasos para efectuar en el
mantenimiento preventivo

Carencia de la
metodologia
5’S

Se disefi6 una técnica
de las 5°S para el
area de produccion

Se ejecutd mejoras y
modificaciones en la
produccion

No se ejecuta
capacitaciones

Se confecciond un
cronograma para
capacitar

Capacitar en mejora
continua a los trabajadores
del area de produccion

Fuente. Elaboracion propia.

Respecto a la planificacion y ordenacion de las mejoras a efectuar en el 4rea de

produccion, se consiguio los beneficios de acciones grandes que van a incrementar la

productividad en la empresa.

ETAPA: HACER (H)

Con la solucion de la causa raiz, se valord a todos los proveedores que tiene

registrado la empresa, de seguida se presenta la evaluacion en el resumen siguiente.
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Tabla 6

Evaluacion de los proveedores de la empresa.

Aprobado (18 a24)

Puntaje: 0-4 0-4 0-4 0-4 0-4 0-4
Desaprobado (0al7)
Eél:_llf:;s;/ Calidad T;a:tliog:e Garantia )l};?;ll:ii::(ll Precios L((})Ziz::f?c(;n Puntaje final Calificacién
Industriales SA 1 2 2 0 3 1 9 Desaprobado
Epinsa SA 4 4 4 3 3 2 20 Aprobado
Belini SAC 4 4 4 3 3 3 21 Aprobado
Industrias SAC 2 2 3 0 1 1 9 Desaprobado
Serlimut SAC 1 1 0 0 2 2 6 Desaprobado
Sal Ferrol SAC 4 4 4 4 3 4 23 Aprobado

Fuente: Informacion procesada con datos obtenidos de la empresa.

Se presenta en la tabla 7, la evaluacion de seis suministradores que laboran con
la empresa, en la cual se establecié que un proveedor debe poseer un puntaje mas de
18 puntos para ser admitido, se obtuvo que BELINI SAC, EPINSA SA, y SAL
FERROL SAC, lograron ser los proveedores perfectos para atender los requerimientos
de calidad, entrega a tiempo, reputacion, garantia, confiabilidad, ubicacién y precio,

por tanto, la empresa pesquera recibira a tiempo los suministros y materiales.

Para determinar la solucion de la segunda causa del problema, se realizo el
pronostico del abastecimiento de materiales, para conocer cuanto se va a solicitar cada
mes, para lo cual se manejaron pronosticos diferentes, evaludndose su desviacion de
cada uno, y las evaluaciones para establecer el prondstico adecuado, fue la desviacion

absoluta promedio (MAD) del pronostico, representando el margen de error.
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Tabla 7
Relacion de los indicadores de prondsticos

Pronéstico MAD

Regresion lineal 7,027

Doble Suavizacion exponencial 7,043
Simple Suavizacidén exponencial 4,318
Ponderado del Promedio mavil 1,099

Fuente: Informacién procesada con datos obtenidos de la empresa (Anexo 15).

Se muestran en el anexo 15, los resultados de las 4 técnicas de prondsticos
utilizados en el estudio, los cuales se resume en la tabla 7, siendo el MAD (desviacion
absoluta promedio), el mismo que muestra el error del prondstico, por tanto, el MAD
menor fue la técnica del promedio moévil ponderado, y son las cantidades apropiadas,

de acuerdo a la demanda histdrica conseguida en la empresa evaluada.

CAJAS DE CONSERVAS
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\- J

Figura 4. Cajas de conserva a producir 6ptimo.

Fuente: Datos tomados de la empresa (Anexo 14).
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En la figura 4 se visualiza que, las cantidades producidas en el mes de mayo a
octubre del 2023 fueron 6ptimas, se encontrd que la mayor produccion fue en el mes
de setiembre, acumulando un total de 67,468 cajas de conservas, y se obtuvo una baja
en la produccion durante el mes de mayo con 60,535 cajas de conservas en total.
Obtenidos las cantidades a producir 0ptimas, se estableci6 las cantidades 6ptimas para

cada uno de los pedidos a realizar en los materiales, el cual se muestra en la tabla 8.

Tabla 8
Relacion de la cantidad de pedido optimo (EOQ)

Material / Plazo de Cantidad Cantidad Costo de
insumo entrega optima de pedidos produccion
ahorrado
EOQ latas 2 108,644 4 S/.5,034.61
EOQ cajas 2 100,216 4 S/. 8,013.98
EOQ aceite 4 1,576 2 S/.395.74
Costo ahorrado total S/. 13,444.34

Fuente: Informacién procesada con datos obtenidos de la empresa (Anexo 16).

En el anexo 16, se muestra las evaluaciones realizadas para obtener el nimero
optimo de pedido; asimismo, en la tabla 8 se presenta el resumen de la evaluacion;
estableciendo el plazo de entrega, el cual indica los dias que el proveedor de la empresa
puede demorarse para realizar los envios de los materiales; la cantidad de pedido
optima (EOQ) indica la cantidad de materiales que se debe comprar para atender el
pedido que se realiza, los pedidos indican cuantas veces se ha requerido la compra del
material en el periodo de mayo a octubre 2023; con dicha acciones oportunas la

empresa ahorro S/. 13,444.34, significando un ahorro muy significativo.

Respecto a la tercera causa raiz, la empresa efectué mantenimiento preventivo

en el sellador, como se muestra a continuacion en la imagen.
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Tabla 9
Cronograma de mantenimiento preventivo a las maquinas de la empresa.

Cronograma de mantenimiento preventivo para la maquina selladora de la empresa.

Abr-23 May-23 Jun-23 Jul-23 Ag0-23 Set-23 % meta
Sistema items
S2 S3 S4 S2 S3 S2 S3 S4 S2 S3 S2 S3 S2 S3
Planeado . . . . . . . . . . . .
Sistema (P) 100%
eléctrico Realizado
(E)
Planeado . . . . l . l l l l l l
Sistema de P) 100%
hidraulica Rea(léz)ado E E E E E B e E E E E E
Planeado . . . . . . l . l . l l
Sistema de ®) 100%
direccién Realizado E E E E E E i E E E E E
(E)
Planeado . . . . . . . . . . . l
Sistema de (P) 100%
motor Realizado E E E E E E E E E E E E
(E)
Desempeiio del mantenimiento preventivo promedio 100%

Fuente: Basado en los objetivos.
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La tabla 9 exhibe las habilidades del mantenimiento realizado en la maquina
selladora de la empresa, realizado durante los meses de abril a setiembre del 2023, y
el cumplimiento del programa fue del 100%, lo cual significa que la maquina poseyo

las méximas horas disponibles en el funcionamiento al servicio de la empresa.

Para la solucion de la cuarta causa, se utilizo la técnica japonesa de las 5°S en

la linea de produccion de la empresa.

Tabla 10
Representacion de implementar la técnica de las 5°S.

Criterio Descripcion

Clasificar los instrumentos y los materiales necesarios

1 S: Seleccionar ; ..
basados en el buen uso que tiene durante las actividades.

Ordenar las herramientas y los instrumentos obligatorios
2 S: Ordenar en las labores que se realizan para evitar accidente e
incidente al buscar durante las actividades.

Limpiar y despejar el almacén, laborar con orden en el
3 S: Limpiar lapso de la jornada laboral, eliminando la suciedad y los
desperdicios que se generan durante el proceso.

Adquirir los estantes para resguardar el orden y la

4 S: Estandarizar . ., ) .
clasificacion adecuada de los materiales e insumos.

Capacitar al personal en la tematica de la mejora continua
5 S: Disciplina y las técnicas de las 4 S desarrolladas en las areas de
produccion en la empresa.

Fuente: Basado en los datos recolectado aplicada a la empresa.

Los progresos realizados, después de implementar las cuatro primeras S se
exponen en el disefio nuevo del almacén (Figura 5), la forma de aplicar la quinta S se

presenta en el programa capacitacion de la técnica de las 5°S (Anexo 16).
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Figura 5. Distribucion fisica del almacén propuesto como nuevo.

Fuente: Informacion recolectada del Almacén de la empresa.

Se denota en la figura 5, las distribuciones fisicas nuevas para el almacén, el
cual se especificé que en el sector A, se encuentran todos los materiales e insumos
principales, que contienen: los envases de 1 Lb, envases de %2 Lb, el aceite girasol y la
sal; dichos insumos pueden ubicarse cerca del ingreso, por la zona de almacenaje con

el propdsito de tener una entrega rapida de los materiales cuando solicite el usuario.

Facilitando la solucion de la causa raiz quinta, se elabor6 en el cronograma de
las capacitaciones para los trabajadores, el mismo que se presenta en el anexo 17, el

cumplimiento del mencionado cronograma se realizo al 100% en la empresa.

ETAPA: VERIFICAR (V)
En esta etapa de verificacion, se establecio el incremento de la productividad

para la mano de obra y la materia prima, que se muestran a continuacion.
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Tabla 11
Resultados finales de la productividad de mano de obra.

