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RESUMEN

La presente investigacion tuvo por objetivo aplicar la metodologia PHVA en la linea de
cocido para incrementar la productividad de la empresa San Lucas S.A.C. Se utiliz6 un
disefio pre experimental con pre prueba y post prueba; mientras que la poblacién involucrd
a todos los procesos de la linea de cocido, pero el muestreo fue no probabilistico, pues por
conveniencia se aplicé la variable independiente en los procesos que presentaban problemas
que afectaban la productividad de la empresa San Lucas S.A.C. en el afio 2018. La
investigacion inici6 con la determinacion de la productividad en los procesos de la linea de
cocido de la empresa, donde se observé una baja productividad en los procesos de
eviscerado, molienda y sellado, gracias a la aplicacion de instrumentos de la ingenieria a lo
largo de las etapas de la metodologia PHVA, tales como la técnica de muestreo de trabajo,
diagrama de Ishikawa y la técnica de las 5W-H para profundizar y solucionar los problemas,
se logrd incrementar la productividad del &rea de eviscerado implementando una penalidad
por baja productividad y mejorandose el método de trabajo. Para el area de molino gracias a
un estudio de tiempos se estandarizaron los tiempos y se realizé un balance de lineas que
aumento 42 personas a el area de eviscerado para potenciar la mano de obra, ademas se
redujo el tiempo de enfriamiento de la materia prima, lo que redujo a casi una hora el tiempo
de produccion. Para el area de sellado se implement6 una programacion de mantenimiento
para la maquina selladora el cual aumenté un 11.4% la confiabilidad de la méaquina.
Finalmente, se concluy6 con un aumento notable en la eficiencia de materia prima en un 4%,
en la productividad de mano de obra en 54.713 kg, en la productividad de costo de mano de

obra en un 16,943 kg y para la productividad de maquina un 36,186 kg.

Palabras clave: Balance de lineas, flujograma, metodologia PHVA, tiempos de estudios,

productividad.



ABSTRACT

The objective of this research was to apply the PHVA methodology in the cooking line to
increase the productivity of the company San Lucas S.A.C. A pre-experimental design was
used with pre-test and post-test; while the population involved all the processes of the
cooking line, but the sampling was not probabilistic, because for convenience the
independent variable was applied in the processes that presented problems that affected the
productivity of the company San Lucas S.A.C. in 2018. The research began with the
determination of productivity in the processes of the company's cooking line, where low
productivity was observed in the processes of evisceration, grinding and sealing, thanks to
the application of instruments of the Throughout the stages of the PHVA methodology, such
as the work sampling technique, Ishikawa diagram and the 5W-H technique to deepen and
solve the problems, the productivity of the eviscerated area was increased by implementing
a penalty for low productivity and improving the method of work. For the mill area thanks
to a study of times the times were standardized and a balance of lines was made that
increased 42 people to the eviscerated area to boost labor, in addition the cooling time of the
raw material was reduced, which reduced the production time to almost an hour. For the
sealing area, a maintenance schedule for the sealing machine was implemented, which
increased the reliability of the machine by 11.4%. Finally, it was concluded with a
remarkable increase in raw material efficiency by 4%, in labor productivity by 54,713 kg, in

labor cost productivity by 16,943 kg and for machine productivity a 36,186 kg.

Key word: Line balance, flowchart, PHVA methodology, study times, productivity.
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INTRODUCCION

La importancia de la investigacion fue demostrar que mediante la aplicacion de la
metodologia PHVA se logré aumentar significativamente la productividad de la linea de
cocido en las areas con baja productividad de la empresa SAN LUCAS S.A.C.; por lo
tanto, la aplicacion de la metodologia PHVA acarre6 grandes mejoras para la empresa,
obteniendo una mayor produccion de conservas de pescado a comparacion de otras
producciones anteriores, haciéndoles mas competitivos en su rubro frente a otras

empresas que también elaboran conservas de pescado.

1.1.Realidad Problemética

Hoy en dia, las acciones que ayudan a mejorar la productividad, ya sea a nivel personal
0 en cualquier organizacion, son los habitos o acciones que se realiza dia a dia; y para
esto existen diferentes técnicas, instrumentos y una variedad de métodos basados en los
principios de la mejora continua. Siendo uno de esas herramientas de calidad, la
metodologia PHVA, este es un ciclo de excelencia de la mejora continua que permite a
las empresas mantener la competitividad de sus productos o servicios, reducir costos,
reducir precios, mejorar la calidad, extender la participacion en el mercado, proveer
nuevos puestos de trabajo, supervivencia, mejorar productividad y rentabilidad de las
mismas (Durango, 2018).

A nivel mundial, la productividad es un indicador de desempefio de evaluacion a
mejorar que se ha convertido en el principal problema de la mayoria de las empresas.
Segtn el estudio “WorkForce View en Europa 2018 realizado por ADP, las tres
barreras principales a la productividad en los puestos de trabajo son una mala gestion,
sistemas y procesos ineficientes, y una tecnologia lenta y poco eficaz, en la situacion de
Espafia, el 22% de los empleados aseguran que los sistemas y procesos ineficientes son
los que mas afectan a su productividad. De acuerdo a lo mencionado, muchos de los
trabajadores opinan que el manejo de las redes sociales y de la tecnologia tiene un efecto
perjudicial en la productividad, pues el 6% de los trabajadores europeos citan a
Facebook, como un obstaculo a su productividad, y solo el 5% dijo que su teléfono
celular los distraia de sus actividades, esto sube a un porcentaje de 16 % entre los
jovenes de 16 a 24 afos (ltuser, 2018).

Asi mismo, existen empresas manufactureras que no aplican metodologias que logren
aprovechar los recursos que existen en el proceso productivo, es asi como sucedi6 en

Venezuela en la industria de muebles cuya calidad de sus productos fue aceptada en su
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mercado nacional. Sin embargo, su productividad fue afectada negativamente por la baja
mecanizacion de los procesos, rendimiento de materia prima relativamente bajo,
elevados precios de venta y carencia de patrones definidos que permitan optimizar la
produccién y normalizar las actividades inherentes a la manufactura, limitando el
potencial con que cuenta el pais para la produccion de muebles en series de alta
eficiencia capaces de competir en el mercado internacional en cuanto a precio y calidad
(Caruso y Rosso, 2013 pag. 63).

En el Perq, el Instituto Nacional de Estadistica e Informatica (INEI) informé que el pais
present6 un aporte de Producto Bruto Interno de 30% en el 2017 respecto al sector
pesquero y acuicultura, siendo uno de los sectores con menos aporte en el transcurso del
afio, pero con un cierre anual de temporada de pesca significativa (Inei, 2018). Sin
embargo, el Diario Gestidn expreso, el sector pesquero disminuira su crecimiento para
este 2018, pero seguird entre los sectores que mas aportan al PBI, siendo importante
para la economia nacional, pues se ubicard segundo después del sector construccion.
Por lo tanto, las empresas manufactureras o extractivas de este sector tienen mas
oportunidades para asegurar su productividad (Gestion, 2017).

Segun la sociedad nacional de pesqueria (SNP) informd que en el pais existen 222
plantas que trabajan productos pesqueros para consumo humano directo (CHD), de las
cuales el 35,6% se dedican a la produccion de conservas de pescado (Americaeconomia,
2014). Estos cambios en el entorno externo obligan a las empresas a ser mas
competitivas, a través de mejoras que permitan producir sus bienes en mejoras
condiciones de precio, calidad y oportunidad que sus rivales (Castillo, 2012).

Un claro ejemplo, Inversiones Generales del Mar S.A.C., una empresa peruana del
sector pesquero en la ciudad de Chimbote dedicado a la elaboracion de conservas de
anchoveta, revel0 su situacion problematica en cuanto a su baja productividad,
considerando el efecto consecuente de éste, son los costos unitarios de produccion.
Haciendo una comparacion entre los afios 2013 y 2014, donde la efectividad alcanzada
en el ultimo afio del 77% en comparacion del 81% alcanzado en el afio 2013, ello indica
que el nivel de produccion obtenido no estuvo acorde a los recursos utilizados y esto
puede asignarse a causas relacionadas al proceso productivo, referido al
aprovechamiento de la materia prima y de mano de obra (Rodriguez, 2016 pag. 45).

En la realidad local, la conservera San Lucas S.A.C., ubicada entre Jr. Piura con la Av.

Brasil Mz. “O” Lotes 4 y 5 - Lotizacion Industrial Villa Maria, Distrito de Nuevo
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Chimbote, Provincia del Santa, Departamento de Ancash — Peru. Es una planta de
procesamiento de conservas de pescado con capacidad de 3495 cajas/turno, utilizando
diferentes especies, tales como la anchoveta, caballa y jurel; para la elaboracion de
productos como: entero de anchoveta en salsa de tomate, entero de anchoveta en salsa
de tomate picante, entero de anchoveta en agua y sal, entero de anchoveta en aceite
vegetal, grated de anchoveta en agua y sal, grated de anchoveta en salsa de tomate,
trozos de anchoveta en salsa de tomate, filete de caballa en aceite vegetal, chunk de
caballa en aceite vegetal, grated de caballa en agua y sal, entero de caballa en aceite
vegetal, entero de caballa en salsa de tomate, entero de caballa en agua y sal, entero de
jurel en salsa de tomate en aceite vegetal, entero de jurel en agua y sal.

Analizando la realidad problemaética en la empresa, se observé su proceso productivo
que da inicio a las actividades, con la recepcion de materia prima, la cual antes de ser
descargada, es analizada por el departamento de control de la calidad, realizando y
registrando el analisis fisico — sensorial en el formato correspondiente, tomando en
cuenta la Norma Técnica Peruana N° 700 002- Norma del muestreo de materia prima,
en esta se destaca si la materia prima es aceptada con grado éptimo de frescura; las
toneladas de pescado obtienen la orden de descargo, actividad en la cual se observé a
los jornaleros descargar las jabas de pescado sin haber cerrado las puertas de recepcion
y transportarlas de forma brusca a las lineas de descabezado, ocasionando mermas de
materia prima, las cuales no pueden ser recuperadas pues el estado de estos ya no son
aptos para el siguiente proceso, y son desechados méas no aprovechados.

En el proceso de descabezado y eviscerado, que cuenta con 3 lineas de abastecimiento
de materia prima para que los trabajadores realicen su labor de manera manual, que
consiste en eliminar cabezas y visceras, se observo que los descabezadores en el
momento de llenar sus paneras en el intento de llevar los pescados a sus mesas, la mala
técnica provocaba el desborde en sus paneras cayendo pescados al piso. Otro problema
observado en el proceso, ocurriria en las mesas donde se realizaba el descabezado, ya
que el trabajador por acaparar materia prima provocaba el desborde en la mesa de
trabajo, cayendo asi la materia prima a las fajas transportadoras de residuos, generando
la disminucion de la cantidad de materia prima que deberia ingresar para la produccion.
Siguiendo con la linea de cocido, luego del descabezado y eviscerado, se realizaba el

respectivo pesado el cual no debia pasar el limite permitido de 8 kilogramos, estos a la
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vez eran supervisados por un TAC que, con su aprobacion, la materia prima pasaba a
ser depositada en dynos con hielo durante el tiempo que tarde en llenarse.

Con ayuda de un montacargas, los dynos llenos de materia prima eran transportados
desde el &rea de pesado hacia el &rea de escaldado, donde se realizaba el
desprendimiento de piel y espinas a una temperatura de 85°C a 90°C, durante el proceso
de escaldado se observd, el modo apresurado del operador por echar la materia prima a
la faja, la cual pasaba por el tunel de agua hirviendo y transportaba a la peladora,
resultando no solo un ineficaz desprendimiento de piel y espinas de pescado, sino
también se observo que abundante cantidad de materia prima caia al piso debido a la
aglomeracion de esta, es entonces que en el acto se le avisaba al TAC (técnico de
aseguramiento de la calidad) y este llamaba la atencion al operador para corregir el modo
de realizar su actividad, produciéndose asi la incomodidad en el operador, ya que no se
podria continuar desperdiciando materia prima. Una vez corregido, se ocupaba 10
carritos que eran introducidos en la cocina estatica a una temperatura de 100°C durante
45 minutos, luego de esto pasaban a ser retirados para su respectivo enfriamiento a
temperatura ambiente por una hora a dos, esto tenia la finalidad de obtener la
disminucion de humedad en la materia prima y la temperatura de 23°C ¢ 24°C.

Pasado el tiempo de espera, los carritos eran trasportados hacia el molino donde se
trituraba el producto que luego transcurria por la faja transportadora, donde dos
operarias esparcian el producto homogenizandola para después pasar por la maquina
envasadora, esta era manejada por un operario que a la vez, se encargaba de mantenerla
funcionando, mas no calibrandola, sin embargo, sabiendo esto las latas envasadas con
el producto lograban su recorrido por una faja transportadora, en donde se observo a dos
operarias que laboraban de pie por mas de 10 horas al dia, tomando muestras que eran
pesadas con una balanza digital, y era en esta actividad que se percataban, que la
mayoria de las latas presentaban un peso fuera del rango del peso adecuado de envasado,
en el caso del grated, entre 108 a 112 gr., muchas latas tenian un peso excesivo o
demasiado bajo, y una considerable cantidad de latas que no eran muestreadas pasaban
hacia las tuberias para el agregado del liquido de gobierno (agua, sal y/o aceite vegetal)
a una temperatura de 80 a 90 C°, ocasionando el derroche de producto e insumo, un
problema detectado fue cuando la envasadora se habia descalibrado y se produjo un
envasado mayor de 120 gr. Influyendo también en el liquido de gobierno que muchas

veces el volumen no es constante, si no que varia, segun los muestreos.

15



Continuando el proceso de produccidn, agregado el liquido de gobierno, se aprecio que
las conservas eran introducidas al exhausting por medio de una faja transportadora,
donde las latas transcurrian por el tinel de vapor a una temperatura de 100 °C, con la
finalidad de eliminar todo el aire que existia dentro del envase para obtener un adecuado
vacio y asi evitar futuros defectos (latas hinchadas), reanudando el proceso se diviso que
las latas salian del exhausting por medio de la faja transportadora y proseguian a pasar
por la maquina selladora, donde se perpetuaba el sellado monitoreado por un operador
técnico encargado de calibrar y de tomar muestras al azar para que sean abiertos por un
TAC encargado de buscar la hermeticidad del envase, se aprecio en esta operacion paras
de 10 a 15 minutos, pues el TAC al darse cuenta que la hermeticidad no es buena,
avisaba rapidamente al técnico, el cual procedié a la revision de las partes de la maquina
percatdndose de la mala calibracién, esto afectdé a los procesos anteriores pues las
maquinas no pueden continuar y la mano de obra se mantuvo inactiva, estd maquina
produjo un promedio de 10 paras al dia, mediante observaciones rutinarias. También se
tuvo en cuenta que cuando surgieron estas “paradas” el técnico apagd la faja
transportadora desde el envasado ocasionando que en el llenado del liquido de gobierno
Ilene mas de los permitido, por lo que, la operadora tiene que sacar las latas para que
vuelvan a ser reprocesadas.

Inmediatamente después, se observd que luego de solucionar el problema con la
selladora, las latas son transportadas hacia la lavadora de latas que mediante duchas de
agua potable a una temperatura de 60°C, en la cual se observo6 que el encargado olvido
cambiar el agua sucia liberando asi la mayoria las latas sin eliminar por completo los
residuos adheridos a los envases, generando que se invierta mas tiempo en su limpieza
y en el peor de los casos las latas volvian a ser pasadas por la lavadora de latas, luego
de este proceso se continud el estibado en carros con su respectiva codificacion y
Ilevados a los autoclaves para su respectivo tratamiento térmico a temperatura de 116°C
por un tiempo determinado segun el tipo de producto, con un enfriamiento que bajo la
temperatura a 40°C, luego de 75 minutos dentro, los carritos fueron retirados al area de
enfriamiento a temperatura ambiente, posteriormente las latas pasaron por una limpieza,
empaque Y etiquetado, almacenamiento y por ultimo, embarcadas con autorizacién de
las &reas de produccion y de control de la calidad.

Los altimos acontecimientos que sucedieron en la empresa fueron cuando se estaba

elaborando grated de anchoveta y tanto el departamento de calidad como el encargado
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de almacén de insumos, no fueron precavidos y se percataron que a mitad de la
elaboracion de las conservas ya no contaban con envases suficientes para terminar lo
planificado por lo que tuvieron que esperar mas de media hora por el pedido que se
habia retardado por el proveedor, contando que para poder aceptar estos envases y tapas,
estas tuvieron que pasar por el muestreo de desbarnizado pero por el apuro de satisfacer
la produccion, atinaron solo a usarlos, sin darse cuenta que en el producto terminado, el
area de empaque se presencié oxidacion y desbarnizado, causando el agregado de un
proceso innecesario que es el barnizado de latas, para evitar la insatisfaccion con el
cliente.

Ademas, se observd que el cansancio de un jornalero, al estar controlando el encender
0 apagar la maquina envasadora tras sefiales y silbidos del técnico de la maquina
selladora que por atascamiento de las latas apago la faja que lleva al llenado de liquido
de gobierno intentando informarle que apague la envasadora, entonces el jornalero al
quedarse dormido no escuchd y no apago la maquina en coordinacion con el técnico,
esto provoco atascamiento de latas y caidas de materia prima al piso y tratar de recuperar
la materia prima que se pueda para que vuelva a pasar por el molino. Esto causé disgusto
y molestia al técnico y el retraso de la produccion.

Otro suceso es cuando muchas conservas llegan al almacén de productos terminado con
defectos de cierre significativos para la entrega de productos, muchas conservas
mediante un muestreo antes de embarque, presencian defectos como desbarnizado,
oxidacidn, caidas de cierre, spinners, falso cierre siendo los defectos mas encontrados,
fue en el proceso de estibamiento, donde al momento de muestrear en el almacén, se
percatan que muchas de las latas tienen abolladuras significativas, siendo asi lo mejor
apartarlas del producto conforme.

Igualmente, sucede en el control de cierres, al cerrar el batch, un batch es introducir a la
autoclave seis carritos estibados en una hora y diez minutos, y pasa que por constantes
y prolongadas paras de la selladora no se complete los seis carritos, entonces solo se
decide introducir con tres o cuatro carritos, lo que ocasiona que las autoclaves estén
ocupadas por completo para las siguientes esterilizaciones de los Batch, o se pasen del
tiempo establecido entonces saldrian como carritos observados esto causé molestias
tanto para el ingeniero de produccion como la ingeniera de calidad.

El entorno, de igual modo influye en la reduccion de productividad de la conservera San

Lucas S.A.C., porque esto debe partir desde la planificacion y gestion de la empresa,
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donde se debe incluir a todos sus colaboradores, a una adecuada interrelacion de
compromiso organizacional; sin embargo, se ha detectado la indiferencia de
implementacién de valores y la falta de motivacion a sus colaboradores mostrando
desinterés para trabajar o inmiscuirse en los procesos de la linea de cocido. Por lo tanto,
la empresa debe realizar concientizacion para mejorar el entorno laboral porque para
lograr ser una empresa lider a nivel local, nacional o internacional, es gracias a su
principal recurso, es decir su mano de obra.

Por lo tanto, debido la problematica y el efecto que se generaba si se continuaba con el
mismo método de produccion en la linea de cocido que se realizaba dentro de la
Conservera San Lucas S.A.C., se desarroll6 este trabajo de investigacion que estuvo
vinculado directamente a la mejora de la productividad en la linea de cocido de la
empresa, puesto que, en el Pert en su mayoria las empresas dedicadas a la elaboracion
de conservas de pescado a menor escala son aquellas, que mayormente presentan estos
problemas, debido a la ausencia o desconocimiento de implementacion de
metodologias de mejora continua para poder contender los procesos ineficientes en la
linea de cocido (Gestion, 2017).

Lo que se busco con la aplicacion de la metodologia PHVA es lograr incrementar la

productividad en la linea de cocido de la Conservera San Lucas S.A.C.

1.2. Trabajos Previos

En la tesis de Sanchez (2013) titulada “Aplicacion de las 7 herramientas de la calidad a
través del ciclo de mejora continua de Deming en la seccion de hilanderia en la fabrica
pasamaneria S.A.” de la Universidad de Cuenca ubicada en Ecuador, tiene como
objetivo principal la aplicacion de las 7 herramientas de la calidad mediante del ciclo
PHVA para acrecentar los procesos del area de hilanderia, utilizé una metodologia pre
experimental, aplicando teoricos descritos, y se inicio con la recoleccion de datos, la
cual sera base de informacion para el estudio, se continué aplicandose el ciclo PHVA
en la seccion de lapeado con ayuda de un histograma, luego se procedio a aplicar en las
diferentes actividades de la hilatura las herramientas restantes, con lo que origin6 un
sistema de aplicacion de las herramientas de calidad que puede ser utilizado
frecuentemente, apuntando a una mejora continua de la calidad y fomentar una cultura
de analisis mediante este ciclo. El autor concluye la investigacion con una mejora en la
productividad, pues gracias a la aplicacion del ciclo PDCA la empresa aumentd sus
utilidades en 108 000 ddlares al afio y 320 Kg. de productos al dia.
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En la tesis de Ayuni y Matheus (2013) titulada “Implementacion de un Sistema de
Mejora Continua bajo la metodologia PHVA en la Empresa ARNAO S.A.C.”, de la
Universidad de San Martin de Porres ubicada en el Pert, expone como objetivo principal
implementar en sus procesos un sistema de mejora continua en la empresa Arnao S.A.C.,
para esto se utilizé una metodologia pre experimental, pues se inicié con una evaluacion
situacional de la empresa e inmediatamente después identificando los presentes
problemas y sus causas raices, mediante indicadores. La investigacion concluyé con el
incremento de la productividad de los Radiadores, Aftercooler, Enfriadores, Intercooler
y Condensadores en 1%, 23% ,69%, 52% y 25% respectivamente. Asimismo, se ha
logré un incremento de la eficiencia del producto enfriador de aceite tipo tubular de un
76.66% a 90.50%. Ademas, la inversion realizada con la implementacion asciende a
69,215.38 soles, obteniendo como resultado un VAN de 228,595.37 soles y un TIR de
69%.

En la tesis de Flores y Mas (2015) titulada “Aplicacion de Metodologia PHVA para la
mejora de la productividad en el &rea de produccion de la empresa KAR & MA S.A.C.”
de la Universidad de San Martin de Porres ubicada en el Per(, expone como objetivo
principal aplicar el ciclo de Deming o metodologia PHVA en el proceso productivo y
asi mejorar la productividad de la empresa KAR & MA S.A.C., utilizé una metodologia
de tipo aplicativa, pues se inicidé con el diagnéstico situacional con herramientas de
calidad, dando lugar a la identificacion de problemas y sus causas raices, la evolucion
se verifico estableciendo indicadores para después seguir con la implementacion de
planes de accion importantes en la etapa de planear. La investigacion concluye con el
incremento en 2.3% de la productividad global, una mejora de 45.47% a 54.50% de la
eficiencia global de los equipos y aprovechando mas los recursos utilizados, pues esto
es reflejado en los costos por paquete donde se presenta una disminucion de 4.69 a 4.58
soles. Ademas, la empresa incrementd su productividad pues su indice ascendié de 1.70
a 1.75 haciendose mas cercana al 1.88 de la competencia.

En la tesis de Rojas (2015) titulada “Propuesta de un sistema de mejora continua, en el
proceso de produccion de productos de plastico domésticos aplicando la metodologia
PHVA” de la Universidad de San Martin de Porres ubicada en Peru, expone como
objetivo principal implementar para el proceso productivo de productos plasticos, un
sistema siguiendo la mejora continua mediante el ciclo PHVA, para la investigacion se

utilizo sustentos tedricos con respecto a el ciclo PHVA y herramientas béasicas de calidad
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como la metodologia 5s, importante para obtener espacios de trabajo sefializados,
ordenados limpios. También gracias a un analisis de factores, se hizo una adecuada
retribucion de planta, la cual permitié el reordenamiento de las areas y mejoras en la
adquisicion de maquinarias, de esta manera reduciendo los tiempos de traslado y
0ciosos. La investigacion se centrd en los productos ganchos de ropa chupon, bisagra y
coladores de cuatro piezas, puesto que estoy productos representan el 72% de sus
ingresos y son las que mas se producen segin un andlisis de PQ y ABC. El autor
concluye que se logré reducir 14.70 minutos de mas en el proceso, incrementar la
productividad en 16.32% para los ganchos chupén, 35.83% para los ganchos bisagra y
90% para los coladores, incrementar la eficacia de los ganchos de chupdn a 81%, para
bisagra a 80 % y 99% para los coladores. Asimismo, se logrd incrementar indicadores
financieros pues se obtuvo un TIR de 93% y un van 1, 087,232 soles.

En la tesis de Morales (2016), titulada “Propuesta de mejora en el proceso Productivo
en la empresa industrias y Derivados S.A.C. para el incremento de la Productividad” de
la Universidad Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo ubicada en Perud, expone como
objetivo principal incrementar la productividad en la linea de produccion de agua de
mesa envasada en bidones de veinte litros en la empresa Industrias y Derivados S.A.C.,
empleando una metodologia pre experimental, donde se identificé el problema
principal, luego se recurrio al analisis de movimientos, con el objetivo de minimizar el
tiempo de ciclo del proceso de lavado, ya que constituia un cuello de botella en la linea,
con respecto al personal no calificado en las actividades, se propuso un plan de
capacitacién que apoye con la estandarizacion de los procesos, pues a mediano plazo
incrementd la produccion de la empresa de 15 unidades/h a 22 unidades/h. Ademas, se
realizd un nuevo diagrama de recorrido, para eliminar las operaciones de transporte. La
investigacion llego a la conclusion con un incremento en la productividad de materia
prima a 83,33% y el cuello de botella disminuye de 4 minutos a 2,72 minutos.

En la tesis de Vargas y Viteri (2018) titulada “Aplicacion de la metodologia PHVA para
aumentar la productividad en el &rea de produccion de la empresa Envases GRAFICOS
S.A.C” de la Universidad de San Martin de Porres ubicada en Pert, expone como
objetivo principal acrecentar la productividad que hay en el area de envases de carton
de laempresa Envases Graficos S.A.C, aplicando la metodologia PVHA, utilizando una
metodologia de tipo aplicativa, que inicié6 con un relevamiento del proceso de

produccidn para obtener los indicadores de gestion. Los datos obtenidos mostraron que
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el problema principal en la empresa es la baja productividad y por eso se procedi6 al
andlisis de las causas principales; y de ello se marca el rumbo para solucionar el
problema y mejorar en concordancia de las 04 etapas del PHVA: planificar, hacer,
verificar y actuar. La investigacion concluye con un ahorro en el primer afio del S/.
11,183.00, lo cual indica una mejora de la productividad en un 4%. Ademas, se analiz6
los indicadores econdmicos financieros suponiéndose estar en un escenario pesimista y
dio como resultado un VANF de 11,876.00 soles y una tasa interna de retorno (TIR) del
50.1%, lo que significa que la aplicacion de la tesis es rentable y factible; por ende, su
implementacion es recomendada.