Mes Cajas de conserva por Hora hombre
Jul-23 1.52
Ago-23 1.47
Set-23 1.51
Promedio final 1.50

Fuente: Datos procesados recolectados de la empresa (Anexo 18).

Se muestra en la tabla 11, la productividad final de la mano de obra, evaluado
entre julio a setiembre del 2023 siendo su resultado 1.50 cajas de conserva por hora
hombre, manifestando que por cada hora de trabajo del operario se consigue un total
de 1.50 cajas de conservas de pescado como producto terminado.

Tabla 12

Resultados finales de productividad de la materia prima.

Mes Cajas producidas por ton de MP
Jul-23 98.31
Ago-23 96.88
Set-23 96.62
Promedio final 97.27

Fuente: Datos procesados recolectados de la empresa (Anexo 18).
Se presenta en la tabla 12, la tasa de produccion final de la materia prima,

obtenido en la evaluacion de los meses julio a septiembre de 2023, con un valor de

97,27 cajas/tonelada MP, significando 97,3 cajas de pescado por tonelada de MP.
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ETAPA: ACTUAR

El procedimiento que debe de seguir la empresa ha sido aplicado para que

continue mejorando y a través del tiempo prevalezca su operatividad.

Grupo de produccion: Se fija cudl es el grupo responsable de la calidad
aplicando los registros de los formatos. La ejecucion del plan de produccion es con la

nominacion del responsable del comité: la gerencia de produccion del area.

Auditoria interna: Con los colaboradores divididos en grupos de trabajo, se
realizan las intervenciones mensuales para controlar los procesos, asegurando el uso
correcto del formato de registros diarios de los operarios. Por tanto, es importante

determinar el equipo con: jefes de mantenimiento, de produccion y trabajadores.

Objetivo especifico 4. En su desarrollo se establecio Evaluar la nueva
productividad después de aplicar el PHV A en la linea de cocido de la empresa; usando
procesos estadisticos aplicados a las variables antes mencionadas, se resumen los
resultados siguientes. En este punto se compar6 el aumento que tuvo la productividad
inicial en relacidn con la productividad obtenida después de la mejora continua.

Tabla 13
Cotejo comparativo entre la productividad inicial y la final.

Productividad Productividad Productividad  Productividad
Mes de MO (cajas de MP (cajas Mes de MO (cajas de MP (cajas
de conserva / producidas / de conserva / producidas /
HH) TN de MP) HH) TN de MP)
Ene-23 0.82 77.97 Jul-23 1.52 98.31
Feb-23 0.83 79.40 Ago-23 1.47 96.88
Mar-23 0.85 78.91 Set-23 1.51 96.62
Promedio 0.84 78.76 Promedio 1.50 97.27

Fuente: Datos procesados recolectados de la empresa.
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En la tabla 13 se observa que, ha aumentado la productividad laboral en 0.66
cajas de conservas / hora-hombre, y la productividad para la materia prima también se
ha incrementado en 18.51 cajas de conservas / tonelada de materia prima.

Se valida la hipotesis con los datos obtenidos, aplicando el t student.

Tabla 14
Resultado estadistico para la productividad de la mano de obra.

Productividad de Productividad de

MO (cajas de MO (cajas de
conserva / HH) conserva / HH)

Media 0.5029 1.0462
Varianza 0.0000 0.0001
Observaciones 3.0000 3.0000
Coeficiente de correlacion

0.8369
de Pearson
Diferencia hipotética de

) 0.0000

las medias
Grados de libertad 2.0000
Estadistico t -130.9041
P(T<=t) una cola 0.0000
Valor critico de t (una

2.9200
cola)
P(T<=t) dos colas 0.0001
Valor critico de t (dos

4.3027

colas)

Fuente: Informacién obtenida al aplicar el SPSS V25.

Se presenta en la figura 6, la estadistica resultante de la fila es 0,0001, estando
por debajo del margen de error en la encuesta 0,05, se valida asi la hipdtesis propuesta,
concluyendo que luego de aplicar la mejora continua en el proceso, si se acrecienta la

productividad para la mano de obra en la empresa.
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Tabla 15
Resultado estadistico para la productividad de materia prima

Productividad de  Productividad de

MP (cajas MP (cajas
producidas / TN producidas / TN
de MP) de MP)
Media 71.8896 97.2709
Varianza 0.7473 0.8296
Observaciones 3.0000 3.0000
Coeficiente de correlacion
0.6097
de Pearson
Diferencia hipotética de las
: 0.0000
medias
Grados de libertad 2.0000
Estadistico t -55.9749
P(T<=t) una cola 0.0002
Valor critico de t (una cola) 2.9200
P{T<=t) dos colas 0.0003
Valor critico de t (dos
43027

colas)

Fuente: Informacién obtenida al aplicar el SPSS V25.

Se alcanza a observar en la figura 7, que el valor obtenido en el estadistico t-
student dos colas es 0.0003, siendo inferior al rango de error para la encuesta de 0.05,
comprobando asi la hipotesis propuesta; es decir, que después de utilizar la mejora

continua con el PHVA, se logra incrementar la productividad de los recursos.
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4. Analisis y discusion

Examinando resultados del objetivo general, respecto a la utilizacion del Ciclo
Deming, los resultados indican que aumento la productividad de mano de obra en 0.66
cajas de conservas/ hora-hombre, la productividad de MP se increment6 a 18.5 cajas
de conservas/tonelada de MP. La mano de obra tuvo un indicador igual a 0,0001, por
debajo del margen de error en la encuesta 0.05, siendo la hipdtesis propuesta validada,
la aplicacion de la mejora, aumenta la productividad, con el t-student, la productividad
para la materia prima es 0.0003, por debajo del rango de error del estudio de 0.05,

verificando la hipdtesis, aplicando la mejora continua, incrementa la productividad.

Los resultados mencionados, tienen similitud con el estudio de Realy Vasquez,
et al. (2022), quienes tuvieron como objetivo, minimizar por lo menos un 20% en los
defectos que se ejecutan en el proceso de soldadura, con el cual se pretende aumentar
un 20% la capacidad en la produccion; para ello aplicaron el PDCA, y con el diagrama
de Pareto identificaron los inconvenientes que afectaron el proceso, lo sefialaron con
la produccioén de un diagrama de Ishikawa. Se concluye que, con la aplicacion del
PDCA, se logra reducir varios defectos en los productos, aumentando la capacidad de

las lineas de produccion, mejoras en la calidad, y la rentabilidad.

Asimismo, se relaciona con el estudio de Medina (2021), quien desplegd un
plan de mejora en la elaboracion del pan, aplicando el Ciclo de Deming, para aumentar
la productividad; disenando un método que apoye la mejora continua de la produccion;
con la optimizacion de sus recursos, procesos y aumento de productividad, se forjan la
recuperacion del tiempo improductivo en 12%. Ademas, se evaluo el plan de mejora
con indicadores econdémicos, con una TIR de 21,58% (mayor a la tasa de descuento

12%), el VAN fue de $236,492; revelando la viabilidad de la inversion propuesta.

Respecto al primer objetivo especifico, se evidencio las principales causas de
la baja en la productividad de la linea de cocido de la empresa, los cuales fueron: la
inoportuna planificacion de la produccion, la insuficiencia evaluacion de proveedores,

no se realizan capacitaciones, parada de la maquina frecuentes en la selladora y la falta
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de aplicacion de la técnica de las 5°S. Ademas, se encontr6 en los resultados ofrecidos
por los directivos de la empresa indican que solo el 22,22% logra la continua mejora;
el 77,78% indicaron que no, porque la empresa no avala a los trabajadores disponer
los recursos que sean necesarios para las labores. Los resultados son semejantes con
la investigacion de Villas y De Souza (2021), siendo su proposito identificar fallas en
la fabricacion de cables, planificando las mejoras en beneficio de los procesos; la
empresa afronta un progresivo crecimiento de fallos en la produccion, generando un
significativo perjuicio; usaron para ponderar los datos y valorar el impacto de los
defectos en la fabricacion, el diagrama de Ishikawa y la herramienta SW2H en la
investigacion. Ademas, se analiza en la investigacion una relaciéon con el estudio de
Castellanos (2018), quien tuvo como proposito utilizar la herramienta del ciclo
Deming para generar un aumento en la productividad de una empresa textil; el
investigador manej6 como herramientas, la lluvia de ideas, el diagrama de operaciones,
estudio de tiempos, entre otros; como resultados obtuvo una mejora en la eficiencia en

45.84% y una eficacia de 34.41% como indicadores de la productividad.

Con relacion al segundo objetivo especifico, se establecid la productividad de
mano de obra, antes de implementar la mejora en la linea, siendo en la fase inicial de
0.83 cajas de conservas de pescado por hora hombre; de igual manera, la productividad
para la materia prima en su fase inicial en la linea de cocido es de 78.38 cajas de
conservas de pescado por tonelada de materia prima, siendo indicadores muy bajo para
la gestion productiva de conservas. Estos aciertos se analiza en la investigacion de
Realy Vasquez et al. (2022), tuvieron por finalidad reducir las fallas causadas en la
soldadura, se obtuvo un aumento de capacidad en 20% en tres de las dos lineas
productoras, luego para determinar el proceso productivo, utilizaron instrumentos,
como el diagramas Pareto 80/20, que establezcan los motivos del proceso de la placa
electronica, se utilizd el ciclo PDCA, para lograr reducir el nivel de las fallas, se
concluye que, se redujeron los defectos en los tres modelos de productos en 65%, 79%
y 77%, comparativamente; asimismo, la capacidad de produccion en las tres dobles
lineas se acrecent6 en 19.7%. Asimismo, se contrasta con los resultados de Meza y

Sanchez (2019), tuvieron como propoésito, efectuar un plan para aplicar una mejora
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continua; utilizaron herramientas como: formatos para el control de la productividad,
con un diagrama y aplicaron Ishikawa; logrando acrecentar la productividad de la
mano de obra, en la produccion de conservas de pescado; obtuvieron como resultado
la productividad inicial de 1,228.3 kilogramos por hora hombre, y después de su
implementacion de la mejora del PHVA en la linea de cocido, tuvieron una mejor

productividad de 1,478.95 kilogramos por hora hombre.

Con el tercer objetivo se efectud aplicar la metodologia del PHVA, para ello se
utilizaron herramientas como: elaboracion de formatos para evaluar los proveedores,
se confecciond un plan de producciéon y se encontré el tamafio dptimo del pedido, se
bosquejé un plan preventivo de mantenimiento, se disend la técnica de las 5S en el
area de produccion, se confeccion6 un cronograma para capacitar a los trabajadores.
Estas invenciones se asemejan con la investigacion de Nafia (2021), quien asumié
como objetivo, la implementacioén de la metodologia PHVA; estuvo orientada a una
empresa maderera para aumentar su productividad; se logré aumentar la productividad
del 65.3% a un 83.8%, optimizando la productividad en un 27.5%; el investigador llega
a la conclusion de que al aplicando el ciclo de la mejora del PHVA en la produccion,
se llega a mejorar de manera significativa la productividad. De igual manera se
relacion con la investigacion de Quiroz (2019) quien propuso como objetivo, efectuar
la mejora continua, utilizando el PHVA para solucionar problemas presentados en el
empaque y otros, en los productos terminados que brinda una empresa de servicios a
sus clientes. Entre los resultados de tiene que: el ausentismo disminuyo en 5.4%, la
satisfaccion del cliente incrementd de 65% a 87%, el clima laboral en la empresa
también se mejord también. El investigador llego a la conclusion que, con la adecuada
aplicacion de la mejora con el PHVA, se mejoro6 su productividad en 30% respecto al

periodo anterior; asimismo, se mejord las estrategias usadas en la optimizacion.

Con respecto al cuarto objetivo especifico, se establecid la implementacion
después de la mejora continua en la linea de cocido de la empresa, la productividad
para la mano de obra fue 1.5 cajas de conservas / hora hombre y la productividad de
materia prima fue 97.3 cajas de conservas / tonelada de materia prima; ademas, se

determin6 que la productividad de la mano de obra y de materia prima crecieron un
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total de 0.7 cajas de conservas de pescado / hora hombre y 18.5 cajas de conservas /
tonelada de materia prima respectivamente. Los resultados obtenidos guardan relacion
con el estudio de Kholif, et al. (2022), quienes tuvieron como proposito realizar el ciclo
Deming PDCA, utilizado como método para la mejora continua en los laboratorios del
centro nacional de Calidad en Egipto; los investigadores concluyeron que, al efectuar
el PDCA se logro la disminucion del 76.7% respecto a las muestras de tarros
contaminados de leche, se aumentd el indice de la capacidad en 102.8%; de igual
manera, se consiguié mejora del 6.04% en la eficiencia, y se acrecentd en 7.9% la
efectividad. De igual manera se analizo los resultados con la investigacion de Cortez
y Teodoro (2019), quienes tuvieron como objetivo, determinar como el Ciclo Deming
(PHVA) tiene influencia en el acrecentamiento de la productividad de la linea de crudo
en la empresa pesquera; se logro ampliar la productividad de la linea mencionada, en
10% con relacion al contexto inicial; la mejora se coincidid con el estudio inferencial,

comparando un antes y después de la productividad, ejecutadas en el proceso.
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5. Conclusiones

Se comprobd que entre las procedencias principales de la productividad baja
en la linea de cocido de la empresa, fue: la planificacion inadecuada en la produccion,
carencia de evaluacion a los proveedores, no se efectua la capacitacion, se registra altas

parada en la maquina selladora y carencia en el uso de la metodologia 5S.

Se determin6 que la productividad de mano de obra en la fase inicial, antes de
la implementacion de la mejora en la linea, fue de 0.83 cajas de conservas de pescado
/ hora hombre; de igual manera, la productividad para la materia prima obtenida en su
fase originario en el area de cocido en la empresa fue de 78.4 cajas de conservas /
tonelada de materia prima, siendo el resultado en ambos casos, un indicador muy bajo

para la gestion productiva de la empresa pesquera.

Se efectuo la técnica del PHVA, y los instrumentales que se manipularon fue
la elaboracion de un formato para evaluar a los proveedores, se confecciond un plan
para la produccion, se determiné la cantidad de pedido 6ptimo, se bosquejo un plan
preventivo de mantenimiento, se disefio la técnica de las 5°S en el area de produccion

y se confecciond un cronograma para capacitar a los trabajadores.

Se determind después de la implementacion de la mejora continua en la linea
de cocido, que la productividad para la mano de obra es de 1.5 cajas de conservas /
hora hombre; y la productividad para la materia prima fue 97.3 cajas de conservas /
tonelada de materia prima respectivamente; ademas, se determin6 que la productividad
de mano de obra y de la materia prima se acrecent6 a 0.66 cajas de conservas / hora

hombre y creci6 a 18.5 las cajas de conservas / tonelada de materia prima.
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6. Recomendaciones

Efectuar un rastreo minucioso a la situacion del estado de los indicadores de
productividad, no solo para el area donde se realiz6 el estudio, también se debe aplicar
a todas las lineas que son parte de la produccion en toda la empresa, las acciones deben

ser planeados y establecidos por la gerencia y el jefe de produccion.

Aplicar otras herramientas de apoyo coherentes a la productividad de toda la
cadena productiva, como: la productividad de insumo, productividad del colaborador,
entre otros; con la finalidad de tener una orientacion mas clara en la productividad de

los diversos recursos, en todas las areas que tiene la empresa.

Ejecutar charlas o talleres de caracterizacion de colores, debido a que en la
rotacion de los trabajadores, se olvidan y se requiere recordar el procedimiento, estas
acciones se realizan con la intencion de mejorar los tiempos en los procedimientos de
corte y enchape, por tanto, se les sugiere implementar la técnica de las 5 S’, para

mejorar la productividad de las areas relacionadas a la produccion.

Implementar didlogos constantes con los trabajadores, informéandolos todos los
progresos que se ha logrado, confrontando la produccion de cada mes con los datos de
meses anteriores; para comprometer a los operarios, considerando el area a la cual
pertenece, asimismo, realizar el seguimiento después de la implementacion, por un

periodo no menor de dos meses, para asegurar la eficacia y prolongar con la mejora.
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Anexo 1: Matriz de Consistencia

Titulo: Mejora continua para incrementar la productividad de la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C. Santa, 2023.

Problema Hipdtesis Objetivos Variables
Objetivo general:
Aplicar la mejora continua en la linea de cocido para incrementar
La aplicacién de Ia la productividad en la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C. Variable
(En qué medida la mejora continua Santa, 2022. Independiente:

aplicacion de la mejora
continua incrementara la
productividad en la linea
de cocido de la empresa
Pesquera Miguel Angel
S.A.C. Santa, 20227

incrementa de manera
significativa la
productividad en la
linea de cocido de la
empresa Pesquera
Miguel Angel S.A.C.
Santa, 2022.

Objetivos especificos:

e Diagnosticar la situacion actual de la linea de cocido de la

empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C.

e Evaluar la productividad antes de aplicar el PHVA en la linea

de cocido de la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C.

e Aplicar la metodologia PHVA en la linea de cocido de la
empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C.

e Evaluar la nueva productividad después de aplicar el PHVA en

la linea de cocido de la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C.