En latesis de Silva, Medeiros y Kennedy (2017) titulada “Produccién més limpia y ciclo
de PDCA: aplicacion practica para reducir el indice de pérdida de latas en una empresa
de bebidas” realizada para la revista cientifica Elsevier de estudios gerenciales, Facultad
de Ingenieria, Escuela de Ingenieria Industrial, Universidad Federal del Amazonas,
Manaos Valle, Brasil, expone como objetivo principal implementar un Programa de
Produccion mas limpia basado en el método PLAN-DO-CHECK-ACTION (PHVA)
para reducir el indice de pérdida de latas (CLI) de una empresa de envases, se desarrolld
el trabajo de investigacion iniciando con la revision de bases teoricas; los datos fueron
recolectados de documentos institucionales y observacién directa en el campo. Ademas,
se implementd lo siguiente: controles por linea de segmento, adhesion entre diferentes
funciones de la empresa, revision de planes de mantenimiento, entrenamiento en
estandares, disefio de una matriz de responsabilidades, y mantenimiento de equipos. Los
autores concluyeron que, en el primer afo, el CLI de 0,97% (abril-julio) bajé a 0,78%
(final de afio), lo que representa una disminucion de mas del 35% en costos a la empresa
de un semestre a otro. En el segundo afio, el CLI alcanz6 el 0.60%, y los costos se
redujeron en 28.91% en los primeros cuatro meses. Por lo tanto, se comprueba que tanto
las mejoras en la calidad, la productividad de la organizacion y reduccién significativa
de desechos en la produccion se lograron como resultado de implementar un Programa

de Produccién mas limpia basado en el método PHVA.

1.3. Teorias Relacionadas al tema

Para dar comienzo con las teorias que estan relacionadas al proyecto de investigacion, en
primera estancia se hablara acerca de la variable independiente.

El ciclo PHVA, es también conocido como ciclo de la calidad, circulo de Deming o

Espiral de la mejora continua, esta es una herramienta de la calidad que se fundamenta
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en cuatro etapas planificar, hacer, verificar y actuar, y fue planteada por Walter
Shewhart y desarrollada por Deming en 1950 (Zapata, 2015 pég. 13). Gracias a esta
herramienta se va a permitir que la organizaciéon logre su finalidad, empleando de forma
racional y consiente sus recursos como el personal, materia prima, insumos y las
maquinas utilizadas en los procesos. Se entiende por herramienta o instrumento aquello
que se emplea para ejecutar una accion, con el objetivo de conseguir una finalidad
deseada en el escenario que fuese, pero resaltando que este sin embargo sea la mejor
herramienta su utilizacién depende y radica de la habilidad de la persona que la emplea.
El entrenamiento y la capacitacion es fundamental su implantacion en el sistema de
gestion (Instituto Uruguayo de Normas Técnicas, 2016).

En otras palabras, el ciclo PHVA, es de gran utilidad para la estructuracion y ejecucion
de proyectos que requieran mejora de la calidad e incrementos en la productividad de
cualquier subordinacién en una entidad u organizacion. Se explaya de manera profunda
y objetiva en un plan (planear), se maneja sobre una base de ensayo (hacer), luego se
evalla si se obtuvieron los resultados esperados (verificar) y, se actla en consecuencia
(actuar), ya sea generalizando el plan si dio resultado y tomar medidas preventivas para
que la mejora no sea reversible, o reestructurar el plan, ya que los resultados no fueron
satisfactorios, con lo que se vuelve a iniciar el ciclo (Gutiérrez, 2010 pag. 120). A
continuacion, se presenta un resumen integral de todos los factores que son
indispensables en el proceso de mejora continua o ciclo PHVA, que inicia y concluye
con la satisfaccion del cliente en una organizacion; ya que para Deming el cliente es el
factor clave del proceso de produccién, tal y como se puede ver en el anexo 1 (Munch,
2013 péag. 32).

En el anexo 1, se explica de forma resumida como el ciclo PHVA implica a todos los
factores de una organizacion en concordancia con las etapas correspondientes, el
planear, consiste en decidir qué actividades seran necesarias para prevenir, controlar y
eliminar variables que puedan originar diferencias en las necesidades y la ejecucion del
proceso. En el breve ejemplo tenemos que inicia con la investigacion de mercados de
clientes para continuar con el disefio y redisefio del producto. La segunda etapa, hacer,
se basa en llevar a cabo el plan a la accién previos ensayos, continuamos con la
recepcion de materiales y prueba de materiales, para esto es necesario observar el
comportamiento en la manipulacion de las variables, los cuales seran permitidos

mediante ensayos que se efecttan en un laboratorio, una vez hechas las pruebasy
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constatar si los materiales A, B, C y D son aptos para el proceso productivo, se continua
con el ensamble y produccion. En la tercera Etapa, verificar o ejecutar, consiste en
aplicar el andlisis estadistico al nuevo proceso para determinar la reduccion de las
variaciones, en el ejemplo se realizan pruebas en los procesos, maquinas, métodos y
costos para verificar la obtencién de resultados esperados y de no ser asi, proponer las
mejoras del caso. En la Gltima etapa actuar, se pone en practica las modificaciones
detectadas en la fase anterior, esta etapa va de la mano con la planificacion y da inicio
de nuevo al ciclo de la mejora continua (Munch, 2013 pag. 35).

Segin Moyano (2011, p. 41) las etapas del ciclo PHVA pueden definirse como la
primera etapa, planificar, es investigar la situacion actual, precisar el problema y
descomponerlo, buscar causas y proponer un plan para mejorar. Para esta etapa, es
necesario estar consciente de la realidad problematica, en base a datos recopilados de
acuerdo al reporte, se podran formular los objetivos. En la etapa, hacer, el autor expone
que es necesario la instruccidn y capacitacion a los trabajadores, pues de ellos depende
la manera de resolver los problemas mediante soluciones practicas, la actitud de un
trabajador es una ventaja, continuando en la etapa, verificar, se analizan las
modificaciones y los efectos que estas tienen, después de haber implementado las
mejoras planificadas. Se comprueba para saber si se lleg6 al objetivo, y de no ser el caso
se inicia de nuevo con la planificacién hasta lograr el objetivo y por ultimo en la etapa,
actuar, luego de comprobarse si las modificaciones ejecutadas alcanzan el objetivo
deseado es importante hacer una generalizacién y regularse mediante un registro
apropiado.

Segun Gutiérrez (2010) el ciclo PHVA también se puede definir operativamente como
la fijacion de una serie de ocho pasos de accion, los cuales son lo suficientemente
geneéricos para que cualquiera vea su relevancia. En el anexo 2 se presentan los ocho
pasos resumidos y dentro de las etapas del ciclo con el prop6sito de ejecutar un proyecto
para resolver un problema importante y recurrente, es importante resaltar que antes de
proponer soluciones y realizar acciones se debe contar con informacion y seguir un
método que incremente la probabilidad de éxito. De esta manera, la planeacion, el
analisis y la reflexion se haran un habito y gracias a ello se reduciran las acciones por
reaccion. De acuerdo a lo anteriormente expuesto el autor prosigue a explicar en qué
consiste cada paso Yy técnica para la resolucion de problemas; donde el primer paso,

explica que el problema significativo se debe precisar y puntualizar de forma clara,
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especificando en qué consiste, como y donde se presenta el problema, como este influye
en la productividad y calidad. El autor también, resalta tener esclarecida la magnitud del
problema, la frecuencia con qué se presenta y determinar cuanto le cuesta a la empresa.
El resultado del primer paso es tener definir y delimitar el problema, por escrito, asi
como el objetivo que se persigue con el proyecto y una estimacion de los beneficios
directos que se lograrian con la solucion del problema.

Una técnica importante en este paso es la técnica de muestreo de trabajo, consiste en la
observacion aleatoria en proporciones del tiempo de diferentes actividades de un
proceso que constituyen a una situacion de trabajo o una tarea. Ademas de proporcionar
informacidn rapida, también ayuda a obtenerlas a un costo muy bajo. A la misma vez,
esta técnica va de la mano con una herramienta para recoger datos cuantificables, se
refiere a la famosa Hoja de Verificacion pues esta tiene la finalidad de identificar
problemas en los procesos, estos son detectados y son registrados la cantidad de veces
que se repite cada defecto, ya sea por operario 0 por maquinaria en una unidad de tiempo
(Niebel, y otros, 2014 pag. 441).

El segundo paso, el autor indica buscar las causas del problema, preguntando el porqué
de este por lo menos cinco veces. Resalta que debemos diferenciar los sintomas y las
causas; poniendo énfasis en los cambios que presente: como por ejemplo en el cuando
se da, es decir, horario, turno de jornada, maquinas y departamento, en qué tipo de
productos o procesos se da el problema, en qué parte del producto o el proceso se
presentan los defectos. Se recomienda que cuando el problema persista, centrarse en el
hecho general, no en el particular (Gutiérrez, 2010 pag. 121).

Una herramienta significativa para solucionar problemas es el Diagrama Ishikawa o
Diagrama de causa — efecto, este método consiste con la determinacion de la ocurrencia
de algun evento no deseado e identificar las posibles causas, las cuales estan
subdivididas en categorias, las principales son maguinas, humanas, métodos de trabajo,
materiales usados, el medio ambiente y la administracion. (Niebel, y otros, 2014 pég.
19). Siguiendo con el tercer paso tenemos, averiguar la causa o el mas importante factor.
Para ello el autor resalta el resumir la informacion importante hallada en el anterior paso
y representarla por ejemplo en una herramienta basica como es el diagrama Ishikawa, y
elegir las causas que mayor impacto tengan en el problema. También es posible aplicar
el diagrama de Pareto para hacer un analisis con base en datos, hoja de verificacion,

diagrama de dispersion o la estratificacion, recalca que no se debe perder de vista el
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problema general. Teniendo la causa o factor mas importante que origina el problema,
el autor prosigue con el cuarto paso, donde explica que las medidas remedio deben
buscar eliminar las causas del problema, previniendo la recurrencia y garantizarla.
Respecto a las medidas remedio, es indispensable, analizar si las medidas remedio
generan otros problemas, es decir, efectos secundarios, de ser asi, proponer otras
medidas que neutralicen tales efectos (Gutiérrez, 2010 péag. 121).

Para esto se requiere una metodologia importante que va de la mano con la mejora
continua, es la metodologia 5W- H que consiste en plantearse interrogantes para
producir estrategias de mejora, las preguntas de esta metodologia en inglés son: ; What?,
¢Why?, ;When?, ; Where? ¢How? Que significa en espafiol ; Quée? ;Por qué? ; Cuando?
¢Dénde? Y ;Como?, las cuales fijadas siempre apuntan a cumplir con el Ciclo PDHVA,
puede ser empleada para cualquier problema, ya que es de caracter informativo, es decir,
logra que la persona que la emplee se entere de forma completa y clara lo que pasa, y
resolver el problema con soluciones adecuadas y correctas, estas cuestiones inician con
la pregunta ¢ Qué se quiere mejorar? Y esta da inicio a la mas importante interrogante el
por qué, ¢Por qué es necesaria esta operacion? ¢Por que se realizara de esta forma? ;Por
qué utilizaremos tales materiales?, dependiendo sea el problema que se quiera
solucionar, luego del por qué, esta abre el paso a mas interrogantes como ¢ Cuando puede
realizarse? ;Ddnde puede realizarse? ;Como puede realizarse esta operacion? O ¢Quién
debe realizarlo? (Trias, y otros, 2012).

Si se decide continuar, deben considerarse los costos de implementacion y materiales
adecuados para el proceso, pues se estaria continuando el paso cinco que ejecutar las
medidas remedio y llevarlas a cabo al pie de la letra del plan elaborado anteriormente.
Algo fundamental en este paso, es que primero las medidas remedio pasan a ser
simulaciones o hacerse sobre un ensayo. Se debe considerar en este paso un diagrama
de procesos mejorado que muestra todo las operaciones, inspecciones, transportes,
almacenamiento y demoras que ocurren con cada componente de acuerdo se mueva por
la planta desde la recepcion al embarque. En este diagrama se debe emplear simbolos
convencionales para describir los pasos del proceso de elaboracion de un producto. El
autor menciona que estos simbolos han sido aceptados por todas las organizaciones
profesionales que realizan estudios de tiempos y movimientos (Niebel, y otros, 2014).
A la vez se debe considerar que todo trabajador merece una jornada justa, utilizando

pasos estandares y efectivos para simplificar sus tareas. El estudio de tiempos se encarga
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de esto, es un método que determina un turno de jornada justa y para esto se requiere
que el operario se familiarice con nuevas técnicas para estudiar la operacion. Los
métodos deben estandarizarse a medida de todo el proceso y asi el estudio se permita
sin contratiempos y de forma coordinada (Jijo, 2013, pag. 24). Se debe registrar con
mucha precision los tiempos tomados y evaluar sin criticar el trabajo del operario, pues
esto afectarian a la empresa y al operario por su pérdida de confianza; para continuar
con un estudio de tiempos debe considerarse equipos adecuados como minimo realizar
un programa, un cronometro electronico, calculadora y un tablero para apuntar los
tiempos obtenidos, también puede ayudar un equipo de grabaciones si es posible y un
software para el estudio de tiempos como pueden ser TimeStudy (Niebel, y otros, 2014).
El tiempo estandar es una suma de tiempos esenciales que proporciona el estandar en
minutos por pieza, se mide el tiempo por cada ciclo, los ciclos son cortos, para ser mas
especificos, menos de 5 minutos, para hallar el tiempo estandar mediremos el tiempo de
cada ciclo con ayuda de un cronémetro, luego para calcular el tiempo promedio del ciclo
0 TO (Tiempo Observado promedio), para luego darle una valoracion segun el ritmo de
trabajo del trabajador, esta valoracién se hara segin el sistema de valoracion
Westinghouse, con esto se determinara el TN o tiempo normal, que sera nada menos
que TO multiplicado por el factor de valoracion. Se sigue con la determinacion de
tiempos suplementarios, el cual es el tiempo que se le da a un trabajador con el objetivo
de compensar retrasos como las demoras o0 elementos variantes que puedan presentarse
en la tarea por ejemplo tenemos: suplementos por necesidades basicas, por fatiga o
descanso, por retrasos especiales (falta de material, fallas en las maquinas o equipos,
demoras por inspeccion o instruccionamiento). Inmediatamente después se halla el TS
0 tiempo estandar, que resulta de la division del tiempo normal entre el resultado de la
resta, uno menos el porcentaje del tiempo total, también puede hallarse multiplicando el
tiempo normal por el resultado de la suma, uno mas el porcentaje del tiempo de trabajo;
esto solo se aplica si la actividad es realizada por un solo operador, si se continua con
otro operario se requerira la determinacion del TS de la siguiente operacién (Niebel, y
otros, 2014).

Prosiguiendo con el paso seis tenemos, el revisar los resultados obtenidos. En este paso
el autor indica verificar si las medidas remedio dieron resultado. Para ello es importante
permitir el funcionamiento del proceso un tiempo suficiente, para que las

modificaciones realizadas se puedan reflejar y mediante una técnica estadistica,
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comparar el antes y después. Continuando con el pendltimo paso. El autor expone, si las
soluciones dieron resultados favorables, estas deben generalizarse para prevenir que
ocurra un problema y garantizarlo; se debe estandarizar las medidas a lo largo de todo
el proceso, los escritos correspondientes y procedimientos. Ademas, el autor explica que
es necesario comunicar y justificar las medidas preventivas, y entrenar al personal
responsable de cumplirlas. En el caso de no dar resultados esperados, el autor
recomienda revisar todo lo hecho principalmente, asesorarse que se implementaron las
medidas correctivas propuestas en el paso 4, aprender de ello, reflexionar, obtener
conclusiones y, iniciar de nuevo desde el paso uno. Por ultimo, en el paso ocho. El de
conclusiones finales. El autor expone que es indispensable revisar, planear el futuro del
trabajo y documentar el procedimiento seguido, si se desea mejorar acciones futuras y
contar con un expediente del cual partir. Para esto el autor indica que se puede iniciar
con la elaboracién de una lista de problemas persistentes y mencionar indicaciones de
solucion (Gutiérrez, 2010 pag. 122).

Continuando con las teorias que estan relacionadas al proyecto de investigacion, se
hablara acerca de la variable dependiente.

Luego de realizar un analisis de los pasos que formaran parte de la aplicacion de
metodologia PHVA, se puede llegar a presumir a que con este sistema se va a
incrementar la productividad, entiéndase que la productividad es la relacion entre los
productos obtenidos por un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener
dicha produccion; también puede ser definida como la relacion entre los resultados y el
tiempo utilizado para obtenerlos; cuanto menor sea el tiempo que lleve obtener el
resultado deseado, mas productivo es el sistema; objetivamente debe definirse en este
trabajo como los kilogramos netos entre los insumos donde estos pueden ser horas-
hombre, capital, horas- maquinas, materia prima, etc. (Pérez, 2017 pag. 3).

Segun Kanawaty (2010, pag. 1) expresa que la productividad tiene que ver con los
resultados que se obtienen en un proceso, por lo que incrementar la productividad es
lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos; en
general, la productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y
los recursos empleados; entonces estos resultados logrados pueden medirse en unidades
producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los recursos empleados
pueden cuantificarse por nuimero de trabajadores, tiempo total empleado, horas-

maquina, etc.; en otras palabras, es la relacion entre unidades producidas y el insumo
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empleado. La productividad también es influenciada por factores externos que son no
controlables por el empleador; y factores internos que si pueden ser controlados por la
empresa. En este caso, una empresa manufacturera analiza su productividad
principalmente en los factores internos ya que son de mas facilidad de control, dentro
de ello, centrandose en los recursos humanos, esencial recurso donde se debe contar con
hombres y mujeres capacitados y motivados para desempefiar sus actividades en su
puesto de trabajo, esto seria la mejor oportunidad para incrementar la productividad.
Los materiales o insumos se definen como aquellos que se transforman en productos, a
su vez las maquinas y equipos necesarios para las actividades en la organizacion.
Ademaés, debe tomar en cuenta la direccion de una empresa donde estas practicas se
aplica en el disefio organizativo, en las politicas del personal, planificacién y control
operativos, donde el cometido de la direccion es coordinar los recursos y utilizarlos de
manera equilibrada. Asi mismo, se debe centrar en la mejoria de los métodos de trabajo,
tiene como objetivo examinar como se esta realizando una actividad o modificar el
método operativo para reducir el trabajo innecesario o excesivo y fijar el tiempo
adecuado para la realizacion de ciertas actividades (kanawaty, 2010 pag. 9) Desde este
enfoque, la productividad se puede determinar se la siguiente manera: para la eficiencia
fisica de la materia prima siendo la relacion de kilogramos Netos de conserva entre los
kilogramos Brutos. Para la productividad de la Mano de Obra siendo la relacion de
kilogramos Netos de conserva entre Horas - Hombre de mano de obra, es decir, el
trabajo de una persona en una hora (Navarrete y Narciso, 2018)

Para determinar la productividad de la maquina se define como la relacion de
kilogramos netos de conserva entre horas - maquinas. Es decir, una hora - maquina es
el funcionamiento de una maquina durante una hora (Niebel, 2014 pag. 77). Por Gltimo,
para determinar la productividad del costo de mano de obra se define como la relacion
de kilogramos netos de conserva entre el costo de horas hombre, ante todo lo expuesto,
incrementar la productividad es mejorar la eficiencia reduciendo los tiempos
desperdiciados por paros de equipos, falta de materiales, desbalanceo de capacidades,
mantenimiento no programado, reparaciones y retrasos en los suministros y en las

ordenes de compra (Gutiérrez, 2010 pag. 22).
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1.4. Formulacion al Problema

¢En qué medida la aplicacion de la metodologia PHVA en la linea de cocido
incrementara la productividad de la conservera SAN LUCAS S.A.C., Nuevo Chimbote,
2018?

1.5. Justificacion del estudio

Esta investigacion se justifica, porque la empresa SAN LUCAS S.A.C., no contaba con
un plan de mejora que le permita reducir tiempos improductivos y aumente su
productividad, es por ello que la aplicacién del ciclo de Deming, disminuy6 en la mayor
parte las causas que generan retraso, trayendo asi un aumento significativo de la
productividad de la linea de cocido de la empresa.

A nivel social, la investigacion se orientd a incrementar la productividad, lo que
significa una mejora en la estabilidad laboral de los trabajadores pues fueron mejor
capacitados con métodos eficientes, adaptables a los procesos y al desarrollo de sus
actividades. Asi es como se obtuvo trabajadores contribuyentes al incremento de la
rentabilidad, ofreciendo una ventaja competitiva, y mayor probabilidad de que la
empresa permanezca en el mercado.

A nivel tecnologico, esta investigacion permitio que la empresa conozca sus cuellos de
botellas que le generan retraso, identificando los equipos criticos, y a aquello darle su
mantenimiento adecuado con la aplicacion de la mejora continua.

A nivel medio ambiental, la planificacion adecuada del mantenimiento de los equipos
de la linea de cocido, evit6 que las maquinas sufran algin desperfecto en el proceso,
como bien se sabe que cuando una maquina se malogra en plena produccién, este genera
exceso de vapor, contaminando al medio ambiente, con la mejora continua se obtuvo un
plan de produccion que contribuird al medio ambiente.

A nivel econdmico, este trabajo de investigacion, contribuyé con el desarrollo
econdémico de la empresa en mencion, ya que al reducir los costos e incrementar
productividad se evidencié una mejora en sus ingresos, de ser aprovechado
convenientemente, el beneficio es significativo.

A nivel laboral, esta investigacion permitié conocer una oportunidad para el beneficio
de las instituciones publicas y privadas, aplicando una metodologia de mejora continua,
aportando grandes beneficios tanto para la organizacion y a la sociedad, con esta
metodologia se logré reducir los cuellos de botellas, cumplir con el tiempo de entrega y

facilitar a la empresa una mayor agilidad y flexibilidad.
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A nivel institucional, este trabajo de investigacion logré que la empresa SAN LUCAS
S.A.C., incremente su productividad lo que significa que habra mejoras en sus factores
como materia prima, mano de obra y maquinarias, todos importantes para seguir
generando utilidades a la empresa, por tal motivo fue necesario la aplicacion de la
metodologia PHVA para dar solucion a problemas que obstaculizan al crecimiento de
la rentabilidad, que a su vez contribuye a las utilidades de la empresa, reducir costos,
tiempos muertos e insatisfaccion de clientes con respecto a la calidad de los productos
que se brinde.

Este trabajo de investigacion, a nivel técnico, colaboré con el desarrollo y
perfeccionamiento de técnicas y procedimientos adecuados que aporten con el
incremento de la productividad y sus ramas dentro de la empresa SAN LUCASS.A.C;
Ademas, se contribuyo con la alta difusion de conocimientos técnicos sobre el desarrollo
de la mecanizacion y automatizacion de procesos productivos, se lleg6é a solucionar
problemas en el aspecto técnico-econdémico, donde la fuerza de trabajo o mano de obra
es mayor y por ende de mayor repercusion en la economia nacional.

Por todo lo expuesto anteriormente, este trabajo de investigacion, tuvo como objetivo
general aplicar la metodologia PHVA en la linea de cocido para incrementar la
productividad de la conservera SAN LUCAS S.A.C., con la finalidad de aumentar la
rentabilidad de la empresa, la satisfaccion de sus clientes y sobre todo de sus

trabajadores.

1.6. HipOtesis
La aplicacion de la metodologia PHVA en la linea de cocido incrementara la
productividad de la Conservera San Lucas S.A.C, Nuevo Chimbote, 2018.

1.7.Objetivo

General

Aplicar la metodologia PHVA en la linea de cocido para incrementar la productividad

de la Conservera San Lucas S.A.C.

Especificos

1 Determinar la productividad en la linea de cocido de la Conservera San Lucas
S.A.C.

2 Implementar la metodologia PHVA para la linea de cocido de la Conservera San
Lucas S.A.C.
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Determinar la productividad de la Conservera San Lucas S.A.C., luego de la
implementacion de la Metodologia PHVA
Evaluar la influencia de la productividad de la Conservera San Lucas S.A.C. —

antes y después de aplicar la Metodologia PHVA.
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1. METODO

2.1.Disefio de Investigacion
El disefio de esta investigacion fue de tipo Pre Experimental, dado que existe una ligera
manipulacion de la variable independiente (metodologia PHVA), donde se trabajo con
un solo grupo aplicado (linea de cocido), a la cual se le aplic6 la mejora continua, para
determinar el efecto de la variable dependiente (productividad), se emple6 un pre
prueba y post prueba luego de aplicado el estimulo. Con cohorte longitudinal, ya que
tuvo la ventaja de proporcionar informacidn sobre como las variables y sus relaciones
evolucionaron a través del tiempo (Hernandez, 2014 péag. 120).
G—> 01— X —02

Donde:
G = Linea de cocido del area de produccion de la empresa SAN LUCAS S.A.C.

O1= Productividad inicial antes de la aplicacion de la metodologia PHVA en la linea
de cocido del area de produccion de la empresa SAN LUCAS S.A.C. (PRE
PRUEBA).

X= Metodologia PHVA (ESTIMULO)

02= Productividad final después de la aplicacion de la metodologia PHVA en la
linea de cocido del area de produccion de la empresa SAN LUCAS S.A.C. (POST
PRUEBA).

2.2.Variables, Operacionalizacion

2.2.1. ldentificacion de variables

Variable independiente:
Metodologia PHVA
Variable dependiente:
Productividad

2.2.2. Operacionalizacion de las variables
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Tabla 1. Operacionalizacion de la variable independiente.

VARIABLE DEFINICION ~ DEFINICION SUB ESCALA
INDEPENDIENTE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES = o lONES INDICADORES MEDDIEION
Definir y analizar
Toda empresa la magnitud del
tiene que contar problema. Numero de problemas prioritarios Nominal
con un plan de (Tecnicas del Muestreo del Trabajo)
Es también mejora continua Buscar todas las
conocida como que le permita posibles causas.
ciclo de la mejorar sus Planear _
calidad, circulode  procesos, esta Investigador cual NUmero de causas raices _
Deming o Espiral ~ mejora continua es la causa mas : . Nominal
de la mejora consiste en importante. (Diagrama de Ishikawa)
continua, es una planificar los Considerar | ¢ 4o medid .
1 i iati onsiderar las Uumero de medidas correctivas .
Metodologia PHVA hecgﬁ?a:grgsedsela qudfélr\éﬁslg;fa?? medidas remedio. (Metodologia del 5 W — H) Nominal
fundamenta en luego se procede a
cuatro etapas hacerlo, a Diagramas de Flujo de procesos Nominal
planificar, hacer, verificar y mejorados
verificar y actuar ~ posteriormente a _
(Zapata, 2015 tomar medidas Poner en practica
pag. 13). correctivas o Hacer las medidas Tiempo estandar por proceso Nominal
preventivas remedio.
(Narciso y
Navarrete, 2018). Balance de Lineas Razon

Fuente: Elaboracion Propia (2018).
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Tabla 2. Operacionalizacion de la variable independiente.

VARIABLE DEFINICION DEFINICION SUB ESCALA DE
DIMENSIONES INDICADORES .
INDEPENDIENTE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES MEDICION
N Toda empresa tiene MCC
Es también MCT
_ que contar con un plan
conocida como ) : %Rf = Porcentaje de
oo de | de mejora continua
ciclo de la .
. ' que le permita mejorar Revisar los resultados favorables
calidad, circulo de sus procesos, esta Verificar resultados MCC = N° de medidas Raz6n
Deming o Espiral mejora continua obtenidos correctivas favorables
de la mejora _ - cumplidas
i consiste en planificar
continua, es una TS -
i ) los objetivos que se MCT = N° de medidas
Metodologia PHVA  herramienta de la quieren lograr, uego correctivas totales
calidad que se ’ ) : :
se procede a hacerlo, a Numero de no conformidades Nominal
fundamenta en .
verificar y Prevenir la
Cualro etapas osteriormente a
steri ' , .
planificar, hacer, P _ recurrencia del Numero de acciones
tomar medidas Actuar problema . . .
correctivas o
(Zapata, 2015 . .
) preventivas (Narciso y
pag. 13). Conclusion Numero de verificaciones Nominal

Navarrete, 2018).

Fuente: Elaboracion Propia (2018).
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Tabla 3. Operacionalizacion de la variable dependiente.