Mejora continua

Variable
Dependiente:

Productividad

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 2: Matriz de Conceptuacion y Operacionalizacion de Variables

Variable ., . . ., . Escala de
. Definicion Conceptual Definicion operacional Dimension Indicadores .,
de estudio medicion
Diagrama de proceso inicial
El ciclo PHVA, conocido como |Esta metodologia del PHVA,
ciclo Deming (Planificar — permite cuantificar la gestion de Diagrama de Ishikawa, Pareto Nominal
Hacer — Verificar - Actuar), es | los procesos que admite la Planificar
. . L . . Metodologia SW — 2H .
una estrategia de mejora medicidn del espacio y tiempo, & Ordinal
continua de la calidad, realizado | permitiendo la mejora continua, Cronograma del Plan de mejora
V.L.: |en cuatro pasos; la mejora realizando un diagnoéstico del
Mejora |continua permite reducir los proceso inicial (aplicacion de Hacer Plan de mejora continua :
Hacer Nominal
continua |costos en una empresa, asi Ishikawa y Pareto), luego hacer Cronograma de capacitaciones
también eliminar desperdicios y |la planificacion, después hacer
. . . . ., . Nominal
mejorar la calidad de los el plan, luego verificar y actuar | v/erificar Verificacion de actividades de
productos, incrementando la sobre los hechos, con el proceso final Razon
rentabilidad de la empresa. proposito de mejorar la calidad . .
Estrategias preventivas
(Isotools, 2022). en los productos terminados Actuar Nominal

Aplicacioén de mejora continua
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Variable o ., . . ., . Escala de
. Definicion Conceptual Definicion operacional Dimension Indicadores .,
de estudio medicion
Es el indicador que mide la La productividad sera
ficienci ficacia: | d 1ada en b 1 Productividad ' _
eficiencia y eficacia; la eterminada en base a la Cajas producidas de conservas
Juctividad invol 1 duceic lizad . de mano de . Razon
= productividad involucra la produccion realizada en cajas / horas hombre utilizadas
S S, . , obra
2 optimizacion del proceso de conserva producidas, asi
©
1:'5 productivo, el proceso de mejora como también la cantidad de
= . . o
o significa una comparacion horas hombre utilizada, las
=
& conveniente entre la proporcion de | toneladas de materia prima Productividad ' i d
N g . . ' Cajas producidas de conservas )
los recursos usados y la proporcion | consumido, teniendo en cuenta de materia o Razén
de bienes y servicios producidos o | la variacion del antes y después prima / toneladas de materia prima
realizados. (Garcia, 2011) de la aplicacion de la gestion.
Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 2. Formato de diagrama de analisis del proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Linea: Parte: Fecha: / /
Proceso: Hoja Nro. de
Elaborado por: . Método:
Operario(s):
) ) ] o P ©) Actual [
Tipo: [] Operario [] Material [] Maquina Propuesto
RESUMEN
Actividad | Cantidad | Ticmpo | Distancia
(min.) (m.)
TOTAL

Fuente: Adaptacion de las Técnicas de Garcia (2011)
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MANO DE OBRA

MAQUINARIA

Anexo 3. Formato de diagrama de Ishikawa

MATERIALES

METODOS

MEDIDAS

MEDIO AMBIENTE

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Niebel y Freivalds (2014).

PROBLEMA
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Anexo 5. Formato de diagrama de Pareto.

Causas que generan baja
productividad en la empresa
pesquera

Frecuencia

Frecuencia
Acumulada

Porcentaje

Porcentaje
acumulado

Fuente: Adaptacion de la bibliografia de Imai (2014)
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Anexo 6. Formato para aplicar la Metodologia S W 2 H.

What?: ;qué debe
hacerse?

Why?: ¢ por qué
debe hacerse?

Where?: ;dénde
debe hacerse?

When?: ;cuando
debe hacerse?

Who?: ¢ quién debe
hacerlo?

How?: ;cémo
debe hacerse?

How much?:
¢ Cuanto costara?

Identificar y describir el
problema de forma
adecuada. ;Su nivel de
gravedad varia durante el
afio? ;Las definiciones
operacionales son
claras? ;El sistema de
medicion de resultados
es preciso y repetible?

Debe ser
presentada una
explicacion que
contribuya a la
solucion del
problema. Es
necesario enumerar
los motivos que
justifican la meta.

Si alguna falla aparece
en el proceso, jen donde
buscar? Una hoja de
localizacion puede
usarse para ubicarla. Es
mas simple determinar
en cual sector de la
empresa sera enfrentado
el problema en cuestion.

Establecer cuando

debe llevarse a efecto
cada una de las tareas
propuestas y también
delimitar su duracion.

Siendo asi, un
calendario de acciones
es un util instrumento
de apoyo.

Analizar quiénes son las
personas vinculadas al
problema. ;Cuales clientes
reclaman? ;Qué
operadores tiene
dificultades?

Quién seré el responsable
por cada accion prevista
para llegar a la meta.

Definir los
pormenores de

como debe hacerse.

Hay que definir un
plan especifico
para cada accion,
de tal forma que la
meta inicial sea
alcanzada.

Todo plan se ajusta a la
realidad financiera de
la empresa. Destinar
presupuesto viable de
acuerdo a la meta.
Dependiendo de la
capacidad financiera,
habra que hacer ajustes
en los plazos y en las
propias acciones.

Fuente: Adaptada de las concepciones segiin Betancourt, D. F. (2018).
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Anexo 7. Formato de productividad de materia prima.

Mes

Dia

Cajas producidas

TN de materia
prima

Productividad de
materia prima

Fuente: Adaptacion de la tesis de Berroa y Gémez (2020)
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Anexo 8. Formato de productividad de mano de obra

Mes

Dia

Cajas
producidas

Horas
hombre

Productividad de
mano de obra
(cajas de conserva
/ HH)

Fuente: Adaptacion de la tesis de Berroa y Gémez (2020)
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Anexo 9: Validacion de Instrumentos con juicio de expertos

CONSTANCIA DE VALIDACION DE INSTRUMENTOS

El que suscribe, CHAVEZ MILLA HUMBERTO ANGEL, con documento de
Identidad N° 32793925, de profesion INGENIERO INDUSTRIAL, Registro CIP

27135, con grado de Maestro en Ingenieria Industrial mencién en Gerencia de

Operaciones, Docente en la Universidad San Pedro de Chimbote.

Por medio de la presente hago constar, que se ha revisado con fines de

validacion los instrumentos para recoleccion de datos ubicados en los Anexos 5, 6, 7

y 8; para ser aplicado en el desarrollo de la Tesis “Mejora continua para incrementar

la productividad de la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C. Santa, 2023”.

Luego de hacer las observaciones pertinentes en el instrumento, se formula las

siguientes apreciaciones:

CRITERIOS DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO |EXCELENTE
Congruencia de items X
Amplitud del contenido X

Redaccion de los items X

Claridad y precision X

Pertinencia X

Chimbote, 18 de octubre del 2022

g, CFP. cg[vez MILLA nuusmt%m
mss

ING. INDUSTRIAL

\ }M.’ohglo g Ingenieros N°
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CONSTANCIA DE VALIDACION DE INSTRUMENTOS

Quien suscribe, DEL CASTILLO VILLACORTA HENRY JOSEPH, con

documento de Identidad N° 32982461, de profesion Ingeniero Industrial e Ingeniero

Civil, con Registro CIP 50337, con grado de Doctor en Gestiéon y Ciencias de la

Educacion, Docente en la Universidad San Pedro de Chimbote.

Por medio de la presente hago constar, que se ha revisado con fines de

validacion los instrumentos para recoleccion de datos ubicados en los Anexos 5, 6, 7

y 8; para ser aplicado en el desarrollo de la Tesis “Mejora continua para incrementar

la productividad de la empresa Pesquera Miguel Angel S.A.C. Santa, 2023”.

Luego de hacer las observaciones pertinentes en el instrumento, se formula las

siguientes apreciaciones:

CRITERIOS DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUENO |EXCELENTE
Congruencia de items X
Amplitud del contenido X

Redaccion de los items X
Claridad y precision X

Pertinencia X

Chimbote, 15 de octubre del 2022

7

Del Castillo Villacorta
N . . NDUSTRAL

C.LP: 50337

57




Anexo 10. Check list aplicado a jefes de produccion de la empresa

Nro Items SI NO

La empresa asegura que el personal cuente con los

1 recursos necesarios y que estén disponibles para sus X
operaciones.
Existe una buena comunicacion, entre la alta direccion,

2 |los jefes operativos y los colaboradores para trabajar en X
equipo.

3 Se dictan cursos de capacitacion relacionados al tema X
de la mejora continua.

4 |La empresa tiene un plan de mantenimiento preventivo X

S |lLa empresa cumple con sus pedidos a tiempo X

6 La produccion es continua, désea no existe paradas por X
desabastecimiento de materiales

7 | Los clientes no se aquejan por los perdidos X

g |La empresa estimula a los colaborades a presentar ¢
sugerencia para mejorar el proceso productivo.

9 Hay supervision con respecto a los métodos de trabajo. X

TOTAL 2 7

Fuente: Datos obtenidos de los directivos de la empresa pesquera
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Anexo 11. Diagrama de actividades de proceso (Cursograma).

VAlmacenamiento

Proceso de Manufactura

Proceso continuo

N° de personas: 4

‘§° |:> Transporte Ingeniero de planta
E Q Operacién Jefe de produccion
,(% |:| 1 - Lugar o area de operaciones Jefe de calidad
nopeeelon Area de produccion Supervisor de jornaleros
D Demora
tem Descripciéon Tiempo Jmbold Observaciones
Horas (h.) v |:> O I:l
La materia prima debe tener una
. . temperatura < 4,4 °C, y se hace un
Recepcion de materia e e e ..
01 . 7 h. - analisis fisico organoléptico la
prima cual debe ser < 50ppm de no ser
asi se rechaza la cama isotérmica.
02 Pesado de materia prima Th i
en cubetas ~
Se revisa el producto que este en
03 Tnspeccién Th las condiciones requeridas para
3 que no haya problemas a la hora
del encanastillado
Cada canastilla tiene que pesar 25
kg y el pescado tiene que estar
04 Encanastillado 9h. 4 lomo arriba lo cual se vea azul y
bien estivado para que asi no se
rompa el lomo de pescado.
El tiempo de transporte a la cocina
. estatica no es contintia debido a
Transporte al area de .
05 cocinado Sh. 9 que se tiene que esperar que !os
carros se llenen con las canastillas
con pescado.
En la coccidn se tiene que ver el
06 Cocinado 12 h. 9 tiempo y la temperatura lo cual
debe estar en 100°C
Al término de cada bachada se
07 | Inspeccion en el enfriado 1 h . verificard que la materia prima
este acorde a los parametros.
El tiempo de transporte no es
Transporte al area de continua debido a que solo 15
08 5h . .
fileteado ~ carros pueden ingresar a la linea
de filete.
Fileteado de la materia Quitar restos de piel, espinas,
09 . 11h. )
prima - cabeza y viseras del pescado.
El filete del pescado debe de estar
10 | Inspeccion en el pesado 11 h. - entero, limpio sin restos de
espinas.
11 Transporte al area de iy _

envasado
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Envasado de la materia

Se le reparte solo 2 tableros por

12 . 12 h.
prima persona.
. Se verifica el peso de envasado y
13 Inspeccion 12 h. .y
la presentacion.
14 Adicion del liquido de 53h La temperatura de salmuera es de
gobierno ’ 90-95°C y del aceite 80 — 85°C.
15 Exhausting 13 h. Temperatura de 100°C.
Si la maquina tiene sonidos fuera
16 Inspeccion 15 h. de 10. comun y hay envases que
tienen caida de cierra la
produccion tiene que parar.
17 Sellado de latas 15 h. -
Las latas ingresan a la lavadora
18 Lavado 15 h. para eliminar restos de aceite en el
envase ya sellado.
La conserva se estiva de forma de
19 Estibado 15 h. piramide para evitar acumulacion
de agua.
El tiempo de transporte no es
Transporte al area de continua debido a que las latas
20 .. 15 h.
esterilizado solo pueden estar 1 hora en espera
para llenado de la autoclave.
Temperatura 116°C y Enfriado
21 Esterilizado 15 h. con agua a 0,5-2ppm (Cloro
residual)
23 Enfriamiento 14 h. -
Se limpian con alcohol y/o liquido
24 Empaque 9h. limbi
impiol.
24 Etiquetado 8 h. -
25 Almacenado 8 h. -

Fuente: datos obtenidos del manual HACCP de la empresa pesquera.

Descripcion de la fabricacion de conservas de pescado.

Se muestra en el Cursograma una inspeccion visual del interior de la bodega

de procesamiento, partiendo desde que se realiza la recepcion la materia prima, luego

se hace el andlisis fisico sensorial y andlisis fisicoquimico, seguido del pesaje de las

barricas; asimismo, se coloca en una canasta con un peso aproximado de 15a 17 kg, y
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se traslada a la cocina estatica para su pesaje. El tiempo puede variar dependiendo del
tamafio del pescado, pero se mantiene una temperatura de coccion de unos 100°C.
Posteriormente se enfria, se verifica la humedad del pescado como materia prima, se
trasladan los filetes a la zona de fileteado, se retiran las pieles, espinas y descartes, se

pesan y empaquetan los filetes.

Continuando con la produccion de anchoveta, estos son movilizados a través
de una cinta transportadora con liquido acondicionador, en este caso es salmuera a una
temperatura de 90 - 95°C y aceite a 80° - 85°C, seguidamente, pasa por el sello, que
es un punto de control critico, el cual debe revisarse y controlarse minuciosamente

para obtener un buen producto sin caidas de cierre.

Continuando el recorrido del proceso de produccion de la conserva de pescado,
las latas se pasan por la lavadora para quitar la grasa del envase, las conservas se
calientan a una zona de esterilizacion de 116°C, siendo el cuello de botella, ya que solo
se puede esperar 1 hora antes apagando el autoclave, porque si tardan mas tiempo, se
enfriaran y perderdn la cadena de calor y germinaran, es decir, las conservas se
expandiran, y el carro del autoclave tiene que enfriarse unas 12 horas después de la
esterilizacion, por lo tanto estan lo suficientemente frios para recoger y lavar las
conservas, diciendo Para el envasado, las conservas se codifican segun su fecha de

fabricacion, se etiquetan previamente y se almacenan a temperatura ambiente.
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Anexo 12. Causas de la baja productividad para el diagrama de Pareto.

Causas de baja productividad en .| Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje
Frecuencia
la empresa pesquera acumulada (%) acumulado
I lanificacié 1
nadecuada plani .1?a010n de la 56 56 17.4
produccion
Falta de evaluacion de 5y 108 16.1
proveedores
I o 1
No se realiza capacitacion de 50 158 15.5
personal
Muchas paradas de la maquina 48 206 14.9
selladora
Falta aphcacurm de la 37 243 115
metodologia 5S
Mucha falta de rnz%t’erlales en la 15 758 4.7 80.12
produccion
Inadecuados rp’etodos de 14 272 43 84.47
seleccion
Area muy reducida para trabajar 12 284 3.7 88.20
Las maquinas son antiguas 11 295 34
Poca supervision de los jefes 9 304 2.8
Inadecuada (:.la51ﬁca010n de 9 313 28
residuos
Inadecu.::tda dlstrlbu.cmn dela 9 322 2.8
linea de cocido
322

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.
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Anexo 13. Calculos de la productividad de mano de obra (MO) inicial.