VARIABLE DEFINICION ESCALA DE

DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES .
DEPENDIENTE CONCEPTUAL MEDICION

La eficiencia fisica en todos los procesos Eficiencia fisica
kg netos de conserva

de la linea de cocido seré la relacion entre de la materia Razon
kg bruto de MP
La productividad los kilos netos de conserva sobre los kilos prima
se define como la brutos de ingreso. La productividad de
relacion entre los mano de obra serd medida en funcion de Productividad de kg netos de conserva Razt
azon
productos las horas-hombres. La productividad de las mano de obra horas — hombre
obtenidos por un maquinas sera medida en funcién de las
- sistema horas-maquinas trabajadas. La o
Productividad _ o Productividad de kg neto de conserva
productivo y los productividad del costo de mano de obra — Razon
n ) ) _ maquina horas maquinas
recursos utilizados  serd medida los kilos netos de conserva
para obtener dicha sobre costo de las horas hombres. La
produccion eficiencia econdmica de materia prima sera
(Pérez, 2017 pag.  medida como kilos netos de conserva por ~ Productividad del
) o ) ) kg netos de conserva ,
31). su precio unitario sobre kilos de materia ~ COsto de mano de Razon
costo de hora hombre
prima por su precio unitario (Narciso y obra

Navarrete, 2018).

Fuente: Elaboracion Propia (2018).
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2.3.Poblacién y muestra
2.3.1. Poblacién

Una poblacion es el conjunto de todos los elementos a los cuales se refiere la
investigacion o también como la totalidad de elementos o individuos que tienen ciertas
caracteristicas similares y sobre las cuales se desea hacer inferencia (Bernal, 2010 pég.
160).

Por lo tanto, la poblacidn en esta investigacion considerd todos los procesos dentro de

la linea de cocido en la empresa Conservera San Lucas S.A.C. en el afio 2018.
2.3.2. Muestra

La muestra es la parte de la poblacién que se selecciona, de la cual realmente se obtiene
la informacion para el desarrollo del estudio y sobre la cual se efectuaran la medicion
y la observacién de las variables objeto de estudio (Bernal, 2010 pag. 161).

Para esta investigacion se considerd que la muestra fue igual a la poblacién porque se
va a realizar al total de procesos o actividades de la linea de cocido Conservera San
Lucas S.A.C. en el afio 2018.

2.3.3. Muestreo

El muestreo fue no probabilistico, es decir a conveniencia porque solo se aplico la
variable independiente en los procesos de la linea de cocido que presentaban
problemas significativos que afectaron en la productividad de la empresa SAN
LUCAS S.A.C.

2.3.4. Criterios de Inclusion

Porque para una aplicacion de la metodologia PHVA, se tom6 como minimo 6 meses
(mediano plazo) y la informacion obtenida de la empresa SAN LUCAS S.A.C es de

los datos historicos obtenidos hasta agosto del 2018.
2.3.5. Criterios de Exclusion

Meses anteriores a enero del 2018, debido a que la aplicacion de la metodologia PHVA

inicia en enero hasta diciembre del 2018.

2.3.6. Metodologia

La siguiente investigacion planificé la metodologia PHVA, donde se inici6 con la
etapa planificar de la metodologia, dando lugar a la recoleccion de datos claves del

area de produccion, utiles para el calculo de la productividad inicial, en seguida se
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observa el proceso productivo para su representacion gréfica del orden de los procesos
y su descripcidn, esto con el fin de facilitar la aplicacion de la técnica del muestreo y
el del diagrama de Ishikawa en areas distinguidas para determinar las causas raices a
los problemas e identificar las areas adecuadas para la aplicacion de la técnica del
muestreo de trabajo, destacando asi el problema prioritario de las areas diferenciadas,
la aplicacion de la técnica se hizo con un 95% de confianza, seguidamente se empled
una herramienta de la ingenieria como es las 5 W-H para proponer las medidas remedio
adecuadas para solucionar los problemas prioritarios y resaltados, luego se procede en
la etapa hacer, a realizar las implementaciones adecuadas, como es un estudio de
tiempo para determinar el tiempo estandar por proceso y el balance de linea para
determinar las unidades productivas necesarias para cada proceso. En la etapa verificar
se prosigue con la revision de los resultados favorables en el tiempo de
implementacion y por ultimo en la etapa actuar se realizé una evaluacion de los datos
pre prueba y post prueba de la productividad, mediante la aplicacion del T estudent, el
cual se realizd con 95 % de confianza y un margen de 5 % de error, también mediante
la técnica de muestreo de trabajo, se corrobora la disminucién del indice de frecuencia

de problemas después de las medidas implementadas para las areas determinadas.

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

2.4.1. Técnicas

Observacion directa: Mediante esta técnica se logré obtener todos los datos o
recoleccion de informacion a través de una inspeccion que se realizé en la linea de
cocido de la conservera San Lucas S.A.C.

Analisis de datos: Permitio analizar los resultados de las herramientas a emplear en
este proyecto de investigacion.

Anélisis de resultados: Permitio analizar todos los resultados de las herramientas a
emplear en esta investigacion.

Investigacion bibliografica: Consistio en la revision de material bibliografico

existente con respecto al proyecto de investigacion.
2.4.2. Instrumentos

Formato de Ficha bibliografica: Registrd los datos de libros o articulos consultados,
facilitando la localizacion de informacion en la biblioteca y en la elaboracion de

bibliografia Utiles para la investigacion.
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Formato para muestreo de trabajo: Permitié la recoleccion de informacion,
problemas frecuentes y sus causas que afecten la productividad en la linea de cocido

en la empresa San Lucas S.A.C.

Formato de diagrama de Ishikawa: Permitié encontrar las causas raices a los
problemas observados y registrados en la hoja de muestreo, para luego acatar con

mejoras en la linea de cocido en la empresa San Lucas S.A.C.

Formato de la tabla 5 W — H: Permiti6 profundizar en las causas de los problemas y
asi elaborar propuestas adecuadas a los problemas observados en la linea de cocido en

la empresa San Lucas S.A.C.

Formato de estudios de tiempo: Registro los tiempos tomados y permitio optimizar
los tiempos requeridos para cada proceso de la linea de cocido en la empresa San Lucas
S.A.C.

Formato de verificacion de resultados favorables: Controlé las medidas correctivas

cumplidas, que contribuyeron a la mejora del proceso productivo.

Ficha de no conformidades: Registr6 los procesos que se muestren deficientes con
respecto al plan de mejora, los desperfectos que generd una baja productividad en la

linea de cocido en la empresa San Lucas S.A.C.

Ficha de acciones correctivas y/o preventivas: Registro las medidas correctivas y/o
preventivas con respecto a las no conformidades presentadas en el proceso de la linea

de cocido en la empresa San Lucas S.A.C.

Ficha de verificacion: Permitio tener un mejor control de las medidas correctivas y/o
preventivas con respecto a las no conformidades presentadas en el proceso de la linea

de cocido en la empresa San Lucas S.A.C.

Formato de registros de materia prima: Permitié tener un mejor control acerca de
la cantidad de materia prima que se entregd con respecto a la materia prima que salio

en la linea de cocido de la conservera San Lucas S.A.C.

Formato de registros de horas maquinas consumidas: Permitié tener un mejor
control de las horas maquinas empleadas durante la elaboracién de conservas de

pescado en la linea de cocido de la conservera San Lucas S.A.C.
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Formato de registros de horas hombre consumidas: Permitié obtener datos
especificos, referente a las horas hombre empleadas en la linea de cocido de la

conservera San Lucas S.A.C.

Formato de registros de producto terminado: Permitio obtener un mejor control de
las conservas de pescado obtenidas al final del proceso en la linea de cocido de la

conservera San Lucas S.A.C.

2.4.3. Validacion y confiabilidad del instrumento

La validacién y confiabilidad de los instrumentos de recoleccion de datos se realizd
por tres especialistas en el tema de gestion empresarial y productiva y asi poder

garantizar la confiabilidad de los instrumentos.
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2.4.4. Técnicas e instrumentos de recopilaciéon de informacién

Tabla 4. Técnicas e instrumentos de recopilacion de datos.

VARIABLE DIMENSIONES TECNICA INSTRUMENTO FUENTE
Investigacion Ficha bibliografica . .
bibliografica (Anexo 03) Biblioteca fisica

Planear F i t6cnicad y Virtual de la
Observacion mugsrtrpeaoo dga}[:Zb:jcg I((f:ne(z(o Universidad
directa 04,05) César Vallejo.
Andlisis de Formato dg diagrama de
datos Ishikawa
(Anexo 06)
Observacioén Formato de la tabla5 W - H
directa (Anexo 07) Area de
" Observacion Diagrama de Flujo produccion de
acer directa Operaciones (Anexo 22) la empresa SAN
) Observacion Formato de estudios de LUCASS.A.C.
Metodologia directa tiempo (Anexo 08, 09, 10)
PHVA
Obsgrvamon Balance de Lineas (Anexo 16)
directa
re Formato de verificacion de
Verificar Anggts(;z de resultados favorables
(Anexo 23)
Analisis de Ficha de no conformidades Biblioteca fisica
resultados (Anexo 11) y Virtual de la
. Ficha de acciones correctivas Universidad
Actuar Anal;tSIZ de y/o preventivas César Va”ejo.
resuftados (Anexo 12, 13, 14, 15)
Analisis de Ficha de verificacion con
resultados  muestreo de trabajo (Anexo 5)
Andlisis de Formato dg registros de
datos materia prima
(Anexo 17)
Andlisis de Forma,to qle registros d_e horas
datos méaquinas consumidas
(Anexo 18) .
- Area de
e Formato de registros de horas 2
. Analisis de . produccion de
Productividad hombre consumidas
datos la empresa SAN
(Anexo 19) LUCAS S.A.C
Andlisis de  Formato de registros de costos T
datos de mano de obra (Anexo 20)
Analisis de Formato de registros de
producto terminado
datos

(Anexo 21)

Fuente: Elaboracion Propia (2018).
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2.5. Métodos de analisis de datos

Tabla 5. Método de andlisis de datos.

Objetivos especificos

Técnica de
Procesamiento

Instrumento

Resultado

Determinar la
productividad en la
linea de cocido de la

Conservera San Lucas

Analisis de datos

Formatos de
recoleccion de
productividad

Productividad
inicial de la linea
de cocido del area
de produccion de la

SAC (Anexo 17 — 21) empresa SAN
M LUCAS S.A.C.
Formatos de
Observacion directa planificacion Disefio de la
Implementar la (Anexo 4.5) metodologia

metodologia PHVA
para la linea de cocido

Andlisis de datos

Formatos de hacer
(Anexo 6,7, 8, 9,

PHVA para la linea
de cocido del area

de la Conservera San Form;t%slg!ezvze)rificar de produccion de fa
Lucas S.A.C. Analisis de datos (Anexo 23) fggﬁ;a;ﬁ‘g
A Formatos de actuar
Analisis de resultados (Anexo 11 — 15, 5)
Productividad

Determinar la
productividad de la
Conservera San Lucas
S.A.C., luego de la
implementacion de la
Metodologia PHVA

Andlisis de datos

Formato de
recoleccién de
productividad (Anexo
24 al 28)

después de la
aplicacion de la
metodologia
PHVA en el area
de produccion de la
empresa SAN
LUCAS S.AC.

Evaluar la influencia
de la productividad de
la Conservera San
Lucas S.A.C. —antes y
después de aplicar la
Metodologia PHVA.

Analisis de resultados

Formato de
comparacion pre
prueba y post prueba
(Anexo 29)

Aumento
significativo de la
productividad en el
area de produccion
de la empresa SAN
LUCASS.AC

Fuente: Elaboracion Propia (2018).

2.6. Aspectos éticos

Cumpliendo con los requisitos de acuerdo al cddigo de ética del articulo 14°, nosotros

como investigadores de la UCV daremos el consentimiento para la publicacion de las

investigaciones una vez concluida los resultados de las investigaciones, dando como

investigadores se presentara por escrito para la publicacion ya sea por articulos

cientificos, revistas cientificas o libros cumpliendo con la normatividad y politica

editorial donde el cual el editor debe garantizar el anonimato de las revisiones en
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modalidad de doble ciego donde se responsabilizaran a acatar la autenticidad de todos
los resultados y guardar la confidencialidad de la informacion que se recolectara en la
empresa conservera SAN LUCAS SAC.

Del articulo 15° se evitara todo tipo de plagio, ya que el codigo de ética de la UCV
promueve la originalidad de las investigaciones y para ello se realiza la evaluacion de
los trabajos de investigacion bajo el programa de turnitin, donde se permitird la
detencion de las coincidencias con otras fuentes de consulta y en caso que se detectara
el plagio se procedera a resolverse a través del Comité de Etica que esta conformada
por la sede central y en cada una de las Filiales de la UCV por ello seguimos la
estructura metodolégica que nos brindd la UCV. De los derechos del autor, articulo
16° cada uno de nosotros como investigadores que hayamos originado o creado una
investigacion se tiene el derecho de autoria del trabajo de investigacion donde se
deberan aplicar los derechos de caracter moral y patrimonial estipulados en el
reglamento de la UCV cifiéndose exclusivamente como lo hayamos generado para el
proyecto de investigacion para la posterior aprobacién de la investigacion los
investigadores que no cumplan con estos derechos en el caso que se realice la
utilizacién no autorizada por la Universidad Cesar Vallejo se considerard una
infraccion a los derechos de autor. Del investigador principal y personal investigacion,
articulo 17° se debe tener su equipo de investigacion liderado por un docente
investigador principal, quien represente al grupo y asuma la responsabilidad de
planificar, dirigir, ejecutar y evaluar la investigacion asumiendo la responsabilidad en
el desarrollo de la investigacion y sera el quien vela por el cumplimiento de las
actividades, ya sea que la persona encargada reciba financiamientos debera rendir
cuentas detalladas y documentadas de los gastos al Vicerrectorado de investigacion y
calidad el cual el investigador sera el encargado de supervisar directamente al personal

de investigacion del proyecto e informara a la direccion de investigacion.
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I11.  RESULTADOS

3.1.Productividad inicial en la linea de cocido de la Conservera San Lucas S.A.C.
En primera instancia se procedio a recolectar los datos del area de produccion para
determinar la productividad inicial, se empleo los formatos que se ven reflejados en
los anexos 17 al 21, se tomaron los meses de enero, febrero, marzo, abril y mayo del
afio 2018.

Se determind que la eficiencia de la materia prima y productividad oscila entre los

siguientes rangos, tal y como, se visualizan en las Tablas 6 y 7.

Tabla 6. Eficiencia de la materia prima.

Meses Materia prima Produccion (kg) Eficiencia fisica
(kg) de la materia
prima (%o)
Enero 69125 31759.20 45.90
Febrero 41750 19182.24 45.95
Marzo 154725 71089.92 45.90
Abril 146800 61926.48 42.20
Mayo 103700 47646.72 45.94

Fuente: Anexo 17 y 21.

Se determin6 que en el mes de abril la eficiencia fisica de la materia prima fue de
42,20% tal y como se visualiza en la Tabla 6, el cual refleja que fue el mes de baja
eficiencia, esto debido a la falta de un método de trabajo estandarizado en el proceso
de eviscerado que aprovechara de manera eficiente la materia prima; y ademas de
acuerdo al balance de materia prima de la empresa (Anexo 33), el rendimiento de la

eficiencia de la materia prima deberia estar alrededor de 51%.

Para evaluar la productividad de la mano de obra se utilizaron los anexos 19 y 21, para
la productividad del costo de mano de obra se utilizaron los datos indicados en los
anexos 20 y 21 y para la productividad de maquina se utilizaron los datos mostrados
en los anexos 18 y 21, siendo datos recolectados de los meses de mayor produccion.

Esto se refleja en la Tabla 7.
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Tabla 7. Productividad inicial de la linea de cocido de grated de anchoveta.

Areas de Productividad Productividad Productividad

proceso de Mano de del Costo de de Méaquina
Obra (kg/hh) Mano de Obra (kg/ h- méaq)
(kg/ s/.Mo)
Eviscerado 5.679 1.121 -
Pelado 71.352 2.229 474.487
Pre 570.819 142.705 i
Coccion
Molienda 228.327 50.182 473.382
Envasado 228.327 50.182 474.486
Exhausting 456.655 100.363 474.486
Sellado 152.218 33.454 472.274
Lavado 415.141 87.398 474.486
Esterilizado 415.141 33.455 -

Fuente: Anexos 17 al 21.

Para el proceso de eviscerado por cada hora hombre utilizada se producen 5.679 kg y
por cada sol de mano de obra se producen 1.12 kg, debido al incumplimiento de su
método de trabajo de los trabajadores por aglomeracion de materia prima en sus mesas
de trabajo, siendo esta la razén de la baja productividad en este proceso.

El proceso de molienda por cada hora hombre utilizado se producen 228.327 kg, por
cada sol de mano de obra se producen 50.182 kg y cada hora méquina utilizada se
producen 473.382 kg, siendo el segundo proceso con baja productividad por falta de
aprovechamiento de mano de obra y de la maquina.

En el proceso de sellado por cada hora hombre utilizado se producen 152.218 kg, por
cada sol de mano de obra se producen 33.454 kg y cada hora maquina utilizada se
producen 472.274 kg, siendo el tercer proceso con baja productividad por paras

consecutivas causando inactividad de la maquina en el proceso productivo.
Asi mismo, al determinar la productividad inicial de los procesos en la linea de cocido

se pudo identificar los procesos con baja productividad siendo los procesos de

eviscerado, molienda y de sellado, para su respectiva implementacion del PHVA.
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3.2. Implementacion de la Metodologia del PHVA

3.2.1. Disefio de la Implementacion del PHVA

En la Figura 1 se presenta el cronograma de actividades para la implementacion del
PHVA, que se realizaron en los procesos de eviscerado, molienda y sellado por su
baja productividad segun la Tabla 7.
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2018

ACTIVIDADES (PHVA)

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Setiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

SEM
ANA

SEM| SEM
ANA| ANA

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM [SEM
ANA [ANA

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM | SEM
ANA [ ANA

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM
ANA
2

SEM
ANA
3

SEM
ANA

SEM
ANA

SEM
ANA
2

SEM
ANA
3

SEM
ANA

SEM
ANA
1

SEM
ANA
2

SEM
ANA
3

SEM
ANA
4

SEMANA 1

PLANIFICAR

Definir y analizar la magnitud del problema
utilizandolatécnicade muestreodeltrabajo

Buscartodos los problemas prioritariosde los
procesos con baja productividad empleando la
tecnica de muestreo de trabajo

Investigar cuales son las causas raices més
importante utilizando el diagrama Ishikawa

Considerar las medidas remedio empleandola
Metodologia del 5W - H

Disefiode laimplementaciénde lasmedidas
correctivas

HACER

Ejecutacionpenalidad por baja productividad

Ejecutacion de una programacion de
mantenimiento en el &rea del sellado

Ejecutacion de tomas de tiempos estandar
mejorados por procesos y Balance de lineas

VERIFICAR

Revisar los resultados obtenidos mediante
formatos de verificar

ACTUAR

Prevenir la recurrencia del problema

Evaluacion del PHVA

Figura 1: Cronograma de la Implementacion del PHVA

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.2. ETAPAPLANIFICACION

3.2.2.1. ldentificacion de los problemas prioritarios

En primer lugar, se analizo el problema de la baja eficiencia de la materia prima
(Tabla 6) y la productividad de la mano de obra del proceso de eviscerado (Tabla

7) mediante una Espina de Ishikawa. En el anélisis de la Figura 2, se observo que
el problema prioritario de la baja productividad de la mano de obra es debido a la
perdida de materia prima por el excesivo acaparamiento sobre las mesas y que tiene

su origen en el interés por el pago al destajo que se hace por esta operacion.

A continuacion, las Figura 2, Figura 3 y Figura 4, presentan los analisis

correspondientes.

— —‘

Cansancio laboral
Personal
desmotivado ™ >
Exposicion a cambios de
temperatura bajos. ———
BAJA
»| PRODUCTIVIDAD

EN EL AREA DE

Personal apurado en EVISCERADO

avanzar

Desperdicio de excesiva
materia prima
Excesivo >

acaparamiento de
materia prima. — —
Incumplimiento de sus

métodos de trabajos.

Figura 2: Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en el area de eviscerado
Fuente: Elaboracion propia

En la Figura 2, se visualiza las causas raices de la baja productividad existente en
el area de eviscerado donde del andlisis de las 6 M se detalld que el excesivo

acaparamiento de materia prima es una de las causas mas resaltantes en el area.
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Atascamiento de la [N )
materia prima en el

Ealta_ de triturador Falta depersonal

limpieza cada

determinado — -

tiempo \ Inactividad de la Personal
magquina desmotivado

Espera del enfriamiento
de lamateriaprima — >

Falta de abastecimiento de materia
prima al molino.

BAJA
PRODUCTIVIDA
D EN EL AREA
DEL MOLINO

Falta de supervision sobre el
abastecimiento de laMP y el
control de personal —»

Figura 3: Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en el area de eviscerado

Fuente: Tabla 8.

En la Figura 3, se visualiza las causas raices de la baja productividad en el area de
molino, del analisis de las 6 M, en los Métodos, no se ejecuta la supervision sobre
el abastecimiento de la materia prima, ademas el tiempo de espera del enfriamiento
de la materia prima es muy prolongada. Mano de obra: la inactividad de la mano de
obra, es notoria, dado que la espera de enfriamiento de la materia prima.
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S ——
Presencia de desbarnizado en g
las latas de las conservas
Desciillbra?lon Falta de motivacién
—_—_— .
en fos rofos Inactividad de la e
méaquina

Descalibracion
enlosrolos—

Presencia de Ganchos cortos
(tapa y cuerpo) del envase.

BAJA
PRODUCTIVIDAD
— | DEL AREA DEL
SELLADO

Falta de instrucciones técnicas

Cansancio Laboral
-

Figura 4: Diagrama de Ishikawa de la baja productividad en el area del sellado.

Fuente: Tabla 8.

En la Figura 4, se visualiza las causas raices de la baja productividad del area de
sellado, donde del analisis de las 6 M resulté que: Método, la empresa tiene tiempos
ocios de procesos por lo que se retrasa la produccion, la falta de instrucciones
técnicas de trabajo y no realizan limpieza a los rolos antes de cada produccion.
Entorno: el cansancio laboral baja el rendimiento del trabajador en su actividad.
Maquina: existe mucha inactividad de la maquina, porque no ejecuta una

planificacién de mantenimiento. Mano de obra: la falta de motivacion al personal.
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Analisis de las causas raices de los problemas prioritarios del proceso de

molienda y sellado

Con la aplicacion del muestreo de trabajo se logré identificar las causas raices de
los problemas prioritarios con mayor frecuencia de ocurrencia. El detalle del
desarrollo del muestreo de trabajo se observa en los anexos 4 y 5.

En el proceso de molienda los problemas mas importantes segin el muestreo de
trabajo resultaron ser la falta de abastecimiento de materia prima con 51% de
frecuencia en ocurrencia. Para el proceso de sellado el principal problema con
mayor frecuencia de ocurrencia (54 %) es la presencia de desbarnizado en las latas

de conservas, tal y como se visualiza en la Tabla 8.

Tabla 8. Técnica de muestreo de trabajo.

MOLIENDA N° de N° de Precisic
Causas raices del Problema Probabilidad | observaciones | Observaciones re(cslilon
(p) (N) por dia (n)
Falta de abastecimiento de
materia prima. 0.51 109 11 0.187
Atascamiento de materia prima 0.43 114 11 0.216
Falta de personal 0.44 114 11 0.213
SELLADO N® de N® de Precision
. Probabilidad | observaciones | Observaciones
Causas raices del Problema ®) (N) por dia (n) (S)
Presencia de desbarnizado en
las conservas 0.54 107 11 0.179
Presencia de Ganchos cortos
(tapa y cuerpo) del envase. 0.22 116 12 0.350

Fuente: Anexos 4y 5.
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3.2.2.2. Determinacidn de nimero de acciones correctivas

Una vez identificada las causas raices principales del proceso de eviscerado, molino
y del sellado, se aplicd el analisis de las 5W para poder identificar a mayor

profundidad el porqué de esas causas, determinadas en las Tablas 9, 10 y 11.

En la Tabla 9, se determing la accion correctiva para incrementar la eficiencia de la
materia prima y la productividad de la mano de obra en el proceso de eviscerado,
ya que se trata de un método de trabajo de pagos al destajo entonces se decidio
implementar una penalidad por baja productividad para que realicen su método de

trabajo correcto y evitar que el personal desperdicie materia prima.

En la Tabla 10, se determiné la accidn correctiva para la falta de abastecimiento de
materia prima en el proceso de molino fue realizar los tiempos estandares
mejorados para asi no desaprovechar la mano de obra y evitar los retrasos en los

siguientes procesos productivos.

En la Tabla 11, se determind la accion correctiva para la presencia de desbarnizado
de las conservas en el proceso de sellado una programacion de mantenimiento. Esta
accion estuvo referida a la revision técnica de la maquina antes de cada jornada de

produccion para asi no generar tiempos muertos por paradas de las maquinas.
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Tabla 9: Formato de las 5 W — H en el eviscerado por falta por acaparamiento de materia prima

i i . 2018
?‘” Formato de las 5 W — H en el eviscerado por acaparamiento de materia Version 10
& San Lucas... prima Cédigo: SL - 0001
Responsable/s: Narciso Carboni Brenda y Navarrete De la Cruz Nadia
CAUSA RAIZ
DEL ¢ Qué? ¢Quién? | ;Cuando? ¢Por qué? ¢ COmo? Consecuencia Accion Correctiva
PROBLEMA
Porque el trabajo
es pagado por
Ir??d?ado (I;)eesperrorl]lgtl:rsia Los Dias 3\éanqu’cu¥artr?;%2 Falta de prevencion No aprovechamiento | Penalidad  por  baja
P . trabajadores | laborales J P de la materia prima | productividad
prima canastas de
materia prima en
menor tiempo.
Incumpllmlento Perdidas de | Los Los dias Agsenma de un .. | No aprovechamiento | Penalidad por baja
de sus métodos de . . método Falta de prevencion o .
materia prima | trabajadores | laborales de la materia prima productividad

trabajo

estandarizado

Fuente: Figura 2
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Tabla 10: Formato de las 5 W — H en el molino por falta de abastecimiento de materia prima

CONSERVERA

& San Lucas...

Formato de las 5 W — H en el molino por falta de abastecimiento de

materia prima

2018

Version: 1.0

Caodigo: SL - 0001

Responsable/s:

Narciso Carboni Brenda y Navarrete De la Cruz Nadia

CAUSA RAIZ DEL

PROBLEMA ¢ Qué? ¢Quién? ¢ Cuando? ¢Por qué? ¢ Como? Consecuencia | Accion Correctiva
La inactivi
o mano de obr Porque 10 ¢
Inactividad de . . aprovecha mano de Tiempos estandar
baja la | Los Dias Falta de | Retrasoen la .
la_mano  de roductividad trabajadores laborales obra ‘al o haber revencion roduccion mejorados y balance de
obra penera tiem 0>3/ J abastecimiento de | P P lineas
get P materia prima
0Ci0S0S.
Espera de . ,
pera No se aprovecha . Al no haber Retrasos  del | Tiempos estandar
enfriamiento L Los Dias o Falta de .
. al maximo la . abastecimiento de . proceso mejorados y balance de
de la materia L trabajadores laborables . prevencion . ]
prima maquinaria materia prima productivo lineas
Retr los .| Por mbian Retr | Tiem andar
Falta de sietji?riesde Los Lo dias grgéjrfal cambiz Falta de reotczzgsde > ms'orpa%i)s balaﬁzzadga
personal g trabajadores laborales P prevencion P ; nej y
procesos constantemente productivos lineas
Porque no se
Tiempos Retraso de los . Retraso de los | Tiempos estandar
Ociosp de | siguientes Los Los dias grt;rrg\;elcr?g he?t:z?o de Falta de rocesos me'orF;dos balance de
g trabajadores laborables L prevencion P ; neJ y
procesos procesos abastecimiento de productivos lineas
materia prima

Fuente: Figura 3
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Tabla 11: Formato de las 5 W — H en el Sellado por desbarnizado de latas

CONSERVERA

& San Lucas...