Mes Dia Cajas Horas Productividad MO | Productividad
producidas | hombre |(cajas conserva/HH)| promedio mes
1/10/2021 2,572 3,122 0.82
2/10/2021 2,548 3,032 0.84
3/10/2021 2,645 3,181 0.83
4/10/2021 2,561 3,306 0.77
5/10/2021 2,516 2,856 0.88
6/10/2021 2,509 3,392 0.74
7/10/2021 2,552 2,982 0.86
8/10/2021 2,533 3,177 0.80
9/10/2021 2,572 3,212 0.80
10/10/2021 2,514 3,382 0.74
11/10/2021 2,580 3,214 0.80
12/10/2021 2,520 3,006 0.84
Oct-21 13/10/2021 2,560 3,070 0.83 0.83
14/10/2021 2,615 2,888 0.91
15/10/2021 2,519 3,304 0.76
16/10/2021 2,633 3,012 0.87
17/10/2021 2,519 3,383 0.74
18/10/2021 2,583 3,193 0.81
19/10/2021 2,641 2,946 0.90
20/10/2021 2,609 3,037 0.86
21/10/2021 2,606 3,000 0.87
22/10/2021 2,603 3,107 0.84
23/10/2021 2,600 2,979 0.87
24/10/2021 2,540 2,829 0.90
1/11/2021 2,514 3,044 0.83
2/11/2021 2,590 2,840 0.91
3/11/2021 2,634 3,106 0.85
4/11/2021 2,538 3,140 0.81
5/11/2021 2,574 3,144 0.82
6/11/2021 2,512 3,241 0.78
7/11/2021 2,606 3,369 0.77
8/11/2021 2,550 3,232 0.79
9/11/2021 2,514 3,278 0.77
10/11/2021 2,500 2,898 0.86
11/11/2021 2,603 2,979 0.87
12/11/2021 2,502 3,313 0.76
Nov-21 - 3112021 2,556 3,054 0.84 0.81
14/11/2021 2,522 3,385 0.75
15/11/2021 2,522 2,927 0.86
16/11/2021 2,617 3,226 0.81
17/11/2021 2,612 3,049 0.86
18/11/2021 2,538 3,329 0.76
19/11/2021 2,596 3,393 0.77
20/11/2021 2,584 2,895 0.89
21/11/2021 2,510 3,219 0.78
22/11/2021 2,505 3,266 0.77
23/11/2021 2,607 2,870 0.91
24/11/2021 2,522 3,362 0.75
. 2/12/2021 2,549 3,356 0.76
Die21 5155021 2,564 2,905 0.88 0.84
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4/12/2021 2,516 3,043 0.83
5/12/2021 2,645 2,822 0.94
6/12/2021 2,502 2,939 0.85
7/12/2021 2,629 3,235 0.81
8/12/2021 2,640 3218 0.82
9/12/2021 2,592 3,373 0.77
10/12/2021 2,598 3,316 0.78
11/12/2021 2,620 3,341 0.78
12/12/2021 2,607 3,023 0.81
13/12/2021 2,514 2,928 0.86
14/12/2021 2,623 3,92 0.80
15/12/2021 2,525 2,800 0.90
16/12/2021 2,592 3,350 0.77
17/12/2021 2,615 3,23 0.81
18/12/2021 2,536 3,320 0.76
19/12/2021 2,621 2,880 0.91
20/12/2021 2,640 2,837 0.93
21/12/2021 2,648 3,173 0.83
22/12/2021 2,642 2,996 0.88
23/12/2021 2,599 3,128 0.83
24/12/2021 2,629 3,396 0.77
25/12/2021 2,519 2,880 0.87
26/12/2021 2,554 2,843 0.90
27/12/2021 2,519 2,980 0.85
28/12/2021 2,632 2,843 0.93
4/01/2022 2,542 3,111 0.82
5/01/2022 2,528 3,210 0.79
6/01/2022 2,556 3,041 0.84
7/01/2022 2,570 3,085 0.83
8/01/2022 2,590 2,952 0.88
9/01/2022 2,560 3,327 0.77
10/01/2022 2,512 3,270 0.77
11/01/2022 2,602 3,378 0.77
12/01/2022 2,593 3,184 0.81
13/01/2022 2,581 3,142 0.82
14/01/2022 2,521 3,200 0.79
15/01/2022 2,586 2,886 0.90
16/01/2022 2,615 3,345 0.78
Ene-22 - 10022 2550 3,186 0.80 0.82
18/01/2022 2,506 2,955 0.85
19/01/2022 2,579 3,259 0.79
20/01/2022 2,525 3,081 0.82
21/01/2022 2,639 2,893 0.91
22/01/2022 2,622 3,205 0.82
23/01/2022 2,627 3,133 0.84
24/01/2022 2,597 3,044 0.85
25/01/2022 2,530 3,162 0.80
26/01/2022 2,609 3,398 0.77
27/01/2022 2,585 2,835 0.91
28/01/2022 2,555 2,810 0.91
29/01/2022 2,564 3,161 0.81
2/02/2022 2,623 2,907 0.90
Feb-22 5 022002 2,552 2,851 0.90 0.83

64




4/02/2022 2,634 3,116 0.85
5/02/2022 2,558 2,942 0.87
6/02/2022 2,608 2,983 0.87
7/02/2022 2,584 3,189 0.81
8/02/2022 2,554 2,944 0.87
9/02/2022 2,543 3,048 0.83
10/02/2022 2,650 3,334 0.79
11/02/2022 2,529 3,042 0.83
12/02/2022 2,556 2,975 0.86
13/02/2022 2,627 3,389 0.78
14/02/2022 2,537 3,397 0.75
15/02/2022 2,523 2,918 0.86
16/02/2022 2,544 2,864 0.89
17/02/2022 2,506 3,166 0.79
18/02/2022 2,553 3,073 0.83
19/02/2022 2,636 3,052 0.86
20/02/2022 2,541 2,840 0.89
21/02/2022 2,576 3,332 0.77
22/02/2022 2,542 3,290 0.77
23/02/2022 2,534 2,922 0.87
24/02/2022 2,647 3,016 0.88
25/02/2022 2,565 3,364 0.76
26/02/2022 2,588 3,208 0.81
27/02/2022 2,572 3,373 0.76
1/03/2022 2,607 3,036 0.86
2/03/2022 2,620 3,106 0.84
3/03/2022 2,580 3,016 0.86
4/03/2022 2,531 3,180 0.80
5/03/2022 2,626 2,853 0.92
6/03/2022 2,512 3,265 0.77
7/03/2022 2,642 2,839 0.93
8/03/2022 2,500 3,295 0.76
9/03/2022 2,634 2,977 0.88
10/03/2022 2,586 2,903 0.89
11/03/2022 2,505 3,319 0.75
12/03/2022 2,541 3215 0.79
13/03/2022 2,602 2,904 0.90

Mar-22 3032022 2,622 3.207 0.82 0.85
15/03/2022 2,507 2,840 0.88
16/03/2022 2,599 3,288 0.79
17/03/2022 2,588 3,037 0.85
18/03/2022 2,582 3,009 0.86
19/03/2022 2,528 2,900 0.87
20/03/2022 2,631 2,944 0.89
21/03/2022 2,618 2,914 0.90
22/03/2022 2,633 3,293 0.80
23/03/2022 2,631 2,836 0.93
24/03/2022 2,511 2,993 0.84
25/03/2022 2,592 3,147 0.82
26/03/2022 2,593 3,059 0.85

PROMEDIO 0.83

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.
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Anexo 14. Calculos de la productividad de materia prima (MP) inicial.

Mes Dia Cajas TN de Productividad | Promedio por
producidas MP. de MP. mes de MP

1/10/2021 2,572 32.8 78.45
2/10/2021 2,548 33.5 76.06
3/10/2021 2,645 34.0 77.88
4/10/2021 2,561 33.5 76.56
5/10/2021 2,516 333 75.61
6/10/2021 2,509 34.0 73.81
7/10/2021 2,552 32.5 78.53
8/10/2021 2,533 324 78.15
9/10/2021 2,572 34.1 75.53
10/10/2021 2,514 33.8 74.27
11/10/2021 2,580 33.8 76.31
12/10/2021 2,520 30.4 82.83

Oct-21 13/10/2021 2,560 314 81.66 78.85
14/10/2021 2,615 34.1 76.70
15/10/2021 2,519 31.5 79.94
16/10/2021 2,633 31.8 82.83
17/10/2021 2,519 324 77.85
18/10/2021 2,583 32.8 78.73
19/10/2021 2,641 314 84.09
20/10/2021 2,609 31.9 81.69
21/10/2021 2,606 323 80.67
22/10/2021 2,603 31.5 82.66
23/10/2021 2,600 32.0 81.35
24/10/2021 2,540 31.6 80.36
1/11/2021 2,514 32.5 77.31
2/11/2021 2,590 33.8 76.67
3/11/2021 2,634 31.6 83.45
4/11/2021 2,538 34.6 73.28
5/11/2021 2,574 334 76.98
6/11/2021 2,512 32.0 78.41
7/11/2021 2,606 333 78.19
8/11/2021 2,550 34.6 73.75
9/11/2021 2,514 32.0 78.60
10/11/2021 2,500 33.7 74.10
11/11/2021 2,603 31.9 81.48
12/11/2021 2,502 34.1 73.33

Nov-21 3112021 2,556 34.6 73.79 7691
14/11/2021 2,522 343 73.62
15/11/2021 2,522 34.6 72.97
16/11/2021 2,617 32.2 81.27
17/11/2021 2,612 32.5 80.45
18/11/2021 2,538 34.5 73.56
19/11/2021 2,596 32.7 79.46
20/11/2021 2,584 33.7 76.74
21/11/2021 2,510 31.5 79.80
22/11/2021 2,505 334 75.03
23/11/2021 2,607 33.8 77.07
24/11/2021 2,522 32.9 76.60
. 2/12/2021 2,549 324 78.68

Die-21 /5 h021 2,564 31.4 81.78 7825
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4/12/2021 2,516 31.5 79.76
5/12/2021 2,645 343 77.09
6/12/2021 2,502 322 77.69
7/12/2021 2,629 33.8 77.83
8/12/2021 2,640 31.7 83.25
9/12/2021 2,592 34.7 74.65
10/12/2021 2,598 32.0 81.28
11/12/2021 2,620 34.6 75.74
12/12/2021 2,607 34.0 76.71
13/12/2021 2,514 345 72.88
14/12/2021 2,623 33.5 78.25
15/12/2021 2,525 343 73.60
16/12/2021 2,592 313 82.72
17/12/2021 2,615 34.6 75.63
18/12/2021 2,536 345 73.56
19/12/2021 2,621 31.2 83.93
20/12/2021 2,640 32.7 80.78
21/12/2021 2,648 314 8435
22/12/2021 2,642 313 84.38
23/12/2021 2,599 342 76.07
24/12/2021 2,629 32.7 80.31
25/12/2021 2,519 32.8 76.69
26/12/2021 2,554 34.1 75.00
27/12/2021 2,519 34.4 73.33
28/12/2021 2,632 343 76.69
4/01/2022 2,542 342 7431
5/01/2022 2,528 31.7 79.81
6/01/2022 2,556 33.4 76.52
7/01/2022 2,570 325 79.16
8/01/2022 2,590 32.6 79.34
9/01/2022 2,560 33.2 77.16
10/01/2022 2,512 33.7 74.58
11/01/2022 2,602 31.9 81.45
12/01/2022 2,593 34.7 74.74
13/01/2022 2,581 32.0 80.77
14/01/2022 2,521 345 72.99
15/01/2022 2,586 324 79.90
16/01/2022 2,615 31.9 82.05
Ene-22 1012022 2,550 316 80.61 7797
18/01/2022 2,506 31.9 78.56
19/01/2022 2,579 33.8 76.37
20/01/2022 2,525 33.5 75.40
21/01/2022 2,639 337 78.24
22/01/2022 2,622 34.0 77.08
23/01/2022 2,627 335 7833
24/01/2022 2,597 326 79.59
25/01/2022 2,530 344 73.47
26/01/2022 2,609 316 82.64
27/01/2022 2,585 328 78.82
28/01/2022 2,555 325 78.68
29/01/2022 2,564 334 76.71
2/02/2022 2,623 313 83.68
Feb-22 50002 2,552 318 80.21 79.40
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4/02/2022 2,634 32.5 81.05
5/02/2022 2,558 33.4 76.52
6/02/2022 2,608 32.1 81.33
7/02/2022 2,584 33.2 77.74
8/02/2022 2,554 31.8 80.41
9/02/2022 2,543 32.7 77.81
10/02/2022 2,650 30.3 87.48
11/02/2022 2,529 31.6 80.10
12/02/2022 2,556 314 81.49
13/02/2022 2,627 342 76.76
14/02/2022 2,537 31.4 80.90
15/02/2022 2,523 34.6 73.02
16/02/2022 2,544 33.7 75.45
17/02/2022 2,506 324 77.38
18/02/2022 2,553 31.8 80.22
19/02/2022 2,636 313 84.13
20/02/2022 2,541 31.6 80.53
21/02/2022 2,576 324 79.40
22/02/2022 2,542 33.8 75.22
23/02/2022 2,534 32.7 77.46
24/02/2022 2,647 323 82.03
25/02/2022 2,565 34.0 75.43
26/02/2022 2,588 31.8 81.38
27/02/2022 2,572 333 77.25
1/03/2022 2,607 32.7 79.79
2/03/2022 2,620 33.6 77.97
3/03/2022 2,580 324 79.60
4/03/2022 2,531 332 76.32
5/03/2022 2,626 31.4 83.52
6/03/2022 2,512 313 80.19
7/03/2022 2,642 33.7 78.48
8/03/2022 2,500 32.7 76.35
9/03/2022 2,634 34.7 75.97
10/03/2022 2,586 32.7 79.07
11/03/2022 2,505 34.4 72.84
12/03/2022 2,541 33.5 75.89
13/03/2022 2,602 325 79.97

Mar-22 1032022 2,622 326 80.43 7891
15/03/2022 2,507 314 79.81
16/03/2022 2,599 31.7 81.98
17/03/2022 2,588 325 79.54
18/03/2022 2,582 32.6 79.25
19/03/2022 2,528 345 73.29
20/03/2022 2,631 33.0 79.70
21/03/2022 2,618 314 83.39
22/03/2022 2,633 319 82.63
23/03/2022 2,631 315 83.61
24/03/2022 2,511 334 75.00
25/03/2022 2,592 323 80.29
26/03/2022 2,593 339 76.58

PROMEDIO 78.38

Fuente: Datos obtenidos de la empresa pesquera.
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Anexo 15. Planificacion de la produccion con diferentes métodos de prondstico.

METODO DE REGRESION LINEAL

MES Periodo (x) | Demanda (y) Xy x2 y2 Pronéstico (y) MAD (Desviaci().n
Absoluta Promedio)
Oct-21 1 61,650 61,650 1 3,800,722,500 62,688
Nov-21 2 61,328 122,656 4 3,761,123,584 63,859
Dic-21 3 69,870 209,610 9 4,881,816,900 65,030
Ene-22 4 66,844 267,376 16 4,468,120,336 66,201
Feb-22 5 66,882 334,410 25 4,473,201,924 67,373
Mar-22 6 67,121 402,726 36 4,505,228,641 68,544
May-22 7 69,715 8064.9
Jun-22 8 70,886 9558.1
Jul-22 9 72,057 2187.3
Ago-22 10 73,228 6384.4
Set-22 11 74,400 7517.6
Oct-22 12 75,571 8449.8
Promedio 4 65,616 233,071 15 4,315,035,648 72,643 7,027

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.
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METODO DE SUAVIZACION EXPONENCIAL DOBLE

MES Demanda (y) Pronf')stico Tend.encia Pron()stico. con MAD (Desviaci().n
suavizado suavizada tendencia Absoluta Promedio)
Oct-21 61,650 62,000 8,000
Nov-21 61,328 69,165 3,830
Dic-21 69,870 71,828 1,603
Ene-22 66,844 73,075 711
Feb-22 66,882 73,091 154
Mar-22 67,121 72,609 -112
May-22 70,000 8350.0
Jun-22 72,995 11666.5
Jul-22 73,431 3560.9
Ago-22 73,786 6941.5
Set-22 73,246 6363.6
Oct-22 72,497 5376.0
Promedio 7,043

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.
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METODO DE SUAVIZACION EXPONENCIAL SIMPLE

MES Demanda ) | ety | Pronéstico | (b Chca Promedio

Oct-21 61,650 67,357

Nov-21 61,328 67,315

Dic-21 69,870 76,078

Ene-22 66,844 73,803

Feb-22 66,882 72,224

Mar-22 67,121 73,930

May-22 65,645 3994.9

Jun-22 65,519 4190.9

Jul-22 74,216 4345.6

Ago-22 71,715 4871.3

Set-22 70,621 3739.4

Oct-22 71,887 4766.3
Promedio 4,318

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.
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METODO DE PROMEDIO MOVIL PONDERADO

MES Demanda () | (Wil05, Wao0.0 WI02) | Promediey

Ago-21 60,020

Set-21 59,020

Oct-21 61,650

Nov-21 61,328

Dic-21 69,870

Ene-22 66,844

Feb-22 66,882

Mar-22 67,121

May-22 60,535 1,115

Jun-22 60,963 365

Jul-22 65,663 4,207

Ago-22 66,649 195

Set-22 67,468 586

Oct-22 66,994 127
Promedio 1,099

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.
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Anexo 16. Calculos de la cantidad 6ptima de pedidos de los materiales.

EOQ DE LATAS
COSTO POR PEDIDO Plazo de entrega (dias) 2
Viéaticos S/250.00
Flete S/300.00 Datos para hallar "Q"
Otros gastos S/210.00 Costo por pedido (R) S/760.00
TOTAL S/760.00 Costo de almacenamiento (K) 2.50%
Precio por unidad (P) S/2.00
Compras semestrales en unidad (A) 388,272

Q= 108,644
N° de pedidos = 4
Punto de reorden = 4,314

CTI=

S/.5,432.19

El Costo Total del Inventario de no aplicarse
seria

CTI=

S/. 10,466.80

La diferencia de costos quedaria asi

CTI=

S/. 5,034.61

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.
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EOQ DE CAJAS

COSTO POR PEDIDO Plazo de entrega (dias) 2
Viéaticos S/420.00
Flete S/300.00 Datos para hallar "Q"
Otros gastos S/250.00 Costo por pedido (R) S/970.00
TOTAL S/970.00 Costo de almacenamiento (K) 2.50%
Precio por unidad (P) S/3.00
Compras semestrales en unidad (A) 388,272

Q= 100,216
N° de pedidos = 4
Punto de reorden = 4,314

CTI=

S/.7,516.22

El Costo Total del Inventario de no aplicarse
seria

CTI=

S/. 15,530.20

La diferencia de costos quedaria asi

CTI=

S/. 8,013.98

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.
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EOQ DE ACEITE

COSTO POR PEDIDO

Plazo de entrega (dias) 4
Viéaticos S/500.00
Flete S/260.00 Datos para hallar "Q"
Otros gastos S/200.00 Costo por pedido (R) S/960.00
TOTAL S/960.00 Costo de almacenamiento (K) 2.50%
Precio por unidad (P) S/80.00
Compras semestrales en unidad (A) 2,588

Q= 1,576

N° de pedidos = 2

Punto de reorden 53

CTI=

S/.3,152.74

El Costo Total del Inventario de no aplicarse

CTI=

seria

S/. 3,548.48

La diferencia de costos quedaria asi

CTI=

S/. 395.74

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.
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Anexo 17. Cronograma de capacitaciones.
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. Personal Abr-22 May-22 Jun-22 Jul-22
Temas de mejora or Tiempo
continua P . P S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4
capacitar
Introduccion a la P
. . 1 hora
mejora continua E
Analisis de causas 3 hora E
Planeamiento de las P
. 4 hora
acciones E
C0n001r¥ner.1to de las 7 5 hora P
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O’rden y hmpleza. fiel 15 hora P
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Correcto P
procedimiento plan | Area de 1 hora E
de mantenimiento | produccién
Acciones correctivas| Y almacén P
2 hora
ante un problema E
Interpretacion del P
Manual HACCP 4 hora E
Difusion de la
politica de calidad 1.5 hora
Implementacion de
las acciones 4 hora
planificadas
Verificacion de los 2 hora
resultados obtenidos
P | PLANIFICADO | -




Anexo 18. Calculos de la productividad de mano de obra (MO) final.