Formato de las 5 W — H en el Sellado por desbarnizado
de latas de conservas

2018

Version: 1.0

Caodigo: SL - 0001

Responsable/s: Narciso Carboni Brenda y Navarrete De la Cruz Nadia

CAUSA RAIZ DEL

PROBLEMA ¢ Qué? ¢Quién? ¢Cuéndo? | ¢Por qué? ¢Como? Consecuencia | Accion Correctiva
. . Porque no se
Inactividad de La inactividad de la a rgvecha mano de Pérdidas  de
la mano de | Mano de obra baja la | Los Dias ogra of paras en el Falta de iNSUMOS Programacion de
productividad y genera | trabajadores | laborales porp .| prevencion 05 Y| mantenimiento preventivo
obra : : sellado al presenciar materia prima
tiempos 0ciosos. .
desbarnizado de latas
Falta de | Ocasiona el _— .| Porque previene las Retraso de los | Revision técnica de la
. : Maquina Los dias : Falta de A
mantenimiento | desbarnizado de las demoras inesperadas y ..~ | procesos maquina antes de cada
selladora laborales : prevencion ; .
s en los rolos latas el desbarnizado productivos produccion.
. A | Al resenciar Retraso de los .

Inactividad de | No se aprovecha al | Maquina Los dias P Falta de Programacion de
P . D desbarnizado en las ..~ | procesos . .
la maquina méaximo la maquinaria | selladora laborables prevencion ; mantenimiento preventivo

conservas productivos
La inactivi I Retr |
. . 2 inactividad d? a A .| Porque la selladora .Et aso de los L
Tiempos ocios | mano de obra baja la | Maquina Los dias enera paras en el Falta  de | siguientes Programacion de
de procesos productividad y genera | selladora laborables | & P prevencion | procesos mantenimiento preventivo

tiempos 0ciosos.

proceso productivo

productivos

Fuente: Figura 4
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3.23. ETAPAHACER

Implementacion de la penalidad por baja productividad en el area de

eviscerado

La accidn correctiva para el proceso de eviscerado consistio en la implementacion
de una penalidad por baja productividad a los trabajadores y establecer el método
de trabajo en el proceso mencionado.

Objetivo: Mejorar la productividad de la mano de obra y aumentar la eficiencia

materia prima.

Implementacion de diagramas de flujo de operaciones, estudios de tiempos y

balance de lineas para el proceso de molienda

Se puede visualizar en el anexo 8 el desarrollo de estudios de tiempos y en el
Anexo 16 el balance de lineas de todos los procesos de la linea de cocido de grated

de anchoveta.

El desarrollo del diagrama de flujo de operaciones se visualiza en la pagina 63 y
65. Para el estudio de tiempos en la pagina 67. Por Gltimo, el balance de lineas en

la pagina 73.

Objetivo: Determinar el tiempo necesario del proceso anterior a molienda y
determinar el nimero de maquinas y mano de obra necesaria en el proceso de

molienda, el desarrollo de esta propuesta se puede visualizar en el Anexo 8y 16.

Implementacion de programacion de mantenimiento

Posterior a la evaluacion de cada equipo, se empled el formato de puntuacion de
factores; para poder elaborar determinar el impacto total de cada equipo y asi
identificar cuéles son los equipos que tienen una criticidad alta.

Asimismo, se utilizé la matriz de riesgos basada en la norma IPEMAN; dicha
matriz tiene un cddigo de colores que permite identificar la menor o mayor
intensidad de riesgo, relacionado con el valor de criticidad de los equipos bajo

analisis, como se visualiza en la Figura 5.
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Frecuencia
w

1

Impacto
Total

0-25

26-50 | 51-75

76-100

101-125

| CRICITIDAD BAJA |

5-29 |

| CRITICIDAD MEDIA |

30-49 |

I criTiciDAD ALTA | 50-125 ]

Figura 5: Matriz de Criticidad o Riesgo

Fuente:

IPEMAN.

e Para hallar el Impacto Total se utilizé la siguiente formula:

Impacto Tot = (MTTR * Imp. Produccién) + Costo de Reparacion

+ Imp. enla Salud y Seguridad + Imp. Ambiental

e Para determinar la criticidad se utilizé la siguiente férmula:

Criticidad = Frecuencia x Impacto Total

Tabla 12. Anélisis De Criticidad

Anadlisis De Criticidad

Equipos
en el
proceso

Frecuencia
de Falla

MTTR

Impacto en
la
produccion

Costo de
Reparacion

Impacto
Ambiental

Impacto
en la
Saludy
seguridad
Personal

Impacto
Total

CRITICIDAD

Molino

Envasadora

Exhauster

Selladora

Peladora

Lavadora

Autoclave
82

Balanza

Fuente: Norma IPPEMAN

56



Entonces, en el proceso de sellado se realiz6 una accidon correctiva de
programacion de mantenimiento para la selladora Angelus 29p, ya que seria el
equipo mas critico, por esta razon se propuso la limpieza de rolos todas las
semanas desde el mes de agosto hasta el mes de diciembre, esto antes de cada

produccion, como se observa en la Figura 6.

Figura 6: Programacién de mantenimiento en la empresa San Lucas S.A.C.

TALLER: MANTENIMIENTO MECANICO - SAN LUCAS
PERIODO: 2018
ACTIVO/EQUIPO: SELLADORA ANGELUS 29 P

SEMANAS
AGOSTO | SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE |  DICIEMBRE
ACTIVIDAD | 1] 2] 3] 4|5]6] 7|8 |9]10]11]12|13]14]15]16|17]18]19] 20
A p P P P P P P P P
g B P P
= C p
o D p
E ARRRRRE plelp|p|P|PlP|P|P|P|P]| P
F P
8 P b
Z H p
E | P P
J plelrelrlrplrlr|r|rlr|e|r|rlr|r|r|r]r|r]| P

Horas |N° Trabajadores| Costo/hora| Total

A: Revisidn de rotor A Tiempo éstandar 2 1 S/ 8.75 S/ 17.50
B:  Revisidn del estator B |Tiempo éstandar| 1.5 1 S/ 8.75 S/ 13.13
C: Sistema de robobinado C Tiempo éstandar 1 S/ 8.75 S/ 26.25
D: Revision del ventilador D |Tiempo éstandar 1 S/ 8.75 S/ 8.75
E: Sistema de borneras E Tiempo éstandar| 0.5 1 S/ 8.75 S/ 4.38
F:  Rectificacién del eje F |Tiempo éstandar| 2.5 1 S/ 8.75 S/21.88
G: Cambio de rodamientos G Tiempo éstandar| 0.5 1 S/ 8.75 S/ 4.38
H:  Cambio de pata cerradorp H |Tiempo éstandar 2 1 S/ 8.75 S/ 17.50
I Rectificacion de poleas | Tiempo éstandar 2 1 S/ 8.75 S/ 17.50
J: Limpieza de las rolas J Tiempo éstandar| 2.5 1 S/ 8.75 S/ 21.88

TOTAL S/ 153.13

Fuente: Elaboracion propia.
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3.24. RESULTADOS DE LA ETAPA HACER

Al término de la implementacion de las acciones correctivas, se procedio a
tomar resultados de para cada proceso.
1. Resultados de la aplicacion de acciones de mejora para el proceso de
eviscerado
En la Figura 7, se visualiza el resultado del método de trabajo mejorado mediante
un diagrama bimanual en el proceso de eviscerado utilizando sanciones ante algun
incumpliendo de un trabajador al no seguir las indicaciones del método descrito en
la Figura 7. En el Anexo 31 se presenta el método de trabajo inadecuado del area
de eviscerado anteriormente trabajado en la empresa.
La Figura 7 presenta el total de movimientos de la mano izquierda y derecha que
debe realizar el trabajador en el eviscerado, contando con una mejora de 9

movimientos para cada mano.

Figura 7: Diagrama Bimanual Mejorado de eviscerado

Diagrama N°2 Disposicion del lugar del trabajo
Dibujo Ylpieza.: estacion de trabajo Cubeta R
Operacion: eviscerado
Area de Planta ( ) ) . O
Operario:Destajo ry
Compuesto por -
Fecha : 13/08/2018 Eviscerado
Simbolos
DESCRIPCION DE LA MANO IZQUIERDA YN VD DESCRIPCION DE LA MANO DERECHA
Va hacia la cubeta con la panera -p - Va hacia la cubeta con la panera
Sumerge la panera en la cubeta . . Sumerge la panera en la cubeta
Retira la panera de la cubeta . . Retira la panera de la cubeta
Se dirige a la mesa con la panera - - Se dirige a la mesa con la panera
Vaciar el pescado a la mesa ‘ . Vaciar el pescado a la mesa
Agarrar el pescado . . arraca cabeza,visceras y deja a un lado
Llenado de pescado ya desviscerado en la . .
v Botar las visceras a la faja transportadora
canasta
Mano en espera . . Botar las visceras a la faja transportadora
Transportar hacia la balanza - - Transportar hacia la balanza
RESUMEN
, Propuesto
METODO
M.l M.D
@ 4 6
-)p 3 3
D X 0
' 1 0
Total 9 9

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 8: Modelo de instructivo de trabajo para la operacién de eviscerado

& San Lucas...

Descripcion del Método de trabajo en el proceso de eviscerado

Accién

Descripcion

Resultado

Distancia de 0.5 metros
entre cada trabajador

La distancia permiti6 que el trabajador
tenga acceso libre a movilizarse, y
cuando el pescado se caiga, tenga el
espacio libre para poder juntar lo que
se cayo de la mesa

Reducir la pérdida
innecesaria de la materia
prima

Lavarse bien los mandiles y
guantes después de llenar
tres paneras de 8 kilos

Contar con los mandiles limpios,
permitié que los trabajadores no
confundan la materia prima buena con
la del descarte.

Materia prima aprovechada en
su méxima eficiencia

Tener pausas activas por
cada hora 5 minutos

Las pausas activas, permitira que los
trabajadores no se estresen y puedan
mejorar el ritmo del trabajo

Trabajadores satisfechos

Colocar el descarte dentro
de las cubetas o bajas de
desperdicio cada 5 minutos

Esta accion permitié que no confunda
la materia prima con el descarte del
pescado

Materia prima aprovechada en
su maxima eficiencia

Cortar el pescado hasta la
superficie de la canastilla.

El adecuado llenado de la materia
prima, logré que cuando se transporte
la canastilla al area de pesado no se
derrame en el camino

Materia prima aprovechada en
su méxima eficiencia

Limpiar el espacio de
trabajo después de pesar la
canastilla

Mantener el area limpia permiti6 que
los trabajadores trabajen
comodamente, de manera limpia 'y
ordenada

Espacio de trabajo limpio y
satisfaccion de los
trabajadores

Cortar la materia prima de
manera adecuada y correcta

El cortar la materia prima, segun
como lo demanda los clientes fue la
clave para que la materia prima no se
desperdicie, sino que se aproveche
segun el pedido del cliente

Satisfaccion de los clientes

Capacitacion al personal en
descabezado de la materia
prima

El conocimiento de descabezar la
materia prima, permitié que los
trabajadores sean mas efectivos en su
labor

Materia prima aprovechada en
su méxima eficiencia

Fuente: Elaboracion propia.

2. Resultados de la penalidad por baja productividad y del cumplimiento del

método de trabajo en el proceso de eviscerado

El promedio de peso de materia prima descabezada por persona es entre 8 kg a 9
kg, entonces en la Tabla 13, se detalla los trabajadores que estan por debajo del
peso indicado por el departamento de calidad, donde se presenciaron
amonestaciones durante el mes de agosto y setiembre, siendo cinco las personas
con mas de 2 amonestaciones, por baja productividad de mano de obra en el area

de eviscerado.
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Tabla 13. Registro de Amonestaciones con sus respectivos descuentos

; 2018
s, REGISTRO DE AMONESTACIONES Cédigo: A - 001
Trabajadores | Gananc Dias Dias Sueldo | Descuento N° de Trabaja/no Sueldo | Descuento % de
ia por trabajados trabajados Neto (%) [lamadas trabaja descuento
dia enel mesde | enel mesde de
agosto setiembre atencion

1 Teresa 62 9 11 1240 0.05 3 | Seaplica 1054 186 15.0%
Villanueva Alva descuento de

2 Alberto Flores 73 9 11 1460 0.05 3 | Se aplica 1241 219 15.0%
Caballero descuento de

3 Maruja 68 9 11 1360 0.05 1 | Se aplica 1292 68 5.0%
Caballero Flores descuento de

4 Silvia Galvez 70 9 11 1400 0.05 3 | Seaplica 1190 210 15.0%
Cueva descuento de

5 Yuliana 67 9 11 1340 0.05 2 | Seaplica 1206 134 10.0%
Marquez descuento de
Saavedra

6 Delia Rojas 60 9 11 1200 0.05 1| Seaplica 1140 60 5.0%
Vances descuento de

7 Hugo Rodriguez 73 9 11 1460 0.05 3 | Se aplica 1241 219 15.0%
Caballero descuento de

8 Richard 66 9 11 1320 0.05 1| Seaplica 1254 66 5.0%
Principe Galvez descuento de

9 Rosa Sénchez 65 9 11 1300 0.05 2 | Se aplica 1170 130 10.0%
Vigo descuento de

10 Laura Lescano 64 9 11 1280 0.05 3 | Se aplica 1088 192 15.0%
Neira descuento de

Fuente: Elaboracion propia
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En la Tabla 13, se determiné que los trabajadores recibieron llamadas de atencion el
cual se descont6 el 5% por cada llamada de atencion, esta proporcion de penalidad se
obtuvo de la division entre la diferencia del sueldo neto menos el sueldo entre la
multiplicacién del sueldo neto por el niUmero de Ilamadas de atencion. Esto aporto
significativamente a la mejora de la eficiencia de la materia prima y la productividad

mano de obra.

Evidencias del método de trabajo mejorado en el area de eviscerado

Figura 9. Antes de implementar Figura 10. Después de
las sanciones implementar las sanciones

3. Resultados de la Aplicacidn de acciones de mejora para el proceso de Molienda

A continuacion, se presenta la Figura 11, el diagrama de flujo pre prueba, es decir,
antes de las adecuadas implementaciones, donde se detalla cada actividad con su
debido tiempo estandar, todo el proceso de produccidn tiene un tiempo estandar de
9 horas, esto se hallo gracias a que se tomd muestras de tiempo en cada actividad,
tiempos preliminares, obteniendo asi un tiempo promedio (Anexo 8 y 9), el cual
junto con un factor de valoracion asignado para cada actividad, hallamos el tiempo
normal y las tolerancias que se consideran, por medio de estos datos importantes se
obtuvo el tiempo estandar, el cual es un tiempo ideal para la cumplir con la

realizacién de las actividades.
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A continuacion, se presento la Figura 12, el diagrama de flujo post prueba, es decir,
después de las implementaciones adecuadas para las distintas areas que presentaron
baja productividad, como son las areas eviscerado, molienda y sellado de la linea
de cocido, se detalla cada actividad con su debido tiempo estandar, y se evidencid
una notable reduccidn de tiempos, pues a comparacion del diagrama de flujo pre
prueba que presentd un tiempo estandar de 9 horas de la produccion, se redujo a 8
horas en el diagrama de flujo post prueba, esto debido a que en el area de eviscerado,
pues se corrigio el inadecuado método de trabajo utilizando un diagrama bimanual
( Figura 7 de la pagina 58), para reducir los tiempos ociosos en las distintas
extremidades, esto presentd una reduccion de tiempo 0cioso en su proceso y mayor
aprovechamiento de la materia prima, ademas se redujeron las paras de produccion,
tiempos ociosos, en las area de molienda y sellado, pues en la toma de tiempos pre
prueba se evidenciaron notables tiempos improductivos, pero gracias a la reduccion
del tiempo de enfriamiento, para mayor aprovechamiento de humedad en la materia
prima, se reduce el consumo de mas insumos como el liquido de gobierno, en cuanto
a el area de sellado, se implementé un mantenimiento técnico para la maquina
selladora ( Figura 6 de la pagina 57) y es asi como se redujeron tiempos

improductivos por problemas de descalibracion en los rolos de la misma.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES - PRE PRUEBA

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

Descripciéon

Cantidad

Tiempo (min)

Distancia Simbolo

(metros) O I:] :.: D

Vv

Observaciones

Recepcidon de materia prima.

~

T

Se muestrea la materia prima por un TAC (técnico
de aseguramiento de calidad) para comprobar la

17.45 frescura del pescado.
transporte de cubetas hacia las lineas de
eviscerados. 17.39 10 // __________
eviscerado de la MP (Llenado de canasta) 12.85 e —r |\ 1 1rr "\t
Transporte de la canasta a la balanza. 1.30 3 I e I F———
L . . '< Un TAC se encarga de verificar que el evicerado
Revision de materia prima. . . o
1.19 sea limpio, de los contrario no es recibido.
Pesaje de la MP sin visceras. 1.12 \.\ __________
Transporte de las canastas hacia los
recipientes de agua. 1.23 2 // """""
Sumergir canastas en agua. 1.17 L
Llenado del Dymo. 22.98 e ———
Transporte de la materia prima en dynos —
hacia la zona del pelado. 4.62 1 e [
Sacado de la materia prima y colocado sobre < __________
la faja transportadora al tunel de escaldado. 1.30
materia prima pasa por el tunel de escaldado Un TAC se encarga monitoreo de la temperatura
hacia la peladora. 1.24 \‘\ de la peladora.
Respectivo pelado de piel y espinas de la MP /J Un TAC sje en.carga de la verificacion del pelado de|
3.46 la materia prima.
La materia prima sin piel y espinas cae a la «
faja transportadora que le da duchas de agua (/ __________
para caer en paneras. 1.12
El pescado pelado es llenado en paneras. 1.12 L 2 e [ ————
Dlst.rlbmrlas y colocar las paneras en los 1I\\ __________
carritos. 9.49 |
Transportar y colocar los carritos a la cocina. 1.33 5 ) e |\ |
Llenado de la cocina 13.61 —1 | L e
Cocinado de la materia prima. 46.12 .\\\ __________
Transporte de los carritos al area de —
enfriamiento. 1.43 10 ¥ 0T
Enfriamiento de la MP a T° ambiente. 123.52 — 111"/
Transporte hacia el molino 7.29 o] I Y e e e




Distribucion de la materia prima en la mesa .,,//_’
del molino. 1.61
Agregado del blanqueador (blanqueador en °
agua) y mezclar con la materia prima. 2kg 8os| | 4t 0 0 {0 0T
trituracion de la MP 593 —! e
Transporte de la materia prima por la faja \>.
transportadora a la vez de ser esparcida. 54 ml 5.44 2 // ----------
Envasado 5.21 «—_ | | e
Transporte de las latas por la faja \\
transportadora hacia las tuberias de liquido />. ——————————
de gobierno 5.50 3 |
agregado del liquido de gobiernoy o |
transporte hacia el exhausting. s>s| ! 4 0 0 000 T
Realizado del vacio en el exhausting 9.17 L
7 Un TAC se encarga de tomar muestras de la
sellado de lata y transporte hacia la lavadora. selladora para la verificar que el sellado es el
5.43 adecuado.
Lavado de latas y caer en la mesa para luego ./
ser estibadas. 9.17
estibado en carritos hasta lenarlos 17.02 R
Itransporte y colocado en los autoclaves 7
hasta llenarlo. 63.55 ss 1 S T
< Un TAC se encarga de monitoriar que las
esterilizado de los conservas conservas cumplan con el tiempo requerido para
77.19 la esterilizacion.
transporte de los carritos a la zona de >
enfriamiento hacia el almacén. 6.97 40 // _________
enfriamiento a T° ambiente. e | e
| Un TAC se encarga de monitoriar la limpieza de las
limpieza y empaque \ conservas y el empacado correcto delas
conservas.

Almacenamiento LT e

En minuto 517.11

En horas 9.02

Figura 11: Diagrama de Flujo de Operaciones — Antes

Fuente: Elaboracion Propia
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DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES -POST PRUEBA

DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES

Tiempo | Distancia Simbolo
L . — .
Descripcion Cantidad (min) | (metros) O I:] Q D |:> v Observaciones
'\ Se muestrea la materia prima por un TAC (técnico de
Recepcién de materia prima. aseguramiento de calidad) para comprobar la frescura
17.54 del pescado.
transporte de cubetas hacia las lineas de //\.
eviscerados. 17.49 10 T e
eviscerado de la MP (Llenado de canasta). 10.73 e—1 |
Transporte de la canasta a la balanza. 1.30 3 | e
] < Un TAC se encarga de verificar que el evicerado sea
Revisién de materia prima. 118 limpio, de los contrario no es recibido.
Pesaje de la MP sin visceras 1.12) ~~—]1 17 1 "t
Transporte de las canastas hacia los />.
recipientes de agua. 1.23 2 1 0 T
Sumergir canastas en agua. 1.17 e | | 1 1
Llenado del Dymo 22.48 — | 1 e
Transporte de la materia prima en dynos /7.
hacia la zona del pelado. 3.84 1 1 0 T
Sacado de la materia prima y colocado
sobre la faja transportadora al tunelde | | |} | TN |t e
escaldado. 1.24 \
materia prima pasa por el tunel de e Un TAC se encarga monitoreo de la temperatura de la
escaldado hacia la peladora. 1.24 peladora.
Respectivo pelado de piel y espinas de la | Un TAC se encarga de la verificacion del pelado de la
MP. 3.24 / materia prima.
La materia prima sin piel y espinas cae a la L
faja transportadora que le da duchasde | |} 4 0 0 e
agua para caer en paneras. 1.17)
El pescado pelado es llenado en paneras 112 A ———
Distribuirlas y colocar las paneras en los |
carritos. 9.49 e S —
Transportar y colocar los carritos a la - |
cocina. 1.33 5 | |
Llenado de la cocina 13.61 o— 0 s
Cocinado de la materia prima. 46.12 L 1 [ ———
Transporte de los carritos al area de />.
enfriamiento. 1.43 10 — |
Enfriamiento de la MP a T° ambiente. 101.39 — L e
Transporte hacia el molino. 6.94 30 e | e
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Distribucion de la materia prima en la mesa 4
del molino. 1.53
Agregado del blanqueador (blanqueador en ¢
agua) y mezclar con la materia prima. 2kg ad 1 1+ 1 T
trituracion de la MP. 2.4 L e ——
Transporte de la materia prima por la faja /;. __________
transportadora a la vez de ser esparcida. ]
54 ml 2.51 2
Envasado 2.38 i  ———
Transporte de las latas por la faja —
transportadora hacia las tuberias de liquido \>O ——————————
de gobierno. 2.57 3 L
agregado del liquido de gobierno y o |
transporte hacia el exhausting. - R e e e O
Realizado del vacio en el exhausting. 5811 L 1 —————
sellado de lata y transporte hacia la >‘ Un TAC se encarga de tomar muestras de la selladora
lavadora. - / para la verificar que el sellado es el adecuado.
Lavado de latas y caer en la mesa para luego [
ser estibadas. sed | 1 1 1
estibado en carritos hasta lenarlos. 13.42 o — 0 e
Itransporte y colocado en los autoclaves \7 __________
hasta llenarlo. 64.99 5
o Un TAC se encarga de monitoriar que las conservas
esterilizado de los conservas. - . s g
77.19 .< cumplan con el tiempo requerido para la esterilizacion.
transporte de los carritos a la zona de />‘ __________
enfriamiento hacia el almacén. 6.39 40 L —]
enfriamiento a T° ambiente T e
T——| Un TAC se encarga de monitoriar la limpieza de las
limpieza y empaque \ conservas y el empacado correcto de las conservas.
Almacenamiento e 2 P ——
En minutos| 460.71
En horas 8.08

Figura 12: Diagrama de Flujo de Operaciones — Mejorado

Fuente: Elaboracién Propia
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4. RESULTADO DE ESTUDIOS DE TIEMPOS

Después de haber ejecutado el estudio de tiempos, se determind una disminucion
significativa de tiempo estandar, siendo el resultado en el pre prueba de 9.02 horas
en el proceso y un tiempo estandar de post prueba de 8.03 horas para el proceso de
cocido, tal y como se pudo visualizar en el Anexo 8, donde se hizo todo el estudio
de tiempo con muestras preliminares para obtener el tiempo promedio de cada
proceso detallado, y mediante el método estadistico se determind el niumero de
observaciones para cada actividad, como se muestra en la tabla titulada:
Determinacion del numero de muestras determinadas — Pre Prueba y Determinacion
del nimero de muestras determinadas — Post Prueba, incluida en el Anexo 8, luego
de aplicar las observaciones se hall6 el tiempo estandar de cada uno de los procesos,
empleando el Anexo 9 que corresponde al cuadro de calificacion Westinghouse y
el anexo 10 que corresponde a los suplementos de trabajo, detallados en la Tabla
14 y Tabla 15.

En la Tabla 14, tiempo estandar del proceso de conservas de grated de anchoveta-
pre prueba, se observa que los procesos cuellos de botella, es decir, con mayor
tiempo de procesamiento son el enfriamiento con 123.52 minutos, el transporte y
colocado de los carritos en la autoclave hasta llenarlo con 63.55 minutos y por
ultimo el tiempo de esterilizacion con 77.19 minutos, el cual esta establecido por
HACCP, pues es un punto critico de control y no puede haber variaciéon en su

tiempo.

En la Tabla 15, tiempo estandar del proceso de conservas de grated de anchoveta-
post prueba, se observa la disminucion de los procesos cuellos de botella, gracias a
las diferentes implementaciones adecuadas para las distintas areas, que presentaron
las principales causas de la baja productividad en la linea de cocido, como son las
areas de eviscerado, molienda y sellado.

El area de eviscerado, pues se corrigié el inadecuado método de trabajo utilizando
un diagrama bimanual mejorado (Figura 7 de la pagina 58), para reducir los tiempos
ociosos en las distintas extremidades, esto presentd una reduccion de tiempo de
12.85 minutos a 10.73 minutos en su proceso y mayor aprovechamiento de la

materia prima. Ademas se redujo tiempos ociosos, en las area de molienda y sellado,
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pues hubo una reduccion del tiempo de enfriamiento de 123.52 minutos a 101.30
minutos, para mayor aprovechamiento de humedad en la materia prima y continuo
abastecimiento de materia prima para el molino, se redujo el consumo de mas
insumos como el liquido de gobierno, en cuanto a el area de sellado, se implemento
un programa de mantenimiento técnico para la maquina selladora ( Figura 6 de la
pagina 57), el cual redujo la frecuencia y el tiempo improductivo por problemas de

descalibracion en los rolos de la misma.
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Tabla 14: Tiempo estandar del proceso de conservas de grated de

anchoveta- Pre Prueba

Fv S TIEMPO TIEMPO TIEMPO
N° FASES ACTIVIDADES PROMEDIO | NORMAL | ESTANDAR
1 Recepcion y descargue de 1.05| 1.21 15.47 16.24 17.45
Materia prima
’ Transporte de cubetas a las 1.00| 1.21 16.18 16.18 17.39
lineas de eviscerado
3 Llenado de canasta con 1.12| 1.09 10.50 11.76 12.85
materia prima eviscerada
TR T t tas a |
4 Distribucién ranspor g;ilgnczagas asala 0.95| 1.12 0.19 0.18 1.30
5 de materia - - 1.03| 1.09 0.09 0.10 1.19
primaen las | Revisién de materia prima
mesas de
6 eviscerado Pesaje de materia prima 1.05) 1.09 0.03 0.03 112
Transporte de las canastas
7 hacia los recipientes de 1051 1.15 0.07 0.08 1.23
agua
8 Sumergir canastas en agua 1.02 1.12 0.05 0.05 117
9 Llenado del dyno 1.00| 1.12 21.86 21.86 22.98
10 Transporte del dyno hacia 1.05| 1.65 2.83 2.97 4.62
la zona del pelado
Sacado de la materia prima
1 y colocado sobre la faja 1.03| 1.10
transportadora al tinel de 0.19 0.20 1.30
escaldado
materia prima pasa por el
12 Distribucion | tdanel de escaldado hacia la 1.00| 1.09 0.15 0.15 1.24
de la materia peladora ' '
prima en la
13 Zona de Pelado 1.00| 1.09 2.37 2.37 3.46
escaldado - ["|_a materia prima sin piel y
pelado espinas cae a la faja Lool 107
14 transportadora que le da ’ ’
duchas de agua para caer en 0.05 0.05 1.12
paneras.
15 Llenado de panera con 1.01| 1.07 0.05 0.05 1.12
materia prima
16 Distribuirlas y colocar las 1.00| 1.07 8.42 8.42 9.49
paneras en los carritos
17 Transportar y colocar los 1.05| 1.13 0.19 0.20 1.33
carritos a la cocina.
18 Llenado de la cocina 1.05| 1.13 11.89 12.48 13.61
10
19 Tratamiento Pre coccion 1.00| 1.12 45.00 45.00 46.12
térmico T | d
20 ransporte a la zona de 1.05] 1.13 0.28 0.30 1.43
enfriamiento
21 Enfriamiento a T° ambiente | 1:00| 1.05 122.47 122.47 123.52
Distribucion | Transporte de los carritos a 1.05| 1.13
22 de la materia la zona de molienda 5.87 6.16 7.29
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primaenla | Distribucion de la materia 105| 1.08
23 zona de prima en la mesa del ' ' 0.50 0.53 1.61
molido molino
Agregado del blanqueador
24 (blangueador en agua) y 1.05| 1.09
mezclar con la materia 6.63 6.96 8.05
prima
25 Molienda 1.00| 1.07 4.16 4.16 5.23
Transporte de la materia
prima por la faja 1.02| 1.09
26 transportadora a la vez de 4.96 435 544
ser esparcida. ' ' '
27 Envasado 1.00| 1.07 4.14 4.14 521
Transporte de las latas por
la faja transportadora hacia 1.00| 1.09
28 . P
las tuberias de liquido de 4.41 4.41 5.50
Zona de gobierno
marmitas Agregado del liquido de 100l 1.09
29 gobierno y transporte hacia : ' 4.16 4.16 5.25
el exhausting
ingreso al exhausting y se
30 dirigen continuamente por 1.00| 1.07
faja transportadora a la 8.10 8.10 9.17
selladora
Sellado de latay
31 Sellado transportada hacia a 100\ 1.10 4.33 4.33 5.43
lavadora
N Lavado de latas y caer en la 1.00| 1.07
32 Limpieza mesa para luego estibarlas 8.10 8.10 9.17
33 Estibado Estibado en carritos hasta 1.02| 1.14 1557 1588 17.02
llenarlos
34 Transporte a | Transporte y colocadoenel | 1.05| 1.63
autoclaves autoclave hasta llenarlo 58.97 61.92 63.55
2° 1.00| 1.19
35 Tratamiento Esterilizado ' ' 76.00 76.00 77.19
térmico
Transporte a
36 almacén de | Transporte de los carritos a 1.05| 1.63
productos la zona de enfriamiento. 5.09 5.34 6.97
terminados
Fuente: Elaboracidn propia. En minutos 517.11
En horas 9.02
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Tabla 15: Tiempo estandar del proceso de conservas de grated de anchoveta- Post

Prueba
Fv s TIEMPO TIEMPO TIEMPO
N° FASES ACTIVIDADES PROMEDIO | NORMAL | ESTANDAR
1 Recepciony descarguede | 105| 1.21 15.59 16.37 17.58
Materia prima
2 Transporte de cubetas a las 1.00| 1.21 16.28 16.28 17.49
lineas de eviscerado
3 Llenado de canasta con 1.12| 1.09 8.61 9.64 10.73
materia prima eviscerada
TR T t tas a |
4 Distribucién ranspor gflgncf;as asala 0.95| 1.12 0.19 0.18 1.30
5 de materia - __ 1.03| 1.09 0.09 0.09 1.18
primaen las | Revisién de materia prima
mesas de
6 eviscerado Pesaje de materia prima 1.05] 1.09 0.03 0.03 112
Transporte de las canastas
7 hacia los recipientes de 1.05| 1.15 0.07 0.08 1.23
agua
8 Sumergir canastas en agua 102} 1.12 0.05 0.05 117
9 Llenado del dymo 1.00| 1.12 21.36 21.36 22.48
10 Transporte del dyno hacia 105! 1.65 209 219 3.84
la zona del pelado
Sacado de la materia prima
11 y colocado sobre la faja
transportadora al tunel de 1.03| 1.10 0.14 0.14 1.24
escaldado
Distribucic materia prima pasa por el
12 ISITIDUCION | t(inel de escaldado hacia la
de la materia peladora 1.00| 1.09 0.15 0.15 1.24
prima en la
13 s0na de Pelado 1.00| 1.09 2.27 2.27 3.36
escalldzdo " | La materia prima sin piel y
pelado espinas cae a la faja
14 transportadora que le da
duchas de agua paracaeren| 1.00| 1.07 0.05 0.05 1.12
paneras.
15 Llenado de panera con 1.01| 1.07 0.05 0.05 1.12
materia prima
16 Distribuirlas y colocar las 1.00| 1.07 8.42 8.42 9.49
paneras en los carritos
17 Transportar y colocar los 1.05| 1.13 0.19 0.20 1.33
carritos a la cocina.
18 Llenado de la cocina 1.05| 1.13 11.89 12.48 13.61
10
19 Tratamiento Pre coccion 100} 1.12 45.00 45.00 46.12
térmico T
20 ransporte a _Ia zona de 1.05| 1.13 0.28 0.30 1.43
enfriamiento
21 Enfriamiento a T° ambiente | 00| 1.0 100.25 100.25 101.30
Distribucion | Transporte de los carritos a
22 de la materia la zona de molienda 1.05| 1.13 554 581 6.94
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primaenla | Distribucion de la materia
23 zona de prima en la mesa del 1.05| 1.08 0.43 0.45 1.53
molido molino
Agregado del blanqueador
24 (blanqueador en agua) y
mezclar con la materia 1.05| 1.09 3.07 3.22 4.31
prima
25 Molienda 1.00| 1.07 1.33 1.33 2.40
Transporte de la materia
prima por la faja
26 transportadora a la vez de 102] 1.09 1.39 1.42 251
ser esparcida. ' ' ' ' '
27 Envasado 1.00| 1.07 1.31 1.31 2.38
Transporte de las latas por
la faja transportadora hacia
28 . P
las tuberias de liquido de 1.00| 1.09 1.48 1.48 257
Zona de gobierno
marmitas Agregado del liquido de
29 gobierno y transporte hacia 1.00| 1.09 1.33 1.33 2.42
el exhausting
ingreso al exhausting y se
30 dirigen continuamente por
faja transportadora a la 1.00| 1.07 474 474 5.81
selladora
Sellado de latay
31 Sellado transportada hacia a 1.00| 1.10 1.51 1.51 2.61
lavadora
N Lavado de latasy caerenla| 1.00/| 1.07 4.74 4.74 5.81
32 Limpieza mesa para luego estibarlas
33 Estibado | Estibadoen carritoshasta | 45 4 14 12.04 12.28 13.42
llenarlos
34 Transporte a | Transporte y colocado en el 1.05| 1.63 60.30 63.32 64.95
autoclaves autoclave hasta llenarlo
20
35 Tratamiento Esterilizado 1.00| 1.19 76.00 76.00 77.19
térmico
Transporte a
36 almacén de | Transporte de los carritos a
productos la zona de enfriamiento. 1.05| 1.63 4.53 4.76 6.39
terminados
Fuente: Elaboracion propia. En minutos 482,03
En horas
8.03
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5. Resultado de Balance de Lineas

En las Tablas 16, 17 y 18 se presentan el balance de linea actual y determinacion de unidades productivas recomendadas,

indicadores del balance de linea actual y recomendado, y por ultimo las férmulas de indicadores del balance de linea utilizadas

en el balance de lineas, respectivamente.

A continuacién, en la Tabla 16 se presentan, los procesos respectivos a el proceso de produccién de la linea de cocido de anchoveta

con sus tiempos de cada laborando en un ritmo normal en un turno de produccién, los datos preliminares y posteriores, por

ejemplo, presentado las unidades productivas con las que la empresa cuenta actualmente y las que se recomienda, se dividié en

balance de linea en dos partes, en la superior se encuentra el &rea de eviscerado, donde se encuentra la mano de obra por destajo

y la inferior la linea de ensamble, donde predomina el uso de méquinas para las operaciones. Por otro lado, la produccién se

calcula en base a 1 tonelada que va a hacer la unidad de andlisis utilizada. Los tiempos fueron obtenidos del estudio de tiempo

post prueba (Tabla 15).

Tabla 16: Balance de linea actual y determinacion de unidades productivas recomendadas.

] Tiempo . ) Tiempo de . Tiempo de
Unidades Produccion Tiempo . . ) y Unidades . ) )
. estandar en ziclo (total) en  Tiempo de ciclo Produccion . ciclo (total) en  Tiempo de ciclo
Proceso productivas ] Ingresadaen  total en ) ) ) Productivas ) ]
minutos ) minutos/tn en (minutos/tn) final en tn minutos/tn en (minutos/tn)
Actuales tn minutos Recomendadas
(tonelada) netas netas
Eviscerado de
MP 67 1651.25 10.00 16512.5( 246.4¢€ 24.65 4.357 109 151.49 15.15
Pesaje de MP 1 15.10 6.2 93.97 93.97 15.10 4.357 1 93.97 15.10
Llenado del
8 45.89 6.2 285.64 35.7C 5.74 4.357 8 35.70 5.74
dyno con MP.
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Escaldado-
pelado

Pre coccion
Enfriamiento a
T° ambiente
Mezclado
Molienda
Envasado
Agregado de
liquido de
gobierno
Exhausting
Sellado
Lavado
Estibado
Esterilizado

1 4412 6.2 274.65 274.65 4412 4.357 1 274.65
2 43.02 6.2 267.77 133.88 2151 4.357 1 267.77
- 846.19 4.357 3687.05 - 100.00 4.357 - -
2 451 4.357 19.66 9.83 2.26 4.357 1 19.66
1 18.49 4.357 80.56 80.56 18.49 4.357 1 80.56
1 18.36 4.357 80.00 80.00 18.36 4.357 1 80.00
1 18.64 4.357 81.23 81.23 18.64 4.357 1 81.23
1 22.40 4.357 97.61 97.61 22.40 4.357 1 97.61
1 10.06 4.357 43.85 43.85 10.06 4.357 1 43.85
1 11.20 4.357 48.81 48.81 11.20 4.357 1 48.81
7 103.52 4.357 451.05 64.44 14.79 4.357 4 112.76
4 137.09 4.357 597.35 149.34 34.27 4.357 4 149.34

4412

43.02

100.00

451
18.49
18.36

18.64

22.40
10.06
11.20
25.88
34.27

Fuente: Tabla 15.

Estos dos datos dan como resultado la produccidn en toneladas que viene a ser lo producido por cada unidad productiva en su
respectivo tiempo, se determina el tiempo de ciclo por tonelada, visualizandose en la parte superior del balance de linea que el
proceso de eviscerado tiene mayor tiempo de ciclo total, es decir mayor tiempo de trabajo por toneladas netas producidas, como
es 246.46 minutos/toneladas netas, teniéndose un tiempo de ciclo de 24.65 minutos/toneladas, debido a que existe un
abastecimiento de materia prima y retraso para seguir con el siguiente proceso, por otro lado en la parte inferior del balance de

lineas, el proceso del escaldado-pelado tiene el mayor tiempo de ciclo total 274.65 minutos por toneladas netas producidas,
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se tomo el tiempo de ciclo por tonelada 44.12 porque existe una aglomeracion de materia
prima para ser procesada, provocando una cola en el proceso y retraso para llenar las cocinas

estaticas con la materia prima.

Con respecto a la determinacion de las unidades productivas necesarias para cada area, en la
parte superior se tomo un tiempo de ciclo menor al de eviscerado para reducir el tiempo de
ciclo actual, y se desea reducir a un tiempo de ciclo de 15.10 minutos por tonelada,
resultando en un aumento de las unidades productivas en el proceso de eviscerado a 109 y
en la parte inferior del balance de lineas, se tomé un tiempo de ciclo menor al del escaldado-
pelado con el mismo fin de reducir el tiempo de ciclo actual, por lo que se decidié utilizar el
tiempo de ciclo del proceso de esterilizado 34.27 minutos por tonelada, pues lo que se
requiere es potenciar los procesos donde haya mano de obra y no maquinaria, se establece
un ciclo unitario el cual determina cuanto demora 1 unidad productiva en procesar una
tonelada para asi aprovechar los recursos de la linea productiva, resultando que en el proceso

de mezclado se debe reducir a 1 unidad productiva y en el estibado a 4 unidades productivas.

Tabla 17: Indicadores de balance de linea actual y recomendado.

Indicadores  Datos actuales Datos recomendados Unidad

Eficiencia 51 62 %
Tiempo muerto 363.24 173.31 minutos
Eficiencia 35 42 %
Tiempo muerto 1956.91 1764.87 minutos

Fuente: Tabla 16.

En la Tabla 17, se presenta los siguientes indicadores para la parte superior del balance,
donde se visualiza la eficiencia actual de 51% vy la eficiencia con datos recomendados de
62%, evidenciando que habria un incremento en la eficiencia de 21.61 %, si es que se toma
en cuenta las unidades productivas recomendadas, ademas se observa un tiempo muerto
actual de 363.24 minutos y un tiempo muerto con datos recomendados de 173.31minutos,
por otro lado, en la parte inferior del balance, se observé una eficiencia actual de 35% y una
eficiencia con datos recomendados de 42%, evidenciando un incremento de 18.05 % en la
eficiencia, si es que se considera las unidades productivas recomendadas, ademas se
visualiza un tiempo muerto actual de 1956.91 minutos y un tiempo muerto de 1764.87

minutos con datos recomendados.
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Indicadores de balance de linea

Tabla 18: Formulas de indicadores de balance de linea.

Tiempo de ciclo Tiempo muerto Eficiencia Unidades
productivas
Tiempo base STsi
re= . TM = N * TC — £TC(Total) | E =XTC(Total)/(N * TC) UP =VP *
Producciéon neta

Fuente: Mejora de métodos (José Agustin Cruelles)
Donde:
TC: Tiempo de ciclo por unidad de medida
TM: Tiempo muerto
N: N° de operaciones
TC(Total): Tiempo de ciclo total
UP: Unidades productivas necesarias.
VP: Velocidad de produccién
EF: Eficiencia deseada.

Tsi: Tiempo estandar en minutos del proceso
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6. Resultlado de la implementacion de una programacion de mantenimientopara

la selladora

Al aplicar el analisis de criticidad a los equipos pertenecientes a la linea de cocido se

pudo presenciar que la selladora es un equipo critico en el proceso, como se visualiza

en la Tabla 19, entonces a este se le aplicara el programa de manteamiento planteado

en la Figura 6 de la pag. 56.

Tabla 19: Resultado de Analisis de Criticidad

Impacto
Equipos Frecuencia Impacto en Costo de Impacto eg la Impacto
en el de Falla MTTR la - Reparacion | Ambiental Saluq y Total CRITICIDAD
Proceso produccion seguridad
Personal
Molino 2 4 4 5 5 10 36
Envasadora 1 3 6 20 0 10 48
Exhauster 2 3 4 5 5 0 22
Selladora 2 2 4 25 25 58 _
Peladora 1 3 4 5 5 0 22
Lavadora 1 2 4 3 5 0 16
8A2”t°C'a"e 1 2 6 5 4 25 46
Balanza 1 3 4 5 0 0 17

Fuente: Elaboracion propia.

Se realiz6 un célculo de la confiabilidad de la selladora que seria la probabilidad

de que un equipo pueda desarrollar su funcion por un determinado tiempo sin

fallar dentro de un contexto operacional.

Por esta razén, se hallo la confiabilidad inicial de la selladora que tiene alta

criticidad, como se visualiza en la Tabla 19, obteniendo una confiabilidad inicial

de 77.3%., se puede observar en la Tabla 2.
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Tabla 20: Confiabilidad Inicial de la selladora con criticidad alta del area de produccion —

Pre Prueba

Equipos con criticidad alta del Area de Produccion

Horas

Operacion

Codico EQUipos N° De | Horas De De Confiabilidad
g qutp Fallas | Reparacion MTBF | MTTR Inicial
Proceso
10009724177 | Selladora 10 74 252 25.2 1.4 77.3%

Fuente: Elaboracion propia.

Después de haber implementado la programacion de mantenimiento como se

detalla en la Figura 6 de la pag. 56, de acuerdo a los dias planificados se volvi6 a
hallar la confiabilidad de selladora siendo un 88.7% de probabilidad del equipo al

desarrollar su funcidn en el proceso de sellado, se visualiza en la Tabla 21.

Tabla 21: Confiabilidad post prueba de la selladora con criticidad alta del area de

produccién — Post Prueba

Equipos con criticidad alta del Area de Produccion

Codico | Equinos | N°.De | Horas De | Horas De Operacion Confiabilidad
g quip Fallas | Reparacion | Proceso | MTBF | MTTR Inicial
10009724177 | Selladora 7 32 252 36 4.6 88.7%

Fuente: Elaboracion propia.

78




3.25. ETAPAVERIFICAR

La etapa de verificacion se realizd de manera paralela a la etapa de planificacion y
de hacer, hasta las dos primeras semanas del mes de octubre, donde se detalla el
porcentaje de resultados favorables en la Tabla 22, utilizando la férmula de nimero
de medidas correctivas favorables cumplidas entre el nimero de medidas

correctivas totales multiplicado por 100, esto daria el porcentaje de resultados

favorables.
Tabla 22: Verificacion de resultados favorables
Total de medidas planificadas To'_[al d? ejecucion de
medidas implementadas % de
ocro| resultados
MES AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE AGOSTO SETIEMBRE BRE favorables
S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S[S|S|S|S|S|S|S|S|S|S
SEMANAS 1 11213]4|1|2(3|4]1|2|3|4|1|2|3|4|1]2|3]4|1]2
Penalidad
por baja
productivid
ad XXX XX XXX XXX XXX XXX X XXX X 100%
Revisién
) técnica de
Medidas | |3 maquina
Implement
adas antes de

cada
proceso X X[ X XXX XXX XXX XXX XXX XX XX 100%
Tiempos
estandares
y balance
de lineas X X X X X X X X X X 100%

Fuente: Elaboracion propia.

3.26. ETAPA ACTUAR

Realizada la ejecucion de medidas implementadas como se puede visualizar en la
Tabla 22 para el eviscerado, con sanciones logrando mejorar la productividad de
mano de obra, se muestra la Tabla 23 y Tabla 24 con el fin de verificar mediante la
técnica de muestreo, un cambio notable en la recurrencia de los problemas
prioritarios en los procesos de molienda y sellado, comparando el indice de
frecuencia de los problemas antes y después de implementar el PHVA. Ademas, para

prevenir las recurrencias se propuso como ultimo aporte medidas preventivas para
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los problemas de menor frecuencia detectados en el muestro de trabajo (Anexo 4y
5), se realizd una ficha de acciones preventivas, la cual puede visualizarse en el
Anexo 12.

A continuacion, se presenta la Tabla 23 que detalla el indice de frecuencia del
problema prioritario pre prueba y post prueba de las medidas implementadas en el

proceso de molienda.

Tabla 23. Determinacion del indice de frecuencia pre prueba y post prueba del problema

prioritario del proceso de molienda.

MOLIENDA
PROBLEMA P (pre) | P (post)
Falta de
abastecimiento de 0.51 0.13
materia prima.

Fuente: Elaboracion propia.
La frecuencia del problema prioritario, es decir P, hallado en el proceso de molienda
disminuyé notablemente de un indice de 0.51 a un 0.13. Por lo que se ha comprobado que
la implementacién de la metodologia PHVA contribuyé con un impacto positivo,

mejorando el proceso productivo mencionado.

Se presenta también la Tabla 24 detallando el indice de frecuencia del problema prioritario

pre prueba y post prueba de las medidas implementadas en el proceso de sellado.

Tabla 24. Determinacion del indice de frecuencia pre prueba y post prueba del problema

prioritario del proceso de sellado.

SELLADO
PROBLEMA P (pre) [P (post)
Presencia de
desbarnizado en las 0.54 0.20
conservas

Fuente: Elaboracion propia.

La frecuencia del problema prioritario, es decir P, hallado en el proceso de sellado
disminuy6 notablemente de un indice de 0.54 a un 0.20. Por lo que se ha comprobado que
la implementacion de la metodologia PHVA contribuyd con un impacto positivo,

mejorando el proceso productivo mencionado.

80



3.3.Productividad post prueba en la linea de cocido de la Conservera San Lucas
S.A.C.

Se procedio a recolectar los datos del &rea de produccion para determinar la
productividad post prueba, se emplearon los formatos de los anexos 24 al 28, se

tomaron los meses de agosto, setiembre y octubre del afio 2018.

Se determiné que la eficiencia de la materia prima y productividad oscila entre los
siguientes rangos, tal y como, se visualizan en las Tablas 25 y 26:

Tabla 25. Eficiencia de la materia prima.

Inicial Final/Nuevo
Meses Eficiencia fisica Meses Eficiencia fisica %
de la materia de la materia Variacion
prima (%) prima (%)
Marzo 45.90 Agosto 49.10 3.20
Abril 42.20 Setiembre 49.89 7.69
Mayo 45.94 Octubre 49.90 3.96

Fuente: Anexo 24y 28.

Se determin6 que el mes de agosto la eficiencia fisica de la materia prima fue de
49.10% tal y como se visualiza en la Tabla 25, el cual refleja que fue el mes con baja
eficiencia, esto debido que la implementacion de sanciones por baja productividad
por incumplimiento del correcto método de trabajo en el proceso de eviscerado recién
empezaba a dar resultados progresivos a fines del mes de agosto. Siendo el porcentaje
de mejora de 7.69 %.

Para evaluar la productividad de la mano de obra se utilizaron los anexos 26 y 28,
para la productividad del costo de mano de obra se utilizaron los datos indicados en
los anexos 27 y 28 y para la productividad de méaquina se utilizaron los datos
mostrados en los anexos 25 y 28, siendo datos recolectados de los meses de
produccidn de agosto, setiembre y octubre. Esto se refleja en la Tabla 26.
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Tabla 26. Productividad Post Prueba de la linea de cocido de grated de anchoveta.

Areasde  Productividad Productividad Productividad

proceso de Mano de del Costo de de Maquina
Obra (kg/hh) Mano de (kg/ h-méq)
Obra (kg/s/.
Mo)
Eviscerado 10.478 1.455 -
Pelado 141.918 6.979 536.173
Pre
Coceion 620.890 152.657 -
Molienda 275.951 63.033 525.259
Envasado 248.356 53.682 526.960
Exhausting 496.712 107.363 526.960
Sellado 248.356 53.682 526.960
Lavado 496.712 107.363 526.960
Esterilizado 496.712 107.363 -

Fuente: Anexos 24 al 28.

Para el proceso de eviscerado por cada hora hombre utilizada se producen 10.478 kg
y por cada sol de mano de obra se producen 1.455 kg, debido al cumplimiento de su
método de trabajo de los trabajadores y por las sanciones a los trabajadores, siendo
esta la razén que haya incrementado la productividad en este proceso.

El proceso de molienda por cada hora hombre utilizado se producen 275.951 kg, por
cada sol de mano de obra se producen 63.033 kg y cada hora maquina utilizada se
producen 525.259 kg, anteriormente siendo el segundo proceso con baja
productividad, pero con las medidas correctivas aplicadas al proceso logré
incrementar considerablemente.

En el proceso de sellado por cada hora hombre utilizado se producen248.356 kg, por
cada sol de mano de obra se producen 53.682 kg y cada hora maquina utilizada se
producen 526.960 kg, siendo el tercer proceso anteriormente con baja productividad,
pero con las medidas correctivas aplicadas se logré mejorar la productividad de la

maquina.
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3.4.Evaluacion de la influencia de la productividad de la Conservera San Lucas

S.A.C. — antes y después de aplicar la Metodologia PHVA

Después de determinarse la productividad inicial y final que respecta a la mano de

obray su costo, y a la productividad de maquinas, se procedié a evaluar la influencia

que tuvo la implementacion de la metodologia PHVA en la linea de cocido de la

empresa en mencion.

Tabla 27. Comparacion de la productividad inicial y final

Area de proceso

Productividad de Mano Pre prueba Post prueba Variacion (kg)
de Obra (kg/hh)
Eviscerado 5.680 10.478 4,798
Pelado 71.352 141.918 70.566
Pre Coccion 570.820 620.890 50.070
Molienda 228.328 275.951 47.623
Envasado 228.328 248.356 20.028
Exhausting 456.656 496.712 40.056
Sellado 152.219 248.356 96.137
Lavado 415.142 496.712 81.570
Esterilizado 415.142 496.712 81.570
Productividad del Costo
de Mano de Obra (kg/s/. o
Mo) Pre prueba Post prueba Variacion (kg)
Eviscerado 1.121 1.455 0.334
Pelado 2.229 6.979 4.750
Pre Coccion 142.705 152.657 9.952
Molienda 50.182 63.033 12.851
Envasado 50.182 53.682 3.500
Exhausting 100.363 107.363 7.000
Sellado 33.454 53.682 20.228
Lavado 87.398 107.363 19.965
Esterilizado 33.455 107.363 73.908
Productividad de
Magquina (kg/ h-mag) Pre prueba Post prueba Variacion (kg)
Eviscerado 0.000 0.000 0.000
Pelado 474.487 536.173 61.686
Pre Coccion 0.000 0.000 0.000
Molienda 473.382 525.259 51.877
Envasado 474.486 526.960 52.474
Exhausting 474.486 526.960 52.474
Sellado 472.274 526.960 54.686
Lavado 474.486 526.960 52.474
Esterilizado 0.000 0.000 0.000

Fuente: Anexos 17 al 21 y del 24 al 28
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Tabla 28. Prueba t para medias de dos muestras emparejadas, antes y despues de la
productividad de mano de obra.

Productividad Productividad

Analisis de productividad de mano de
de Mano de de Mano de

obra
Obra inicial Obra final
Media 282.6296 337.3426
Varianza 36587.6584  40153.99291
Observaciones 9.0000 9
Coeficiente de correlacion de Pearson 0.9890
Diferencia hipotética de las medias 0.0000
Grados de libertad 8.0000
Estadistico t -5.4001
P(T<=t) una cola 0.0003
Valor critico de t (una cola) 1.8595
P(T<=t) dos colas 0.0006
Valor critico de t (dos colas) 2.3060

Fuente: Elaboracién propia.

Se determiné en la Tabla 28, la productividad inicial y final de la mano de obra de la
empresa San Lucas, si existe una diferencia significativa, dado que la p sale 0.0003,
el cual es menor al margen de error del 5%, esto quiere decir que la implementacion
de la metodologia PHVA, incrementd la productividad del area de produccion de la

empresa.
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Tabla 29. Prueba t para medias de dos muestras emparejadas, antes y despues de la
productividad de costo de mano de obra.

Productividad Productividad

Anélisis de productividad de Costo de costo de de costo de
de mano de obra mano de obra mano de obra
inicial final

Media 55.6768 72.6198

Varianza 2182.2558 2526.21834

Observaciones 9.0000 9

Coeficiente de correlacion de Pearson 0.8953

Diferencia hipotética de las medias 0.0000

Grados de libertad 8.0000

Estadistico t -2.2633

P(T<=t) una cola 0.0267

Valor critico de t (una cola) 1.8595

P(T<=t) dos colas 0.0534

Valor critico de t (dos colas) 2.3060

Fuente: Elaboracion propia.