Mes Dia Caja.s Horas Pl:oductividad MO Product‘ividad
producidas | hombre |(cajas conserva/ HH)| promedio mes
1/07/2022 3,543 2,298 1.54
2/07/2022 3,498 2,294 1.52
3/07/2022 3,645 2,300 1.58
4/07/2022 3,414 2,030 1.68
5/07/2022 3,482 2,527 1.38
6/07/2022 3,463 2,302 1.50
7/07/2022 3,380 2,484 1.36
8/07/2022 3,404 2,303 1.48
9/07/2022 3,467 2,541 1.36
10/07/2022 3,489 2,116 1.65
11/07/2022 3,546 2,426 1.46
12/07/2022 3,593 2,089 1.72
13/07/2022 3,352 2,562 1.31
Jul-22 14/07/2022 3,507 2,107 1.66 1.52
15/07/2022 3,362 2,665 1.26
16/07/2022 3,573 2,260 1.58
17/07/2022 3,521 2,247 1.57
18/07/2022 3,472 2,379 1.46
19/07/2022 3,408 2,293 1.49
20/07/2022 3,508 2,127 1.65
21/07/2022 3,435 1,972 1.74
22/07/2022 3,447 2,023 1.70
23/07/2022 3,625 2,291 1.58
24/07/2022 3,387 2,389 1.42
25/07/2022 3,425 2,283 1.50
26/07/2022 3,491 2,508 1.39
27/07/2022 3,489 2,590 1.35
2/08/2022 3,362 2,396 1.40
3/08/2022 3,374 2,004 1.68
4/08/2022 3,449 2,184 1.58
5/08/2022 3,422 2,394 1.43
6/08/2022 3,412 2,411 1.42
Ago-22 7/08/2022 3,418 2,669 1.28 1.47
8/08/2022 3,609 2,529 1.43
9/08/2022 3,513 2,351 1.49
10/08/2022 3,510 2,604 1.35
11/08/2022 3,510 2,614 1.34
12/08/2022 3,451 1,996 1.73
13/08/2022 3,458 2,575 1.34
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14/08/2022 3,538 1,977 1.79
15/08/2022 3,340 2,421 1.38
16/08/2022 3,402 2,556 1.33
17/08/2022 3,415 2,028 1.68
18/08/2022 3,476 2,282 1.52
19/08/2022 3,520 2,122 1.66
20/08/2022 3,611 2,537 1.42
21/08/2022 3,567 2,497 1.43
22/08/2022 3,554 2,668 1.33
23/08/2022 3,426 2,595 1.32
24/08/2022 3,543 2,492 1.42
25/08/2022 3,572 2,516 1.42
26/08/2022 3,548 2,490 1.42
27/08/2022 3,491 2,040 1.71
1/09/2022 3,454 2,603 1.33
2/09/2022 3,585 2,437 1.47
3/09/2022 3,504 2,549 1.37
4/09/2022 3,583 2,100 1.71
5/09/2022 3,593 2,339 1.54
6/09/2022 3,570 2,303 1.55
7/09/2022 3,524 2,403 1.47
8/09/2022 3,589 2,580 1.39
9/09/2022 3,395 2,003 1.69
10/09/2022 3,541 2,089 1.70
11/09/2022 3,578 1,959 1.83
12/09/2022 3,388 2,304 1.47
13/09/2022 3,454 2,408 1.43
Set-22 1.51
14/09/2022 3,433 2,243 1.53
15/09/2022 3,403 2,390 1.42
16/09/2022 3,531 2,097 1.68
17/09/2022 3,427 2,462 1.39
18/09/2022 3,589 2,558 1.40
19/09/2022 3,423 2,378 1.44
20/09/2022 3,464 2,382 1.45
21/09/2022 3,343 2,329 1.44
22/09/2022 3,430 2,093 1.64
23/09/2022 3,478 2,366 1.47
24/09/2022 3,410 2,092 1.63
25/09/2022 3,413 2,375 1.44
26/09/2022 3,329 2,446 1.36
PROMEDIO 1.50

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.
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Anexo 19. Calculos de la productividad de materia prima (MP) final.

Mes Dia Cajas TN de | Productividad | Promedio por
producidas MP. de MP. mes de MP
1/07/2022 3,543 35.6 99.56
2/07/2022 3,498 36.3 96.36
3/07/2022 3,645 36.8 99.15
4/07/2022 3,414 36.3 94.17
5/07/2022 3,482 36.1 96.52
6/07/2022 3,463 36.8 94.12
7/07/2022 3,380 353 95.76
8/07/2022 3,404 35.2 96.67
9/07/2022 3,467 36.9 94.07
10/07/2022 3,489 36.6 95.20
11/07/2022 3,546 36.6 96.86
12/07/2022 3,593 33.2 108.14
13/07/2022 3,352 342 98.16
Jul-22 14/07/2022 3,507 36.9 95.06 98.31
15/07/2022 3,362 34.3 97.99
16/07/2022 3,573 34.6 103.30
17/07/2022 3,521 35.2 100.15
18/07/2022 3,472 35.6 97.51
19/07/2022 3,408 34.2 99.63
20/07/2022 3,508 34.7 100.99
21/07/2022 3,435 35.1 97.85
22/07/2022 3,447 343 100.52
23/07/2022 3,625 34.8 104.28
24/07/2022 3,387 344 98.44
25/07/2022 3,425 353 96.98
26/07/2022 3,491 36.6 95.44
27/07/2022 3,489 344 101.54
2/08/2022 3,362 37.4 89.81
3/08/2022 3,374 36.2 93.10
4/08/2022 3,449 34.8 99.00
5/08/2022 3,422 36.1 94.71
6/08/2022 3,412 37.4 91.29
7/08/2022 3,418 34.8 98.26
8/08/2022 3,609 36.5 98.77
Ago-22 9/08/2022 3,513 34.7 101.10 96.88
10/08/2022 3,510 36.9 95.07
11/08/2022 3,510 37.4 93.75
12/08/2022 3,451 37.1 93.13
13/08/2022 3,458 37.4 92.56
14/08/2022 3,538 35.0 101.08
15/08/2022 3,340 35.3 94.70
16/08/2022 3,402 37.3 91.20
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17/08/2022 3,415 35.5 96.28
18/08/2022 3,476 36.5 95.30
19/08/2022 3,520 34.3 102.76
20/08/2022 3,611 36.2 99.79
21/08/2022 3,567 36.6 97.39
22/08/2022 3,554 35.7 99.48
23/08/2022 3,426 35.2 97.34
24/08/2022 3,543 34.2 103.74
25/08/2022 3,572 34.3 104.00
26/08/2022 3,548 37.1 95.61
27/08/2022 3,491 35.0 99.73
1/09/2022 3,454 36.6 94.43
2/09/2022 3,585 34.5 103.88
3/09/2022 3,504 37.5 93.38
4/09/2022 3,583 34.8 103.06
5/09/2022 3,593 37.4 96.09
6/09/2022 3,570 36.8 97.06
7/09/2022 3,524 37.3 94.49
8/09/2022 3,589 36.3 98.81
9/09/2022 3,395 37.1 91.49
10/09/2022 3,541 34.1 103.74
11/09/2022 3,578 37.4 95.73
12/09/2022 3,388 37.3 90.89
13/09/2022 3,454 34.0 101.50
Set-22 14/09/2022 3,433 35.5 96.76 96.62
15/09/2022 3,403 34.2 99.52
16/09/2022 3,531 34.1 103.52
17/09/2022 3,427 37.0 92.71
18/09/2022 3,589 35.5 101.00
19/09/2022 3,423 35.6 96.03
20/09/2022 3,464 36.9 93.99
21/09/2022 3,343 37.2 89.98
22/09/2022 3,430 37.1 92.41
23/09/2022 3,478 37.0 93.98
24/09/2022 3,410 34.5 98.91
25/09/2022 3,413 36.2 94.27
26/09/2022 3,329 353 94.40
PROMEDIO 97.27

Fuente: datos obtenidos de la empresa pesquera.
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Anexo 20: Imagenes del proceso de la linea de cocido de la empresa, durante la mejora continua.
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