Se determind en la Tabla 29, la productividad inicial y final de los costos mano de
obra de la empresa San Lucas, si existe una diferencia significativa, dado que la p
sale 0.0267, el cual es menor al margen de error del 5%, esto quiere decir que la
aplicacion de la metodologia PHVA, incremento la productividad y contribuy6 en la

reduccién de los costos de mano de obra del area de produccién de la empresa.
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Tabla 30. Prueba t para medias de dos muestras emparejadas, antes y despues de la

productividad de maquinas.

o o Productividad Productividad
Anélisis de productividad de la _ )
de mdquina  de maquina

maquing inicial final
Media 315.9558 352.1413
Varianza 56153.8119 69761.75379
Observaciones 9.0000 9
Coeficiente de correlacion de Pearson 0.9999
Diferencia hipotética de las medias 0.0000
Grados de libertad 8.0000
Estadistico t -3.9763
P(T<=t) una cola 0.0020
Valor critico de t (una cola) 1.8595
P(T<=t) dos colas 0.0041
Valor critico de t (dos colas) 2.3060

Fuente: Elaboracion propia.

Se determind en la Tabla 30, la productividad inicial y final de la maquinaria de la
empresa San Lucas, si existe una diferencia significativa, dado que la p sale 0.0020,
el cual es menor al margen de error del 5%, esto quiere decir que la implementacion
de la metodologia PHVA, incrementé la productividad y mejord la criticidad de las

maquinas del area de produccion de la empresa
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V. DISCUSION

Luego de haber presentado los resultados se procedio a discutir los mismos con los

hallazgos de otras investigaciones.

Esta investigacion tuvo como proposito identificar y describir las acusas que inciden en
el método de trabajo de los trabajadores del area de produccién de la empresa San Lucas
SAC, sobre todo, se pretendié examinar cuales son aquellas causas que generan la baja
productividad en el area estudiado. Ademas, se identificaron aquellos factores asociados
a la baja productividad que experimenta el area de produccion expuestos a la baja

productividad.

(Zapata, 2015 pag. 13), expresa que el ciclo PHVA, es de gran utilidad para la
estructuracién y ejecucion de proyectos que requieran mejora de la calidad e
incrementos en la productividad de cualquier subordinacion en una entidad u
organizacion. Iniciando con la implementacién de la metodologia PHVA, en esta
investigacion se empezo con la recoleccion de documentos institucionales y observacion
directa en el campo para determinar la productividad inicial del area de produccién,
ademas, se disefié el diagrama de flujo lo que permitié conocer los parametros que se
tiene dentro del area de produccion, mediante sus dimensiones de eficiencia de materia
prima el cual fue de 45.18%, la productividad de mano de obra fue de 282.63 kg/ h-h,
esto reflejo que por cada hora hombre se produce 283 kg de conservas, en la
productividad de costo de mano de obra fue de por cada sol de mano de obra se produce
55.677 kg de conservas y la productividad de maquina fue de que por cada hora

maquina se produce 15.96 kg de conservas.

Comparando con Rojas (2015) en su investigacion, implemento la mejora continua
mediante el ciclo PHVA y las herramientas basicas de calidad como la metodologia 5S
para aumentar la productividad de la produccion de productos de plastico doméstico, y
como resultado logré reducir 14.70 minutos de mas en el proceso, incrementar la
productividad en 16.32% para los ganchos chupén, 35.83% para los ganchos bisagra y
90% para los coladores, incrementar la eficacia de los ganchos de chupon a 81%, para
bisagra a 80 % y 99% para los coladores. En ambas investigaciones se aplico la
metodologia PHVA, el cual tuvo un impacto significativo en el aumento de la
productividad, esto se debe a que una adecuada implementacion de la mejora continua,
se tiene grandes beneficios y aumentos de las utilidades dentro de cualquier

organizacion. El (Instituto Uruguayo de Normas Técnicas, 2016) expresa que el ciclo
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de Deming es la herramienta o instrumento aquello que se emplea para ejecutar una
accion, con el objetivo de conseguir una finalidad deseada en el escenario que fuese,
pero resaltando que este sin embargo sea la mejor herramienta su utilizacion depende y
radica de la habilidad de la persona que la emplea. El entrenamiento y la capacitacion

es fundamental su implantacion en el sistema de gestion.

Por el otro lado, Ayuni y Matheus (2013) en la etapa planificar de la metodologia
PHVA, inicié con la utilizacién de data histérica fundamental para determinar la
productividad de la empresa ARNAO SAC, y continuar con una evaluacion situacional
de la empresa e inmediatamente identificando los presentes problemas y sus causas
raices, de igual manera que en esta investigacion ya que no coinciden porque los
problemas en la empresa ARNAO S.A.C., presentados en la investigacién de Ayuni
fueron orientadas a diferentes procesos productivos de productos de montaje al rubro
automotriz, con el objetivo de aumentar su productividad, a diferencia de esta
investigacién que esta dirigida solo a una linea productiva y del rubro pesquero por lo
que se identificaron problemas distintos, pero aplicando la misma metodologia para
solucionarlos adecuadamente. Por ejemplo, en el caso de la empresa San Lucas
mediante el diagrama de Ishikawa se hallé los problemas y causas raices que el
rendimiento de los trabajadores fue de un 42.20% en el area de eviscerado, afectando
directamente a la productividad de la empresa, ya que no existia un método de trabajo
estandarizado que permita aprovechar al maximo la materia prima, a diferencia de la
empresa ARNAO S.A.C. que su problematica se enfocaba en s6lo a las maquinas

implicadas en el proceso productivo que en la mano de obra.

Ante las causas encontradas, se aplicd el método de las 5 W, el cual (Munch, 2013 pag.
32), expreso que la metodologia 5W- H consiste en plantearse interrogantes para
producir estrategias de mejora. Los métodos deben estandarizarse a medida de todo el
proceso y asi el estudio se permita sin contratiempos y de forma coordinada.
Mencionado lo anterior, en esta investigacion se identificd que en el area de eviscerado,
molino y en el sellado existen mayores problemas que afectan en la baja productividad
los cuales fueron el incumpliendo de su método de trabajo con la baja eficiencia de la
materia prima, la falta de abastecimiento de materia primay el desbarnizado de las latas
de conservas, el muestreo de trabajo identificd que en la falta de abastecimiento de
materia prima tiene una frecuencia del 51% y para el proceso de sellado fue de una
frecuencia de 54%. Antes estos problemas encontrados realizaron la metodologia de las

5W - H, donde se aplico medidas de acciones correctivas los cuales fueron la penalidad
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por baja productividad, tiempos estdndares mejorados y balance de lineas y la
programacion de mantenimiento preventivo, a diferencia de Sanchez (2013) que aplicd
las 7 herramientas de la calidad mediante del ciclo PHVA el cual acrecentd los procesos
del area de hilanderia, se aplico el ciclo de Deming en la seccién de lapeado con ayuda
de un histograma, luego se procedio a aplicar a las diferentes actividades de la hilatura
las herramientas restantes, con lo que origind un sistema de aplicacion de las
herramientas de calidad que puede ser utilizado frecuentemente, apuntando a una mejora
continua de la calidad y fomentar una cultura de anélisis mediante este ciclo, no solo
ello, sino que las acciones propuestas mejoro el método de trabajo, los cuales se basaron
en las herramientas de calidad, genero un ambiente de trabajo mas comodo dentro de

los trabajadores.

En ambas investigaciones se aplicaron medidas de acciones correctivas y preventivas
utilizando herramientas diferentes como fue en Sanchez (2013), aplicé un histograma
para identificar qué problema tiene mas frecuencia en su campo; en cambio en esta
investigacion se utilizo el grafico de control porque se quiso controlar un antes y después
de la implementacion de las acciones con las frecuencias de los problemas identificados
de mayor impacto afectando a la productividad de la empresa. Para la mejora del método
de trabajo del area de eviscerado, esta investigacion aplicé un diagrama bimanual para
reducir los movimientos innecesarios en el momento de eviscerar y para mejorar la
productividad de mano de obra, se presiond al personal de eviscerado mediante una
penalidad para cumplir con el método de trabajo mejorado, ala inicio se presencio
amonestaciones al personal de destajo pero con el trascurrir de los dias se adaptaron al
nuevo método; en cambio, en Sanchez, aplicé un plan estratégico el cual mejord su
método de trabajo y generd un ambiente mas comodo a sus colaboradores, ya que este
autor tuvo el financiamiento de la propia empresa en investigacion y el apoyo de sus

trabajadores.

Evaluando el impacto que tuvo la metodologia PHVA dentro de la productividad del
area de produccion de la empresa San Lucas SAC, (Niebel, y otros, 2014 pag. 365),
expresaron que la productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un
proceso, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados
considerando los recursos empleados para generarlos. Los resultados logrados pueden
medirse en unidades producidas, en piezas vendidas o en utilidades, mientras que los
recursos empleados pueden cuantificarse por nimero de trabajadores, tiempo total

empleado, horas-maquina, y otros, en otras palabras, es la relacion entre unidades
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producidas y el insumo empleado. La productividad después de implementar la
metodologia PHVA del &rea de produccidn en sus dimensiones de eficiencia de materia
prima de los meses de agosto, setiembre y octubre siendo de 49,10%; 49,89% Yy 49,90%
respectivamente. Se determind que la productividad de mano de obra es, por cada hora
hombre del proceso de la linea de cocido se producen 337.34 kg. Para la productividad
del costo de mano de obra es, por cada sol de mano de obra utilizada en el proceso de la
linea de cocido se producen 72,62%. Por Gltimo, la productividad de maquinas es, por
cada hora maquina utilizada en el proceso de la linea de cocido se producen 352,14 kg.
Por otro lado, Flores y Mas (2015), para aumentar la productividad del area de
produccion de la empresa KAR &MA SAC, implemento la metodologia PHVA, el cual
incremento en 2.3% de la productividad global, una mejora de 45.47% a 54.50% de la
eficiencia global de los equipos y aprovechando mas los recursos utilizados, pues esto
es reflejado en los costos por paquete donde se presenta una disminucion de 4.69 a 4.58
soles. Ademas, la empresa increment6 su productividad pues su indice ascendié de 1.70
a 1.75 haciéndose mas cercana al 1.88 de la competencia. En ambas investigaciones se
visualiza que la adecuada implementacién de la metodologia PHVA, si aumento de
manera significativa la productividad de las areas estudiadas en ambas empresas, tal y
como lo expreso (Moyano, 2011, p. 41) que en la etapa, hacer, es necesario la instruccién
y capacitacion a los trabajadores, pues de ellos depende la manera de resolver los
problemas mediante soluciones practicas, la actitud de un trabajador es una ventaja,
continuando en la etapa, verificar, se analizan las modificaciones y los efectos que estas
tienen, después de haber implementado las mejoras planificadas. Se comprueba para
saber si se llego al objetivo, y de no ser el caso se inicia de nuevo con la planificacion
hasta lograr el objetivo y por Gltimo en la etapa, actuar, luego de comprobarse si las
modificaciones ejecutadas alcanzan el objetivo deseado es importante hacer una
generalizacion y regularse mediante un registro apropiado; ante la adecuada
implementacion de cada una de las medidas tomadas en cada etapa, se tendra un
aumento significativo de la productividad, independientemente del lugar donde sea

aplicado.

Por todas las razones discutidas anteriormente, la aplicacion de la metodologia PHVA
en cualquier area o proceso productivo si tiene una varianza significativamente

dependiendo del estudio que se esté realizando.
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VI. CONCLUSIONES

- Laproductividad inicial del area de produccién en sus dimensiones de eficiencia de
materia prima fue de 45.18%, la productividad de mano de obra fue de 282,63 kg
de conserva / hora — hombre, la productividad del costo de mano de obra fue de
55,677 kg de conserva / soles, y la productividad de maquinas fue de 15,96 kg de

conserva / hora maquina.

- Los principales problemas de la linea de cocido son el incumpliendo de su método
de trabajo con la baja eficiencia de la materia prima; la falta de abastecimiento de
materia prima y el desbarnizado de las latas de conservas. En el area de eviscerado
se implemento una penalidad por baja productividad el cual mejor6 el método de
trabajo, en el area de molino se implementé un flujograma, tiempos estandares
mejorados y balance de lineas el cual redujo el tiempo de espera de enfriamiento de
la materia prima, la cantidad exacta de maquinas necesarias y el aumento de
personas en el area de eviscerado de 42 personas. En el area de sellado se
implementd una programacion de mantenimiento para la maquina selladora el cual

aumentd en un 11.4% la confiabilidad de la maquina.

- La productividad se vio mejorada después de la implementacion de la metodologia
PHVA del area de produccion en sus dimensiones de eficiencia de materia prima
fue de 49.63%, la productividad de mano de obra fue de 337.34 kg de conserva /
hora— hombre, la productividad del costo de mano de obra fue de 72,62 kg de
conserva / soles, y la productividad de maquinas fue de 352,14 kg de conserva /

hora maquina.

- Con laimplementacién de la metodologia PHVA propicio el aumento significativo
de la eficiencia de materia prima en un 4.45%, en la productividad de mano de obra
en 54.713 kg de conserva / hora —hombre, en la productividad de costo de mano de
obra en un 16,943 kg de conserva / soles y para la productividad de maquina un

36,186 kg de conserva / hora maquina.
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VIl. RECOMENDACIONES

- Capacitar a los trabajadores de destajo antes de ingresar a la planta para que
cumplan con el correcto método de trabajo y se logre aumentar la eficiencia de la

materia prima y la productividad de mano de obra.

- Monitorear el mantenimiento de las maquinas antes de cada jornada de trabajo para
mantener o aumentar la confiabilidad de las maquinas cuidando los interese de la

empresa.

- Aplicar constantemente las acciones correctivas y preventivas que se elaboraron del
formato de las 5 W — H, para mantener o aumentar la productividad del area de la
linea de cocido.

- Realizar un plan agregado de produccion en el area de la linea de cocido para
determinar la cantidad de personal necesario para que la empresa pueda cumplir
con los pedidos que se les solicitan.

- Aplicar nuevos métodos de trabajo para mejorar las técnicas de trabajo de los
trabajadores y aumentar la productividad del area de produccién de la linea de

cocido.
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ANEXOS
Anexo 01. Diagrama de flujo Deming.

Investigacion de
- - <
/ Disefio y redisefio mercados de
Recepcién y
prueba de
A
B kﬁ Produccion,
e ensamble, »  Consumidores
C / inspeccion l
D
, Pr_uebas d,e procesos, Distribucion
maquinas, métodos y costos
Fuente: (Munch, 2013, p. 32).
Anexo 02. Ciclo PHVA 'y los ocho pasos para la solucion de un problema.
Eti&allode' Paso Nombre del paso Posibles técnicas a usar
1 Definir y analizar la Muestreo de trabajo, Pareto, h. de
magnitud del problema verificacion, histograma c. de control
2 Buscar todas las Observar el problema, lluvia de ideas,
posibles causas diagrama de Ishikawa
3 Investigar cual es la Pareto, estratificacion, d. de dispersion, d.
Planear causa mas importante de Ishikawa
Por qué.... necesidad
4 Considerar las medidas QDu,ea """ Objletlvo
remedio ) on e..:.... ugar
Cuanto ...... tiempo y costo
Cémo.............. Plan
Hacer 5 Poner en practicalas  Segun el plan elaborado en el paso anterior
medidas remedio e involucrar a los afectados.
Verificar 5 Revisar los resultados Histograma, Pareto c. de control, h. de
obtenidos verificacion
7 Prevenir la recurrencia  Estandarizacidn, inspeccion, supervision,
Actuar del problema h. de verificacién, cartas de control
L Revisar y documentar el procedimiento
8 Conclusion

sequido v plantear trabajo futuro

Fuente: (Gutiérrez, 2010, p. 120).
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Anexo 03. Ficha bibliografica.

Autor/a: Editorial:
Titulo: Ciudad:
Afo: Pais:

Numero de edicion o impresion:

Traductor

ISBN

Fuente: Biblioteca de Universidad Cesar Vallejo filial Chimbote, 2018.
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Anexo 04. Formato para Muestreo de trabajo y sus 3 validaciones respectivamente

x> 2018
VL FORMATO PARA MUESTREO DE TRABAJO Version: 1.0
& San Lucas... Codigo: SL - 0001
Observaciones preliminares para el muestreo de trabajo en la maquina de Molino
Problema: OBSERVACIONES PRELIMINARES
Inactividad de la
maquina
Fecha Causa | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 13:30 | 14:30 | 15:30 | 16:30 | 17:30 | 18: | 19: [ 20: | Cantida
- - - - - - - - 30- [ 30- |30- |d
10:30 | 11:30 | 12:30 | 14:00 | 15:00 | 16:00 | 17:00 | 18:00 | 19: | 20: | 21:
00 |00 |00
12/04/2018 | Falta 0 1 1 0 1 1 1 0 1 0 0 6
13/04/2018 | ge 0 1 0 0 0 1 1 0 1 0 0 4
14/04/2018 | abast 1 1 1 0 0 1 0 1 1 1 1 8
18/04/2018 | ecimi 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 0 3
19/04/2018 | ento 1 0 0 1 1 1 0 0 1 1 1 7
20/04/2018 | de 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 3
21/04/2018 | mater 1 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 8
26/04/2018 | ia 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 0 3
27/04/2018 | prima 1 1 1 0 1 0 0 1 1 1 1 8
28/04/2018 : 0 0 0 1 0 1 1 1 1 0 1 6
TOTAL 56
Fecha Causa | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 13:30 | 14:30 | 15:30 | 16:30 | 17:30 | 18: | 19: | 20: | Cantida
- - - - - - - - 30- | 30- | 30- d
10:30 | 11:30 | 12:30 | 14:00 | 15:00 | 16:00 | 17:00 | 18:00 | 19: | 20: | 21i:
00 | 00 | 00
12/04/2018 1 0 1 1 0 0 0 0 1 1 0 5
13/04/2018 0 1 0 0 1 1 1 1 0 0 1 6
14/04/2018 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 7
18/04/2018 Ata_lsc 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 4
amien
19/04/2018 | to de 1 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 6
20/04/2018 | mater 0 0 0 0 0 1 0 1 0 0 0 2
1a
21/04/2018 prima 1 0 0 0 0 0 1 1 0 0 1 4
26/04/2018 1 0 1 0 0 1 0 1 0 1 0 5
27/04/2018 0 1 0 1 1 0 1 0 0 0 0 4
28/04/2018 1 0 1 0 0 0 1 1 0 0 0 4
TOTAL 47
Fecha Causa | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 13:30 | 14:30 | 15:30 | 16:30 | 17:30 | 18:3 | 19:3 | 20:3 | Cantida
_ . i} . - - . - 0- | o- | o d
10:30 | 11:30 | 12:30 | 14:00 | 15:00 | 16:00 | 17:00 | 18:00 1%10 2%10 2%10
12/04/2018 0 1 0 1 0 1 0 1 0 1 1 6
13/04/2018 1 0 1 0 1 0 1 0 1 0 0 5
14/04/2018 0 1 0 1 1 1 0 1 0 1 0 6
18/04/2018 | Falta 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 4
19/04/2018 | de 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 0 4
20/04/2018 | perso 1 0 0 0 0 1 1 0 1 0 0 4
21/04/2018 | nal 0 0 1 1 0 0 0 1 0 1 0 4
26/04/2018 1 0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 6
27/04/2018 0 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 4
28/04/2018 1 1 0 0 1 1 0 0 0 1 0 5
TOTAL 48

Fuente: Elaboracion Propia (2018).
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Observaciones preliminares para el muestreo de trabajo en la maquina Selladora

Problema: OBSERVACIONES PRELIMINARES

Descalibraci

on de la

maquina.

Fecha | Cau | 10:00 [11:00 | 12:00 | 13:30 | 14:30 | 15:30 | 16:30 | 17:30 | 18:30 | 19:30 | 20:30 | Canti
sa |-t - - - - - - - - - dad

10:30 [11:30 | 12:30 | 14:00 | 15:00 | 16:00 | 17:00 | 18:00 | 19:00 | 20:00 | 21:00

1204/

5018 1 0 1 1 0 1 1 1 0 0 0 6

1304/

5018 0 1 1 0 1 1 1 0 1 0 1 7

1‘;/5)1424 Pres 1 1 1 0 0 0 0 1 0 1 1 6
enci

18/04/ ade 0 0 0 1 1 0 1 0 0 0 1 4

2018 st

13?{‘8/ arniz 1 1 0 1 0 1 0 0 1 1 1 7

200047 | @do

2018 Iear; 0 1 0 1 1 0 0 1 0 1 0 5

Z%)fé cons 1 1 1 0 1 0 0 1 1 0 1 7
erva

26/04/

018 | S 1 1 0 1 0 1 1 1 1 0 1 8

27104/

2018 1 0 1 1 0 0 0 0 1 0 0 4

28104/

2018 0 1 0 1 0 0 1 1 0 0 1 5

TOTAL | 59

Fecha | Caus | 10:00 | 11:00 | 12:00 | 13:30 | 14:30 | 15:30 | 16:30 | 17:30 | 18:30 | 19:30 | 20:30 | Canti

a -10:30 | - - - - - - - - - - dad
11:30 | 12:30 | 14:00 | 15:00 | 16:00 | 17:00 | 18:00 | 19:00 | 20:00 | 21:00

127047 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 3

2018

137047 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 0 3

2018

14/047 | Pres 0 0 1 0 0 0 1 0 1 0 0 3

2018 encl

1g/047 | ade 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 4

2018 | Gan

19/047 | chos 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1

2018 | cort

20/04 | ©S 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 3

12018 | (@P2

2104 | ooy 0 0 0 1 0 0] 0| 0] 0 0 0 1

26/04 | del 0 1 0 0 0 1 0 0 1 0 0 3

/2018 | enva

27104 | se. 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1

/2018

28/04 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 2

/2018

TOTAL | 24

Fuente: Elaboracion Propia (2018).
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Determinacion de nimero de observaciones necesarias para el muestreo de

trabajo
MOLIENDA
PROBLEMAS P Ngnp S| o | LICLSC
Falta de abastecimiento de materia prima. 0.51| 109| 11| 0.19| 0.30 0.21 0.81
Atascamiento de materia prima 0.43| 114| 11| 0.22| 0.29 0.13 0.72
Falta de personal 0.44| 114| 11| 0.21] 0.29 0.14 0.73
SELLADO
PROBLEMAS P Nl s | e | LIC ) LsC
: : 0.54
Presencia de desbarnizado en las conservas 107| 11| 0.18| 0.30 0.23 0.84
Presencia de Ganchos cortos (tapa y cuerpo) del 0.22
envase. ' 116| 12| 0.35| 0.24 -0.02 0.46

Fuente: Elaboracion propia.

Determinacién de los horarios de observacion para los problemas con mayor indice
de frecuencia

Cifras seleccionadas de la tabla de Orden Hora de las
nameros aleatorios numérica | observaciones

17 0 10:00

77 7 10:42

52 13 11:18

49 16 11:36

79 17 11:42

83 42 14:12

7 45 14:30

0 49 14:54

42 52 15:12

13 77 17:42

16 79 17:54

Fuente: Elaboracion propia.
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TABLA DE NUMEROS ALEATORIOS.
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CONSTANCIA DE VALIDACION

{ 2 i e ] £
Yo, M/(‘SO” Slﬂ)f)a)'f Luﬂ(’?. , con DNI N°
M}i de profesion __ )N - /'\’A( PN /'){! @\ 1 / .‘e]erciendo actualmente como
Dotonie .

- Chimbote.

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

(MUESTREO DE TRABAJO), a los efectos de su aplicacién en la linea de cocido en la conservera
San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE ACEPTABLE | BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items
Amplitud del
contenido
Relacién de los
items

Claridad y
precision
Pertinencia

AR RN

En Chimbote, a los 75 dia del mes de junip del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

o {illins Miwa (ﬁﬁw@ conone

py31199 de profesion _ (M40 Lngludnial , ejerciendo actualmente como
Jopo (0 lebsrats N9 % - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién del Instrumento
(MUESTREO DE TRABAJO), a los efectos de su aplicacidn en la linea de cocido en la conservera
San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
deitems
Amplitud del
contenido
Relacién de los |
items j
Claridad y 1
precision |
Pertinencia ‘

i‘)\é“'l;\ﬁ p-3

En Chimbote, alos |5 _dia del mes de pno del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, J.\\\w (mgi“Q Hvr’t\'w\ , con DNI N°
YolkysGy  de profesion L w Sentew A}r\s rﬂ?ﬂﬂwul , ejerciendo actualmente como

Dacenle Univers ")(a 0 - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del Instrumento
(MUESTREO DE TRABAJO), a los efectos de su aplicacion en la linea de cocido en la conservera
San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE ACEPTABLE | BUENO EXCELENTE

Congruencias

de items X

Amplitud del

contenido b

Relacion de los ;

items | o
),
X

Claridad y 1
precision
Pertinencia

En Chimbote, a los 12 dia del mes de 5:!""9 del 2018 .
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Anexo 5. Formato de muestreo de problemas determinadas observados en la linea de cocido.

R 2018
2 FORMATO DE MUESTREO DE PROBLEMAS Version- 1.0
& Gn Lucas... DETERMINADAS Codigo: SL - 0001

Observaciones determinadas para el muestreo de trabajo en la maquina Molino — Pre Prueba

MOLIENDA OBSERVACIONES DETERMINADAS

Fecha Problema observado | 10:00 | 10:42 | 11:18 | 11:36 | 11:42 | 14:12 | 14:30 | 14:54 | 15:12 | 17:42 | 17:54 | Cantidad

02/05/2018 0 1 0

o

03/05/2018

04/05/2018

05/05/2018

16/05/2018 Falta de

17/05/2018 abastecimiento de

materia prima

18/05/2018

19/05/2018

25/05/2018

R ORI ORI O OOl

P PO OoOlolokrlolo

~|o|o|r|o|r|o||o|r
o|r|o|o|o|o|r|o|+|o
o|o|o|o|o|o|r| |+
o|r|o|o|o|o||o|o|r
o|o|r|o|+|o|o|o|+
~|lo|o|lo|o|r|o||o
o|o|r|r|o|lo|lo|lolo
o|r|o|o|r|o|o|o|r|+

26/05/2018

1
0
0
1
0
1
0
1
1
1
L

N|OO WA WwW BB O

TOTA

I

Fuente: Elaboracion propia.

Observaciones determinadas para el muestreo de trabajo en la maquina Selladora — Pre Prueba

SELLADO OBSERVACIONES DETERMINADAS

Fecha Problema observado | 10:00 | 10:42 | 11:18 | 11:36 | 11:42 | 14:12 | 14:30 | 14:54 | 15:12 | 17:42 | 17:54 | Cantidad

02/05/2018 0 0 1

03/05/2018

04/05/2018

05/05/2018

16/05/2018 Presencia de

O | ool o

17/05/2018 | desbarnizado en las

18/05/2018 latas

19/05/2018

o

25/05/2018

Rk ok |olkr ok
o

ol ol o|rlololrlo
olrlo|r r|lokr kol
~lolo|loo|rlolrlo
ol ~ |o|lkr|oloo|r|k-
~lolo|rlo|lolrolo
ol |k | olorlo
ol P |k k| ok krlolk
ol - |o|r|ololo|r|o
ool o |o|o|slouv|uv|o

26/05/2018

Mo O Ok kol

TOTA

(@2
SN

Fuente: Elaboracion propia.
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1.60

1.40
1.20
1.00
s O—m ——— —— —— —o P AN °
s
T g ° ° o ¥ ° o o ° °
0.40
0.20 ® ® ® ® ® ® ® ® ® ®
0.00 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
@ | |C 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23
==@== |SC  0.84 0.84 0.84 0.84 0.84 0.84 0.84 0.84 0.84 0.84
@ P 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54
p 1.00 0.71 0.83 1.25 0.57 1.20 0.86 0.63 1.50 1.20
Dias de observacion
Grafica de Control sobre la falta de Abastecimiento
Fuente: Elaboracion propia.
1.60
1.40
1.20
., 1.00
< 0.80 — — e — . e = o= » ®
=
= 060 —¢ . ° ° 5 ° ° ° ° °
0.40
0.20 [ ® ® ® ® o o ® ® o
0.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
=@ | |C 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23
==@== |SC 0.84 0.84 0.84 0.84 0.84 0.84 0.84 0.84 0.84 0.84
@ P 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54 0.54
p 1.00 0.71 0.83 1.25 0.57 1.20 0.86 0.63 1.50 1.20

Dias de observacion

Gréfica de Control sobre Presencia de desbarnizado en

las latas
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Observaciones determinadas para el muestreo de trabajo en la maquina Molino — Post Prueba

MOLIENDA

OBSERVACIONES DETERMINADAS

Fecha

Problema
observado

10:00 | 10:42 | 11:18 | 11:36 | 11:42 | 14:12

14:30

14:54

15:12

17:42

17:54

Cantidad

11/09/2018

12/09/2018

13/09/2018

14/09/2018

15/09/2018

25/09/2018

26/09/2018

27/09/2018

28/09/2018

29/09/2018

Falta de

abastecimiento
de materia prima

O|O|O|O|o|o|o|o|o|o
O|O|IO0O|OoO|o|o|o|o|o
O|Oo|o|o|o|o|o|o|o|O
O|O|O|O|O|0o|O|o|O|O
Ol O|O|O0O|O|r|o|O|O
oO|Oo|o|o|o|o|o|o|o|O

O|O|O|O| OO0 O

O| Ol O|O|O0|O|O0|O|O

O|Oo|o|Oo|o|o|o| o O

alk=l=llielieli=]l el )

Rk Rk|lo|r|lolrlololr

NN NI S e SN TSN R

TOTAL

=

Fuente: Elaboracién propia

Observaciones determinadas para el muestreo de trabajo en la maquina Selladora —

Post Prueba

SELLADO

OBSERVACIONES DETERMINADAS

Cantidad

Fecha

Problema
observado

10:00 | 10:42 | 11:18 | 11:36 | 11:42 | 14:12

14:30

14:54

15:12

17:42

17:54

11/09/2018

12/09/2018

13/09/2018

14/09/2018

15/09/2018

25/09/2018

26/09/2018

27/09/2018

28/09/2018

29/09/2018

Presencia de
desbarnizado
en las latas

O|lo| | o |l ol ool o
Ol | ol ol o] ol O | k| O
| ol ol ol ol o o o ©| —
Ol o| oo ol ol o ol o ©
O|o| oo ol ol o ol o ©
O|lo|o|o| ol o~ oo o

Ol o| o | o ol o |l oOo| +—

Rl ol ol ol ol ol ol k| O

O|o| | ol olo|o|o|o| o

O| | oo »r| oo o | ©

| o|lo|r| ol ol ol -

W N NN NN W N w w

TOTAL

N
S

Fuente: Elaboracion propia.
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0.90

0.80 L L L L L L L L L .
0.70
» 0.60
L 050 @ @ @ ® @ @ ® 0
2 040
> 030
0.20 P— w @ L] - L L L 8
0.10
0.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
=@ ||C 0.21 0.21 0.21 0.21 0.21 0.21 0.21 0.21 0.21 0.21
=@ | SC 0.81 0.81 0.81 0.81 0.81 0.81 0.81 0.81 0.81 0.81
e P 0.51 0.51 0.51 0.51 0.51 0.51 0.51 0.51 0.51 0.51
p 017 025 025 050 033 025 033 050 040 040
Dias de observacion
Gréfica de Control Post prueba sobre
la falta de Abastecimiento
Fuente: Elaboracién propia.
0.90
0.80 @ L L L L L L L L ®
0.70
» 0.60
o 0.50 Mo . ~— L iy L L L L 9
s o
= 040
> 030
0.20 [ L L L L L L L L ®
0.10
0.00
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
—e—LIC 023 023 023 023 023 023 023 023 023 023
—8=[SC 084 084 084 084 084 084 084 084 084 084
= P 054 054 054 054 054 054 054 054 054 054
p 050 0.60 040 040 050 033 033 040 033 033

Dias de observacion

Gréfica de Control Post prueba sobre
Presencia de desbarnizado en las
latas

Fuente: Elaboracion propia.
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CONSTANCIA DE VALIDACION

ol Lt « ' N
vo Wi Simpale LOPeT oy pne 4018637
de profesion ’1!\'\- .A( \0}[ 2l N (Aul)'? [(¢ ]|, ejerciendo actualmente como
v - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de muestreo de problemas), a los efectos de su aplicacion en la

linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias

de items z
Amplitud del

contenido /
Relacién de

los items : /

Claridad y
precision

/
Pertinencia o

En Chimbote, a los /9 dia del mes de Jum Gel 2018

7

[150 6%

cffp'

111



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, é,w//éfmo /%4’4/'4 é% Ve , con DNI N° Z’ 7” }459
de profesién .7724(’/‘/‘4 ervo j:?o&-d hal , ejerciendo actualmente como
. fe’,ﬁe cle < labara tor ‘o> - Chimbote.

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

Instrumento (Formato de muestreo de problemas), a los efectos de su aplicacion en la

linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias

de items '><

Amplitud del

contenido X

Relacion de

los items X

Claridad y

precision ’)(‘
Pertinencia ><
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, (t)illiawms Gaskillo Movdine? ,conDN]N;’ %Q'/b%ﬂ/

de profesion J;UL ﬂ (j] YO!'HO(JJS/V'C{, , ejerciendo actualmente como
Docende _Dniversidario - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de muestreo de problemas), a los efectos de su aplicacion en la

linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE
Congruencias
de items X
Amplitud del
contenido X
Relacion de
los items )(
Claridad y
precision )(
Pertinencia ><

-

En Chimbote, a los /q dia del mes de&mKodel 2018

cZl: 89/04
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Anexo 06. Formato de diagrama de Ishikawa.

Entorno

Maquina

Hombre

Causas Efecto

Medida

Material

Medida

Fuente: (ISHIKAWA, Kaoru, 1943)
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Anexo 07. Formato de la tabla 5 W — H.

) e ¥

&
CONSERVERA

& San Lucas...

2018

FORMATO DELASS5W-H

Version: 1.0

Codigo: SL - 0001

Responsable/s:

PROBLEMAS ¢QUE?

¢.QUIEN?

. CUANDO? ¢POR . COMO? CONSECUENCIA
QUE?

ACCION
CORRECTIVA
TOMADO POR LA
EMPRESA

Fuente: Elaboracion Propia (2018).
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, whelliaee Coadille Mot ine ,con DNIN® _ 4 01641kY
de profesion 3w 3 A Srv Fandiay ﬂm( , ejerciendo actualmente  como
Nocetbe Yameygersitowmg - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Tabla de 5 W — H), a los efectos de su aplicacion en la linea de cocido en la

conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE
Cm’]gruencias e
de items
Ampht.ud del “
contenido
Relacion de >
los items
Claridad y 3
precision :
Pertinencia 3

En Chimbote, a los ‘El dia del mes de ')vwio del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

vo, (M 1] S04 gi”)pQ b L,aPQ Li ,conDNIN®_ ) © [86(30
de  profesion 1”‘\’/] - ooy , ejerciendo  actualmente  como
DOoCENTE - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Tabla de 5 W — H), a los efectos de su aplicacion en la linea de cocido en la

conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items i
Amplitud del
contenido

/
Relacion de /
P4
b4
7/

los items
Claridad y
precision
Pertinencia

En Chimbote, a los [ 9 dia del mes de .[uwi‘?del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, éuuu orme_ Mirian  Uliveo ,con DNIN°_ 44343 159

de profesion 'Tjﬁ)eﬂ"(—"ro ,.Z;rcéuf Fac/ , ejerciendo  actualmente  como
JE,[e de (abaraoriof - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacién del
Instrumento (Tabla de 5 W — H), a los efectos de su aplicacion en la linea de cocido en la

conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items
Amplitud del
contenido
Relacion de
los items
Claridad y
recision
Pertinencia

X5 [x |5 |

En Chimbote, a los 19 dia del mes de zun'cdel 2018

118



Anexo 08. Formatos de estudios de tiempos.

CONSERVERA

& San Lucas...

FORMATO DE OBSERVACIONES PARA ESTUDIO DE

TIEMPOS

2018

Version: 1.0

Cédigo: SL -

0001

APROBADO POR:

Jefe de Calidad

INVESTIGADOR:

Narciso Carboni Brenda y Navarrete De la Cruz Nadia

Toma de tiempos y tiempos promedio preliminares - Pre prueba.

TOMA DE TIEMPOS (min/caja)

N° FASES ACTIVIDADES 1° 2° 3° 4° 5° 6° 7° 8° 9° 10° TP
1 | Distribucién Recepcion y descargue de
de materia | Materia prima 1552 | 16.56| 16.32| 14.35| 1545| 15.03| 14.23| 1551 | 1553| 15.33| 15.383
2 | prima en las | Transporte de cubetas a las
mesas de | Iineas de eviscerado 1534 | 16.55| 1558 | 15.17| 16.13| 1521 | 15.29| 1559 | 15.27| 1538 | 15551
3 | eviscerado Llenado de canasta con
materia prima eviscerada 9.23| 10.21| 10.03| 10.52| 10.16 9.27 | 10.33 9.19| 1043| 10.36 9.973
4 g;f;jf;”e de canastas 2 2 021 019| 026| 02| 024| 02| 022| 018| 016/ 019| 0.205
5 Revision de materia prima 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.10 0.09 0.09 0.10 0.092
6 Pesaje de materia prima 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03 0.03
7 Transporte de las canastas
hacia los recipientes de agua 0.08 0.07 0.09 0.07 0.07 0.08 0.07 0.08 0.07 0.07 0.075
8 Sumergir canastas en agua 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
9 Llenado del Dyno 21.13| 21.19| 20.53| 20.17| 25.03| 20.34| 20.01| 21.06| 22.47| 20.53| 21.246
10 | Distribucion Transporte del dyno hacia la
de la materia | zona del pelado 3.12 2.34 2.58 2.36 3.03 2.56 2.47 2.23 2.21 2.19 2.509
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11 | prima en la | Sacado de la materia primay
zona de | colocado sobre la faja
escaldado - | transportadora al tanel de 0.19 0.21 0.25 0.16 0.17 0.21 0.23 0.19 0.18 0.2 0.199
pelado escaldado
12 materia prima pasa por el
tlnel de escaldado hacia la 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15
peladora
13 Pelado 2.34 2.01 3.35 2.09 2.19 3.29 2.19 3.13 2.18 2.27 2.504
14 La materia prima sin piel y
espinas cae a la faja
transportadora que le da 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05
duchas de agua para caer en
paneras.
15 Llenado de panera con | 05| 0o5| 005| 006| 004| 005| 005| 006 005, 005 0052
materia prima
16 Distribuirlas y colocar las 831| 801| 749| 736| 903| 853| 805| 811| 758| 809| 8056
paneras en los carritos
17 | 1° Tratamiento | Transportar y colocar los
trmico carritos a la cocina. 0.15 0.18 0.17 0.18 0.2 0.17 0.18 0.18 0.19 0.2 0.18
18 Llenado de la cocina 15.02 | 16.03| 15.34| 20.25| 15.39| 1456 | 13.08| 12.43| 14.13 1156 | 14.779
19 Pre coccién 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45
20 Transporte a la zona de
enfriamiento 0.3 0.27 0.28 0.32 0.27 0.28 0.31 0.3 0.28 0.26 0.287
21 Enfriamiento a T° ambiente | 120.36 | 122.46 | 129.69 | 141.78 | 136.83 | 128.14 | 133.27 | 120.37 | 137.12 | 137.39 | 130.741
22 | Distribcion de | Transporte de los carritosala| 551 | 601 | 549 559| 1019| 607 554| 1021| 6.08| 1131 7.17
la materia | zona de molienda
23 | prima en la| Distribucion de la materia
zona de molido | prima en la mesa del molino 0.45| 12.02 10.1 13.2| 1245| 5.01| 10.14| 041| 1353| 1222 8.953
24 Agregado del blanqueador
(blanqueador en agua) Yy 2.21| 12.02 10.1 13.2| 12.45 501| 10.14 2.35| 13.53 12.22 9.323

mezclar con la materia prima
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25 Molienda 0.03| 12.02 10.1 13.2| 12.45 5.01| 10.14 0.03| 1353| 1222 8.873
26 Transporte de la materia
prima _por  la = faja| g9 | 1500 101| 132| 1245 501| 1014| 01| 1353| 1222| 8887
transportadora a la vez de ser
esparcida.
27 | Zona de | Envasado 0.01| 12.02 10.1 13.2| 12.45 5.01| 10.14 0.01| 1353| 1222 8.869
28 | marmitas Transporte de las latas por la
faja transportadora hacia las| 5| 1502 | 101| 132| 1245| 501| 1014| 02| 1353 1222| 8907
tuberias de liquido de
gobierno
29 Agregado del liquido de
gobierno y transporte haciael 0.03| 12.02 10.1 13.2| 12.45 501| 10.14 0.03| 13.53 12.22 8.873
exhausting
30 ingreso al exhausting y se
dirigen _continuamente - por 5| 12.02| 101| 132| 1245| 501| 10.14 5| 1353| 1222| 9.867
faja transportadora a la
selladora
31 | Sellado Sellado de lata y transportada
hacia a lavadora 0.01| 12.02 10.1 13.2| 12.45 501 | 10.14 0.01| 1353| 1222 8.869
32 | Limpieza Lavado de latas y caer en la
mesa para luego estibarlas 5| 12.02 10.1 13.2 | 12.45 501 10.14 5| 13.53 12.22 9.867
33 | Estibado ﬁ:ﬁgﬁgie” carritos hasta 1012 | 2231 20.22| 2332| 2257| 1513| 20.26| 15.12| 23.65| 2234 19.504
34 | Transporte a | Transporte y colocado en el
autoclaves autoclave hasta llenarlo 65.02 | 4831 | 68.35| 69.21| 56.13| 69.15| 58.28 | 60.39| 69.42| 61.02| 62.528
35 | 2° Tratamiento | Esterilizado
H6rmico 76 76 76 76 76 76 76 76 76 76 76
36 | Transporte a | Transporte de los carritos a la
almacen — de | zona de enfriamiento. 552| 456| 435| 512| 521| 537| 549| 515| 502| 438| 5017
productos
terminados

Fuente: Elaboracion propia.
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Determinacion del nimero de muestras determinadas — Pre Prueba

N° FASES ACTIVIDADES 2x 2* n’ cte
1 Recepcion y descargue 153.83 2371.22 10 40 3
de Materia prima
9 Transporte de cubetas a 155.51 2420.15 10 40 1
las lineas de eviscerado
3 Lm”iﬁ’;ﬁﬁ;g?ﬁf eon 99.73 997.15 10 40 4
eviscerada.
4 Distribucién | Transporte de canastas a 2.05 0.43 10 40 29
de materia la balanza
5 prima en las Revision 'de materia 0.92 0.08 10 40 3
mesas de prima
6 eviscerado | Pesaje de materia prima 0.3 0.01 10 40 0
Transporte de las
7 canast:s hacia los 0.75 0.06 10 40 13
recipientes de agua
3 Sumergir canastas en 0.5 0.03 10 40 0
agua
9 Llenado del dymo 212.46 4534.32 10 40 7
10 T_ransporte del dyno 25.09 63.92 10 40 25
hacia la zona del pelado
Distribucion|  Sacado de la materia
1 de la prima y colocado sobre 1.99 0.40 10 40 27
materia la faja transportadora al
primaen la tlnel de escaldado
zonade | materia prima pasa por el
12 escaldado - | tnel de escaldado hacia 15 0.23 10 40 0
pelado la peladora
13 Pelado 25.04 65.22 10 40 64
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La materia prima sin piel
y espinas cae a la faja

0.5

0.03

10

40

14 transportadora que le da
duchas de agua para caer
en paneras.
15 Llenado de panera con 0.52 0.03 10 40 21
materia prima.
Distribuirlas y colocar
16 las paneras en los 80.56 651.27 10 40 6
carritos.
17 Transportar y colocar los 1.8 0.33 10 40 10
carritos a la cocina.
18 Lienado de la cocina 147.79 2235.67 10 40 38
1° - 450 20250.00 10 40 0
19 Tratamiento Pre coccion
20 termico | Transporte a la zona de 2.87 0.83 10 40 7
enfriamiento
21 Enfriamientoa T° 1307.41| 171474.09 10 40 5
ambiente
29 Transporte de los carritos 71.7 565.15 10 40 159
a la zona de molienda
Distribucion de la
23 materia prima en la mesa 89.53 1036.41 10 40 469
del molino
Distribucion Agregado del
de la blanqueador
24 r_nateria (blanqueador en agua) y 93.23 1046.45 10 40 326
primaenla | mezclar con la materia
zona de prima
o5 molido Molienda 88.73 1036.04 10 40 506
Transporte de la materia
26 prima por la faja 88.87 1036.06 10 40 499

transportadora a la vez de
ser esparcida.
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27 Envasado 88.69 1036.04 10 40 507
Transporte de las latas
28 por la faja transportadora 89.07 1036.12 10 40 490
hacia las tuberias de
Zona de liquido de gobierno
. Agregado del liquido de
29 marmitas gob?emo Y traﬂsporte 8873  1036.04 10 40 506
hacia el exhausting
ingreso al exhausting y
30 se dirigen continuamente 08.67 1086.04 10 40 185
por faja transportadora a
la selladora.
Sellado de lata 'y
31 Sellado transportada hacia a 88.69 1036.04 10 40 507
lavadora
Lavado de latas y caer en
32 Limpieza la mesa para luego 98.67 1086.04 10 40 185
estibarlas
. Estibado en carritos hasta 195.04 3988.62 10 40 78
33 Estibado llenarlos
Transporte y colocado en
Transporte 625.28|  39541.59 10 40 18
34 2 autoclaves el autoclave hasta
llenarlo
20
35 Tratamiento Esterilizado 760 57760.00 10 40 0
térmico
Transporte
a almaceén | Transporte de los carritos
36 de a la zona de 50.17 253.43 10 40 11
productos enfriamiento.
terminados

Fuente: Elaboracion propia.
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Determinacion de tiempos promedios de cada actividad de las observaciones determinadas - Pre prueba

TOMA DE TIEMPOS (min/caja)

o

FASES

ACTIVIDAD
ES

10

20

30

4°

50

60

70

80

90

10

o

11

o

12

o

13

o

14

o

15

o

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27|

TP

Distrib
ucién
de
materia
prima
en las
mesas
de
eviscer
ado

Recepcidn
y
descargue
de
Materia
prima.

15.
52

15.
56

15.
32

15.47

Transport
e de
cubetas a
las lineas
de
eviscerad
0

16.
18

16.18

Llenado
de canasta
con
materia
prima
eviscerada

11.
23

10.
21

10.
03

10.
52

10.50

Transport
e de

canastas a
la balanza

0.2

0.2

0.2

0.3

0.2

0.19

Revisiéon
de materia
prima

0.09
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Pesaje de
materia
prima

0.03

Transport
e de las
canastas
hacia los
recipiente
s de agua.

0.07

Sumergir
canastas
en agua

0.05

Llenado
del dymo

21.
13

22.
38

20.
19

21.86

[EEN

N -

Distrib
ucion
de la
materia
prima
en la
zona
de
escalda
do -
pelado

Transport
e del dyno
hacia la
zona del
pelado

3.4

2.83

Sacado de
la materia
primay
colocado
sobre la
faja
transporta
doraal
tunel de
escaldado

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.19

materia
prima
pasa por
el tnel de

0.15
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X

[EEN

[EEN

escaldado
hacia la
peladora

Pelado

2.37

La
materia
prima sin
piel y
espinas
cae ala
faja
transporta
dora que
le da
duchas de
agua para
caer en
paneras.

0.05

Llenado
de panera
con
materia
prima

0.05

Distribuirl
asy
colocar
las
paneras
en los
carritos

8.42

127




Transport
ary
1 colocar 0-; 0-; 0-; Oé 0.2 0-; 0-; 0-; 0-; ) AR A A A N I N A N N AN R B
7 los
carrltqs a 0.19
| la cocina.
1 Llenado 11.| 11.| 11.| 11.| 13.| 13.| 13.| 11.| 12.| 12.| 12.| 11.| 11.| 11.| 12.| 212.| 212.|11.|22.|12.]122.]|212.]12.|12.(11.|12.]12.
8 1° de la 26| 05| 31| 26| 46| 56| 18| 22| 13| 56| 11| 29| 23| 24| 46| 36| 27| 52| 32| 21| 17| 39| 34| 15| 56| 13| 32 11.89
| | Tratam | cocina
1|§nt0_Pre_, o EEY Y Y N (N A Y N N I I Y AN NN (N I IR AN N I N Y I AN IR (N e
| 9| térmic | coccion
0 Transport
2 eala 03| 02 02| 03| 02 02|02 | | [ | | | o "
0 Zona de 1| 7/ 8| 1| 7| 8| 5
enfriamie 0.28
| nto
5 Enfriamie | 121 125 121| 122] 122
1 ntoa}T 33| 12| 45| 34| .12 12247
ambiente
Transport
2 | Distrib ede_los 52| 6.0| 6.4| 55| 6.1| 6.0| 55| 59| 6.0| 6.0| 6.0| 6.1| 6.1| 6.1| 6.1| 6.2| 6.2|6.2|6.3|6.3|6.3|/6.3|6.4|7.1|10.|6.2] 12.
.. |carritosa | 1| 1| 9| 9| 9| 7| 4| 9| 2| 5| 7| o 3/ 6| 9| 2| 5| 8] 9| 3| 6| 9| 1| 4|21| 1|21
2| ucion la zona de
de la X 5.87
.| molienda.
— materia -————
. Distribuci
prima | ;
en la on de la
2 | zona mgterla 05| 03| 03| 0.3]| 0.3| 16.| 0.3| 04| 05| 0.3| 10.| 0.3| 0.3| 0.3| 10.|0..4| 0.3]0.3|0.4|11.|0.2|/0.3|0.3/0.3/0.3/0.3|0.3
3| de prima en 1| 5| 9| 1| 7| 34| 7| 1| 7| 2| 57| 5| 1| 7| 37| 6| 5| 5| 5|45 9| 4| 4| 3| 3| 7| 2
molido :ja Imesa
el 0.50
molino.
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N

EIS

Agregado
del
blanquead
or
(blanquea
dor en
agua) y
mezclar
con la
materia
prima.

16.
34

10.
57

10.
37

12.
43

11.
45

6.63

Molienda

16.
34

10.
57

10.
37

11.
45

4.16

Transport
edela
materia
prima por
la faja
transporta
doraala
vez de ser
esparcida.

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

16.
34

0.1

0.1

0.1

0.1

10.
57

0.1

0.1

0.1

10.
37

0.1

0.1

0.1

0.1

11.
45

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

4.26

oo N

Zona
de
marmit
as

Envasado

16.
34

10.
57

10.
37

11.
45

4.14

Transport
e de las
latas por
la faja
transporta
dora hacia
las
tuberias

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

16.
34

0.2

0.2

0.2

0.2

10.
57

0.2

0.2

0.2

10.
37

0.2

0.2

0.2

0.2

11.
45

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

4.41
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o w

de liquido
de
gobierno

Agregado
del
liquido de
gobierno
y
transporte
hacia el
exhaustin

g

16.
34

10.
57

10.
37

11.
45

4.16

ingreso al
exhaustin
gyse
dirigen
continuam
ente por
faja
transporta
doraala
selladora

16.
34

10.
57

10.
37

11.
45

8.10

[EEN

Sellado

Sellado de
latay
transporta
da hacia a
lavadora

15.
01

16.
34

10.
57

10.
37

10.
34

11.
45

4.33

130




Lavado de

latas y
3| Limpie | caer en la 5/ 5| 5| 5 51364 5| 5| 5 51507' 5| 5 51307' 5| 5| 5 51415 5| 5| 5| 5| 5| 5| 5
2|za mesa para
luego 8.10
estibarlas .
Estibado
3 | Estibad | en carritos | 12| 12| 12.| 12.| 13.| 26.| 12.| 10.| 11.| 12.| 21.| 10.| 12.| 11.| 20.| 10.| 11.|11.|12.|21 |11 |10.[13.|10. 10. 12.] 10.
310 hasta 31| 15| 45| 43| 48| 46| 34| 12| 35| 56| 14| 54| 34| 43| 49| 55| 43| 22| 35| 57| 46| 43| 54| 42| 35| 12| 21
15.57
llenarlos
Transport
Transp °y
3lortea |C0locado | s57.| s0.| 68.| 69.| 56.| 69.| 58.| 60.| 69.| 61.| 69.| 49.| 50.| 49.| 48.| 47.| s9./60.| | | | | | | | | .
4 | autocla en el 35| 06| 05| 21| 13| 15| 28| 39| 42| 02| 19| 47| 43| 37| 32| 31| 15| 1
autoclave
ves
hasta 5397
llenarlo
20
Tratam .
3.ataEster|I|za___________________________
iento
5 térmic do
o 76.00
Transp
ortea | Transport
almacé | e de los
31nde carritosa | 55| 51| 43| 51| 52| 53| 54| 51| 50| 43| 5.1 ) ) ) ) ) I
6 | produc | la zona de 9 3] 3 2p LT 9p 5 2 86
tos enfriamie
termin | nto. 5.00
ados

Fuente: Elaboracion propia.
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Tiempo estandar del proceso de conservas de grated de anchoveta — Pre prueba

Fv S TIEMPO TIEMPO TIEMPO
N° FASES ACTIVIDADES PROMEDIO | NORMAL | ESTANDAR
1 Recepcidn y descargue de 1.05| 1.21 15.47 16.24 17.45
Materia prima
9 Transporte de cubetas a las 1.00| 1.21 16.18 16.18 17.39
lineas de eviscerado
3 Llenado de canasta con 1.12| 1.09 10.50 11.76 12.85
materia prima eviscerada
4 Transporte de canastas a la 0.95| 1.12 0.19 0.18 1.30
Distribucion balanza
5 de materia o - 1.03] 1.09 0.09 0.10 1.19
primaen las | Revision de materia prima
6 mesas de Pesaje de materia prima 1.05| 1.09 0.03 0.03 1.12
eviscerado
Transporte de las canastas
7 hacia los recipientes de 1.05) 1.15 0.07 0.08 1.23
agua
8 Sumergir canastas enagua | 02| 112 0.05 0.05 117
9 Llenado del dyno 1.00| 1.12 21.86 21.86 22.98
10 Transporte del dyno hacia 1.05| 1.65 283 297 4.62
la zona del pelado
Sacado de la materia prima
1 y colocado sobre la faja 1.03| 1.10
Distribucion | transportadora al tnel de 0.19 0.20 1.30
de la materia escaldado
primaenla | materia prima pasa por el
12 zona de tinel de escaldado hacia la | 00| 1.09 0.15 )
escaldado - peladora 0.15 1.24
pelado
13 Pelado 1.00| 1.09 2.37 2.37 3.46
La materia prima sin piel y
14 espinas cae a la faja 1.00| 1.07 0.05 0.05 1.12
transportadora que le da
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duchas de agua para caer en
paneras.
15 Llenado de panera con 1.01| 1.07 0.05 0.05 1.12
materia prima
Distribuirlas y colocar las 1.00| 1.07
16 paneras en los carritos 8.42 8.42 949
17 Transportar y colocar los 1.05| 1.13 0.19 0.20 1.33
carritos a la cocina.
18 Llenado de la cocina 1.05| 1.13 11.89 12.48 13.61
10
19 Tratamiento Pre coccion 1.00| 1.12 45.00 45.00 46.12
térmico T I
20 ransporte a la zona de 1.05| 1.13 0.28 0.30 1.43
enfriamiento
21 Enfriamiento a T° ambiente 1.00| 1.05 122.47 122.47 123.52
Transporte de los carritos a 1.05| 1.13
22 la zona de molienda 5.87 6.16 1.29
Distribucion de la materia
23 prima en la mesa del 105 1.08 0.50 0.53 1.61
o molino
DlSt”bUCIO_n Agregado del blanqueador
” de la materia | (blanqueador en agua) y 1.05| 1.09
prima en la mezclar con la materia 6.63 6.96 8.05
zona de prima
25 molido Molienda 1.00] 1.07 4.16 4.16 5.23
Transporte de la materia
prima por la faja 1.02| 1.09
26 transportadora a la vez de
ser esparcida. 4.26 4.35 5.44
27 Envasado 1.00| 1.07 4.14 4.14 521
Zona de Transporte de las latas por
marmitas la faja transportadora hacia 1.00| 1.09
28 . P
las tuberias de liquido de 4.41 4.41 5.50
gobierno
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Agregado del liquido de 100! 1.09
29 gobierno y transporte hacia ' ' 4.16 4.16 5.25
el exhausting
ingreso al exhausting y se
30 dirigen continuamente por 1.00| 1.07
faja transportadora a la 8.10 8.10 9.17
selladora
Sellado de latay
31 Sellado transportada hacia a 1.00| 1.10 4.33 4.33 5.43
lavadora
- Lavado de latasy caerenla| 1.00| 1.07
32 Limpieza mesa para luego estibarlas 8.10 8.10 9.17
33 Estibado | CouPadoencarritoshasta | 1,021 1.14 15.57 15.88 17.02
llenarlos
34 Transporte a | Transporte y colocado en el 1.05| 1.63 58.97 61.92 63.55
autoclaves autoclave hasta llenarlo
20
35 Tratamiento Esterilizado 1.00| 1.19 76.00 76.00 77.19
térmico
Transporte a
36 almacén de | Transporte de los carritos a 1.05| 1.63
productos la zona de enfriamiento. 5.09 5.34 6.97
terminados ' ' '
Fuente: Elaboracion propia. En minutos 517.11
En horas 9.02
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Toma de tiempos y tiempos promedio preliminares -Post prueba.

TOMA DE TIEMPOS (min/caja)

o

FASE

ACTIVI
DADES

10

20

30

40

50

60

70

80

90

10

o

11

o

12

o

13

o

14

o

15

o

16

17

18

19

21

22

23

24

25

TP

Distrib
ucién
de
materi
a
prima
en las
mesas
de
eviscer
ado

Recepcid
ny
descargue
de
Materia
prima.

16.
32

15.
21

15.
24

15.
59

Transport
e de
cubetas a
las lineas
de
eviscerad
0

16.
28

16.
28

Llenado
de
canasta
con
materia
prima
eviscerad
a

Transport
e de

canastas a
la balanza

0.2

o
-

0.2

Revision
de
materia
prima
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Pesaje de
materia
prima

Transport
e de las
canastas
hacia los
recipiente
s de agua.

Sumergir
canastas
en agua

0.0

Llenado
del dymo

20.
38

21.
35

21.
25

22.
43

21.
54

22.
14

20.
43

21.
36

[N

Distrib
ucién
dela
materi
a
prima
en la
zona
de
escald
ado -
pelado

Transport
e del
dyno
hacia la
zona del
pelado

Sacado de
la materia
primay
colocado
sobre la
faja
transporta
dora al
tinel de
escaldado

0.2

0.1

0.1

0.1

materia
prima
pasa por
el tinel
de
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[ wr ]

=

=

=

escaldado
hacia la
peladora

Pelado

2.1

2.1

La
materia
prima sin
piel y
espinas
caeala
faja
transporta
dora que
le da
duchas de
agua para
caer en
paneras.

Llenado
de panera
con
materia
prima

Distribuir
lasy
colocar
las
paneras
en los
carritos
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Transport
ary
1 colocar
7 los 0.1
carritosa | 0.1{0.1| 0.1| 0.1 0.1{0.1|0.1|0.1 9
la cocina. 9| 8 8 8/ 02| 8| 8| 8| 902 -| -| -{ -1 -{ - - - -t -1 -t - - -| - -| -
1 Llenado 11.
gl 1° dela 11.11.| 11.| 11.| 13./13.|13.|11.|12.|12.|12.|11.|12.|212.|11.|21.|211.|22.|21.|11.|11.|12.|11.|12.|11.|12.|12. 89
| | Tratam cocina 26| 05| 31| 26| 46| 56| 18| 22| 13| 56| 11| 29| 23| 24| 46| 36| 27| 52| 32| 21| 17| 39| 34| 15| 56| 13| 32
1|iento |Pre 45,
9 | térmic | coccion | ) ) [ R R R A A A A N A AN AN AN AR AN AN I R R 00
1 © Transport
2 eala
0 zona}de_ 0.2
enfriamie | 0.3/ 0.2| 0.2| 0.3| 0.2(0.2]0.2 8
|| nto 1] 7 8 1 7| 8 5| -| -| -| -| -| -| - -| -1 -t -1 - -| -{ -| -{ - -{ -| -
Enfriamie 100
1 ntoaT°® | 100| 10| 100| 100| 100 25
ambiente | 43| 0| .24| 34| 23| -| -| -| -| -| ~-| -| -| -| -1 -| -1 -| -1 - -| -| -| - -| -| -
Transport
2 Distrib | e de los
5 uciéon | carritos a 55
dela |lazonade| 45|5.2| 43| 53| 5.2(4.2|53|5.3|6.0/4.2|45|5.1|/53[5.3|45|5.4|5.2|4.4|53|55(5.2|5.4(5.2|5.3[3.4|6.2]|12. 4
materi | molienda. 4| 3 7| 4 1 8| 9| 7| 1| 6| 8| 2| 1| 4|, 6| 3| 2| 8| 4| 3| 2| 1| 4| 8| 9| 1|21
[ |a Distribuci
prima | 6nde la
5| €N la | materia
3|Zona | primaen
de la mesa 0.4
molido | del 0.1/ 0.0 0.3] 0.3/0.2|/0.3|53|0.1|0.1|4.2|0.0 0.1/0.1/45|0.1|01|0.1|11.|0.1]|0.2|0.1|0.1|0.1]0.1|0.1 3
molino. 4, 9] 01 1y 7 1, 7| 6| 5| 2| 9| 9|01| 5| 3| 3| 1| 2| 4| 45| 5| 1| 2| 3| 1| 2| O
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Agregado
del
blanquea
dor
(blanquea
dor en
agua) y
mezclar
con la
materia
prima.

2.5

5.9

Molienda

5.9

Transport
edela
materia
prima por
la faja
transporta
doraala
vez de ser
esparcida.

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

0.1

5.9

0.1

0.1

1.3

Zona
de
marmit
as

Envasado

5.9

1.3

Transport
e de las
latas por
la faja
transporta
dora
hacia las
tuberias
de liquido
de
gobierno

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

0.2

5.9

0.2

0.2
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N

Agregado
del
liquido de
gobierno
y
transporte
hacia el
exhaustin

g

5.9

ingreso al
exhaustin
gyse
dirigen
continua
mente por
faja
transporta
doraala
selladora

5.9

Sellad
0

Sellado
de latay
transporta
da hacia a
lavadora

15.
01

5.9

w

Limpie
za

Lavado
de latas y
caeren la
mesa para
luego
estibarlas

5.9

w

Estiba
do

Estibado
en
carritos
hasta
llenarlos

12.
03

11.
12

13.
24

11.
27

12.
37

11.
23

10.
46

10.
51

12.
42

15.
72

10.
23

11.
45

10.
12

11.
21

15.
08

11.
43

11.
22

11.
15

10.
14

10.
13

10.
43

11.
43

10.
39

16.
02

10.
23

12.
45

12.
04
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Transp
ortea
4 | autocla
ves

w

Transport
ey
colocado
en el
autoclave
hasta
llenarlo

65.
32

51.
45

57.
12

68.
21

56.
13

58.
49

55.
29

59.
21

67.
12

63.
45

59.
21

58.
46

60.
23

58.
43

67.
38

53.
48

57.
24

69.
25

60.
30

20
Tratam
iento
térmic
0

w

Esteriliza
do

76.
00

Transp
orte a
almacé
n de

6 | produc
tos
termin
ados

w

Transport
e de los
carritos a
la zona de
enfriamie
nto.

41
4

4.3
1

Fuente: Elaboracion propia.
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Determinacion del nimero de muestras determinadas -Post prueba

2 1
N° FASES ACTIVIDADES 2X 2(x) n cte
1 Recepcién y descargue de 147.66| 2181.3254 10 40
Materia prima
) Transporte de cubetas a las 154.72| 2394.2494 10 40
lineas de eviscerado
3 Llenado de canasta con 92.88 864.6164 10 40
materia prima eviscerada.
Transporte de canastas a la 1.85 0.3439 10 40
4 T,
Distribucién balanza
5 de materia 0.85 0.0725 10 40
prima en las | Revisidon de materia prima
6 m.esas de Pesaje de materia prima 0.3 0.009 10 40
eviscerado
Transporte de las canastas
7 hacia los recipientes de 0.81 0.0659 10 40
agua
8 Sumergir canastas en agua 0.3 0.009 10 40
9 Llenado del dyno 205.87| 4238.9117 10 40
10 Transporte del dyno hacia 22.27 49.8107 10 40
la zona del pelado
Sacado de la materia prima
1 y colocado sobre la faja 1.93 0.3739 10 40
Distribucion | transportadora al ttnel de
dela escaldado
materia materia prima pasa por el
12 primaenlia | t4nel de escaldado hacia la 11 0.121 10 40
Zo?j ccjje peladora
escaldado -
13 pelado Pelado 22.79 51.9675 10 40
La materia prima sin piel y
14 espinas cae a la faja 0.4 0.016 10 40

transportadora que le da
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duchas de agua para caer
en paneras.

- Llenado de panera con 0.29 0.0085 10 40 17
materia prima.
16 Distribuirlas y colocar las 77.01 593.9543 10 40 2
paneras en los carritos.
17 Transportar y colocar los 1.88 0.3542 10 40 3
carritos a la cocina.
18 Llenado de la cocina 106.25| 1129.6855 10 40 1
1°
19 Tratamiento Pre coccion 450 20250 10 40 0
térmico
20 Transporte a la zona de 2.74 0.7542 10 40 7
enfriamiento
21 Enfriamiento a T° ambiente 1214.4\147499.724 10 40 0
2 Transporte de los carritos a 55.74 311.3334 10 40 3
la zona de molienda
Distribucién de la materia
23 prima en la mesa del 4.24 1.812 10 40 13
Distribucid molino
'S ;Ie :Jacmn Agregado del blanqueador
94 materia (blanqueador en agua.) y 19.14 37.157 10 40 23
. mezclar con la materia
primaen la .
prima
zona de
25 molido Molienda 3 0.9 10 40 0
Transporte de la materia
prima por la faja 1 0.1 10 40 0
26
transportadora a la vez de
ser esparcida.
. Envasado 0.1 0.001 10 40 0
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Transporte de las latas por
la faja transportadora hacia 3 0.9 10 40 0
28 , o
las tuberias de liquido de
gobierno
Agregado del liquido de
29 Zona -de gobierno y transporte hacia 0.2 0.004 10 40 0
marmitas .
el exhausting
ingreso al exhausting y se
30 dirigen continuamente por 50 250 10 40 0
faja transportadora ala
selladora.
Sellado de latay
31 Sellado transportada hacia a 3.67 6.54 10 40 6166
lavadora
32 Limpieza Lavado de latas y caer en la 50 250 10 40 0
mesa para luego estibarlas
33 Estibado Estibado en carritos hasta 103.46 1073.40 10 40 4
llenarlos
34 Transporte a | Transporte y colocado en la 579.05|33699.1801 10 40 8
autoclaves autoclave hasta llenarlo
2°
35 Tratamiento Esterilizado 760 57760 10 40 0
térmico
Transporte a
36 almacén de | Transporte de los carritos a 34.53 119.7173 10 40 7
productos la zona de enfriamiento.
terminados

Fuente: Elaboracién propia.
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Tiempo promedio - Post prueba.

TOMA DE TIEMPOS (min/caja)

[e]

FASES

ACTIVIDA
DES

10

20

30

4°

50

60

70

80

90

10

o

11

o

12

o

13

o

14

15

16

17

18

20

21

22

23

24

25 |.

P

Distribuc
ion de

|| materia

prima en
las
mesas de
eviscerad
0

Recepcién y
descargue de
Materia
prima.

14.
19

141

Transporte
de cubetas a
las lineas de
eviscerado.

15.4

Llenado de
canasta con
materia
prima
eviscerada

8.68

Transporte
de canastas a
la balanza

0.19

Revision de
materia
prima

0.09

Pesaje de
materia
prima

0.03

Transporte
de las
canastas
hacia los
recipientes
de agua.

0.08
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Sumergir
canastas en
agua

0.03

Llenado del
dymo

20.5

o

=

N

[ ]

Distribuc
ion de la
materia
prima en
la zona
de
escaldad
0 -
pelado

Transporte

del dyno
hacia la zona

del pelado

1.79

Sacado de la
materia
primay
colocado
sobre la faja
transportado
ra al tdnel de
escaldado

0.20

materia
prima pasa
por el tanel
de escaldado
hacia la
peladora

0.11

Pelado

2.35

La materia
prima sin
piel y
espinas cae a
la faja
transportado
raque le da
duchas de
agua para

0.04
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caer en

paneras.
[ Llenado de
1 panera con 0.0/ 0.0 0.0/ 0.0| 0.0| 0.0f 0.0f 0.0{0.0/0.0/0.0|0.0/0.0|/0.0|0.0(0.0|0.0 0.03
5 materia 31 3| 3| 3| 3| 2| 3| 2| 3| 3| 3| 3| 3| 3| 3| 3| 3

prima

Distribuirlas
1 y colocar las | 7.4| 7.4 i ) ) ) ) 0 T I I I N R R B 7.48
6 paneras en 6 9

los carritos

Transportar
1 y colocarlos | 0.1 0.1| 0.1 ) _ ) ) N D T D A 0.19
7 carritos a la 9 9 8
[ cocina.
1 Llenado de 11. i i ) ) i i R T R e B i 11.3
8 1° la cocina 34 4
T Tratamie 450
g | Nto Pre coccion - - - - - - - o e S e S B B I B 0
|| térmico
2 Transportea | 51 5| o 02| 02| 0.2 0.28
0 la zona de 9 7 80.3 8 8 9 S Y RS I IS IR B B I -
| enfriamiento
5 Enfriamiento 121.
1 atT® o I A Y R IS I A B IR R S B I R B B 44

ambiente
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N

w N

Distribuc
ion de la
materia
prima en
la zona
de
molido

Transporte
de los
carritos a la
zona de
molienda.

3.50

Distribucién
de la materia
primaen la
mesa del
molino.

0.42

Agregado
del
blanqueador
(blanqueador
en agua) y
mezclar con
la materia
prima.

1.5

21

2.1

o

o

N O

2.1

5y

8y

1.88

Molienda

0.30

Transporte
de la materia
prima por la
faja
transportado
raalavezde
ser
esparcida.

0.10

~N N

Zona de
marmitas

Envasado

0.01
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N

w

Transporte
de las latas
por la faja
transportado
ra hacia las
tuberias de
liquido de
gobierno

0.30

Agregado
del liquido
de gobierno
y transporte
hacia el
exhausting

0.02

ingreso al
exhausting y
se dirigen
continuamen
te por faja
transportado
raala
selladora

5.00

Sellado

Sellado de
latay
transportada
hacia a
lavadora

0.02

Limpieza

Lavado de

latas y caer
en la mesa

para luego

estibarlas

5.00
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Estibado en

g Estibado | carritos hasta 1201 1109' 9'2 93 - - - - - 9.75
llenarlos
Transporte y
Transpor
3 |tea f;'gﬁi‘ggasg 58.| 55.| 59.| 67.| 63.| 59.| 58.| 60. ) 60-;
4 | autoclav 49| 29| 21| 12| 45| 21| 46| 23
e hasta
llenarlo
2 76.0
3 | Tratamie Esterilizado - - - - - - - - - '0
5 | nto
térmico
Transpor
tea Transporte
almacén | de los
3 |de carritosala | 3.1| 3.2| 34| 31| 35| 34| 33 3.32
6 | producto | zona de 2| 3| 5| 4| 4| 3| 4| i
S enfriamiento
terminad
0s

Fuente: Elaboracion propia.
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Tiempo estandar del proceso de conservas de grated de anchoveta - Post prueba.

=V, s TIEMPO TIEMPO TIEMPO
FASES ACTIVIDADES PROMEDIO | NORMAL | ESTANDAR
Recepciony descarguede | 1.05| 1.21 15.59 16.37 17.58
Materia prima
Transporte de cubetasalas | 100 1.21 16.28 16.28 17.49
lineas de eviscerado
Llenado de canasta con 1.12] 1.09 8.61 9.64 10.73
materia prima eviscerada
Transporte de canastas a la 0.95| 1.12 0.19 0.18 1.30
Distribucién balanza
de materia o o 1.03| 1.09 0.09 0.09 1.18
prima en las | Revision de materia prima
m_esas de Pesaje de materia prima 1.05| 1.09 0.03 0.03 1.12
eviscerado
Transporte de las canastas
hacia los recipientes de 1.05| 1.15 0.07 0.08 1.23
agua
Sumergir canastas en agua 1.02| 1.12 0.05 0.05 117
Llenado del dyno 1.00| 1.12 21.36 21.36 22.48
Transporte del dyno hacia 1.05| 1.65 2.09 219 3.84
la zona del pelado
... .| Sacado de la materia prima
Distribucion .
. y colocado sobre la faja
11 de la materia .
. transportadora al tinel de 1.03| 1.10 0.14 0.14 1.24
prima en la : : ‘ ‘ ‘
escaldado
zona de —
escaldado - | Mmateria prima pasa por el
12 pelado tdnel de escaldado hacia la 100! 1.09 0.15 0.15 124
peladora
Pelado 1.00| 1.09 2.27 2.27 3.36
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La materia prima sin piel y
espinas cae a la faja

14 transportadora que le da
duchas de agua para caeren | 100 1.07 0.05 0.05 112
paneras.
15 Llenado de panera con 1.01| 1.07 0.05 0.05 1.12
materia prima
16 Distribuirlas y colocar las 1.00| 1.07 8.42 8.42 9.49
paneras en los carritos
17 Transportary colocar los | 1,05| 1.13 0.19 0.20 1.33
carritos a la cocina.
18 Llenado de la cocina 1.05| 1.13 11.89 12.48 13.61
10
19 Tratamiento Pre coccion 1.00| 1.12 45.00 45.00 46.12
térmico I g
20 Transporte a la zona de 1.05| 1.13 0.28 0.30 1.43
enfriamiento
21 Enfriamiento a T° ambiente 1.00| 1.05 100.25 100.25 101.30
29 Transporte de los carritos a
la zona de molienda 1.05| 1.13 5.54 5.81 6.94
Distribucion de la materia
23 prima en la mesa del 1.05| 1.08 0.43 0.45 1.53
molino
DlStflbUClé_n Agregado del blanqueador
de la materia (blanqueador en agua) y
24 rimaen la i
p mezclar con la materia 1.05| 1.09 3.07 3.22 431
zona de prima
o5 molido Molienda 1.00 | 1.07 1.33 1.33 2.40
Transporte de la materia
prima por la faja
26
transportadora a la vez de
ser esparcida. 1.02| 1.09 1.39 1.42 251
27 Envasado 1.00| 1.07 1.31 1.31 2.38
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Fuente: Métodos, estandares y disefio del trabajo, NIEVEL, Benjamin, 2014.
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Transporte de las latas por
28 la faja transportadora hacia
las tuberias de liquido de 1.00| 1.09 1.48 1.48 2.57
gobierno
Zona de Agregado del liquido de_
29 : gobierno y transporte hacia | 1.00{ 1.09 1.33 1.33 2.42
marmitas .
el exhausting
ingreso al exhausting y se
30 dirigen continuamente por
faja transportadora a la 1.00| 1.07 4.74 4.74 5.81
selladora
Sellado de latay
31 Sellado transportada hacia a 1.00]| 1.10 1.51 1.51 261
lavadora
32 Limpieza Lavado de latas y caer en la 100! 107 174 474 5 81
mesa para luego estibarlas : : ' : '
33 Estibado | Estibadoencarritoshasta |4 o)1 4 44 12.04 12.28 13.42
llenarlos
34 Transporte a | Transporte y colocado en el
autoclaves autoclave hasta llenarlo 1.05| 1.63 60.30 63.32 64.95
20
35 Tratamiento Esterilizado 1.00| 1.19 76.00 76.00 77.19
térmico
Transporte a
36 almacén de | Transporte de los carritos a
productos la zona de enfriamiento. 1.05| 1.63 4.53 4.76 6.39
terminados
En minutos 482.03
En horas
8.03




Anexo 09. Cuadro de calificacién Westinghouse.

23
‘f Econszwsu

CUADRO DE FACTOR DE ACTUACION

2018

Version: 1.0

& San Lucas... Codigo: SL - 0001
ANALISIS DE FACTOR DE ACTUACION
N FASES ACTIVIDADES Habilidad | Consistencia | Esfuerzo | Condiciones | FV
1 Recepcion y descargue +0.03 000/  +0.02 +0.00| 1.05
de Materia prima
) Transporte de cubetas a -0.05 0.00 +0.05 +0.00| 1.00
las lineas de eviscerado
Llenado de canasta con
3 matg:ria prima +0.06 +0.01 +0.05 +0.00| 1.12
eviscerada.
4 | Distribucion Transporte de canastas a 0.00 +0.01 +0.02 -0.08 | 0.95
de materia la balanza
5 | primaenlas | Revision de materia +0.11 0.00 0.00 -0.08| 1.03
mesas de prima
6 eviscerado Pesaje de materia prima +0.03 0.00 0.00 +0.02| 1.05
Transporte de las
7 canastas hacia los 0.00 000/  +0.05 0.00| 1.05
recipientes de agua
8 Sumergir canastas en 0.00 0.00 +0.02 0.00| 1.02
agua
9 Llenado del dyno 0.00 0.00 0.00 0.00[ 1.00
10 Transporte del dyno 0.00 0.00|  +0.05 0.00| 1.05
hacia la zona del pelado
Sacado de la materia
11 prima y colocado sobre
la faja transportadora al 0.00 -0.02 +0.05 0.00| 1.03
tanel de escaldado
materia prima pasa por el
12 | Distribucion | tunel de escaldado hacia 0.00 0.00 0.00 0.00!| 1.00
de la materia la peladora
13 | primaen la Pelado 0.00 0.00 0.00 0.00[ 1.00
ZOTS c(jje La materia prima sin piel
escal ?j 0- y espinas cae a la faja
14 petado transportadora que le da
duchas de agua para caer 0.00 0.00 0.00 0.00| 1.00
en paneras.
15 Llenado de panera con 0.00 +0.01 0.00 0.00| 1.01
materia prima
Distribuirlas y colocar
16 las paneras en los 0.00 0.00 0.00 0.00| 1.00
carritos
17 Transportar y colocar los 0.00 000/  +0.05 0.00| 1.05
1° carritos a la cocina.
18 | Tratamiento | | jenado de la cocina 0.00 000  +0.05 0.00[ 1.05
térmico
19 Pre coccion 0.00 0.00 0.00 0.00| 1.00
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20 Transporte a la zona de 0.00 000|  +0.05 0.00| 1.05
enfriamiento
21 Enfriamiento a T° 0.00 0.00 0.00 0.00| 1.00
ambiente
29 Transporte de los carritos 0.00 0.00 +0.05 0.00| 1.05
a la zona de molienda
Distribucion de la
23 materia prima en la mesa 0.00 0.00 +0.05 0.00| 1.05
del molino
Distribucién Agregado del
de la materia blanqueador
24 prima en la (blanqueador en agua) y
zona de mezclar con la materia 0.00 0.00 +0.05 0.00| 1.05
molido prima
o5 Molienda 0.00 0.00 0.00 0.00| 1.00
Transporte de la materia
26 prima por la faja
transportadora a la vez de 0.00 0.00 +0.02 0.00] 1.02
ser esparcida.
27 Envasado 0.00 0.00 0.00 0.00| 1.00
Transporte de las latas
28 por la faja transportadora
hacia las tuberias de 0.00 0.00 0.00 0.00| 1.00
liquido de gobierno.
Zona_de Agregado del liquido de
29 | MamitaS | gobierno y transporte 0.00 0.00 0.00 0.00| 1.00
hacia el exhausting.
ingreso al exhausting y
30 se dirigen continuamente
por faja transportadora a 0.00 -0.02|  +0.02 0.00| 1.00
la selladora.
Sellado de lata y
31 Sellado transportada hacia a 0.00 0.00 0.00 0.00! 1.00
lavadora.
Lavado de latas y caer en
32 | Limpieza la mesa para luego 0.00 0.00 0.00 0.00| 1.00
estibarlas.
. Estibado en carritos hasta +
33 Estibado llenarlos. 0.00 0.00 0.02 0.00| 1.02
Transporte y colocado en
34 Transporte a el autoclave hasta
autoclaves 0.00 0.00 +0.05 0.00| 1.05
llenarlo.
20
35 | Tratamiento Esterilizado 0.00 0.00 0.00 0.00! 1.00
térmico
Ei’r\]asggr:te dz Transporte de los carritos
36 duct a la zona de
pro UC 0s enfriamiento_ 0.00 0.00 +0.05 0.00| 1.05
terminados

Fuente: Métodos, estandares y disefio del trabajo, NIEVEL, Benjamin, 2014.
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Anexo 10. Los suplementos de trabajo.

,_’

,y’ g
CONSERVERA

CUADRO DE SUPLEMENTOS DE TRABAJO

2018

Version: 1.0

San Lucas... Cédigo: SL - 0001
ANALISIS DE SUPLEMENTOS
N° FASES ACTIVIDADES Suplementos | Suplementos s
constantes variables
1 Recepcidn y descargue de 0.05 0.16 1.21
Materia prima.
5 Transporte de cubetas a las 0.05 0.16 121
lineas de eviscerado.
3 Llenado de canasta con 0.05 0.04 1.09
materia prima eviscerada.
4 Distribucion | Transporte de canastas a la 0.05 0.07 1.12
de materia balanza.
5 |Primaen las s L 0.05 0.04 1.09
mesas de Revision de materia prima
6 | eviscerado Pesaje de materia prima 0.05 0.04 1.09
7 Transporte de las canastas 0.05 0.10 1.15
hacia los recipientes de agua.
8 Sumergir canastas en agua. 0.05 0.07 1.12
9 Llenado del dymo 0.05 0.07 112
10 Transporte del dyno hacia la 0.07 0.58 1.65
zona del pelado.
Sacado de la materia prima
11 y colocado sobre la faja
transportadora al tnel de 0.07 0.03 1.10
escaldado.
materia prima pasa por el
12 | Distribucion | tinel de escaldado hacia la 0.05 0.04 1.09
de la materia peladora ' ' '
13 | Primaenla Pelado 0.05 0.04 1.09
zona de
escaldado - | La materia prima sin piel y
pelado espinas cae a la faja
14 transportadora que le da
duchas de agua para caer en 0.05 0.02 1.07
paneras.
15 Llenado (_je panera con 0.05 0.02 1.07
materia prima.
16 Distribuirlas y colocar las 0.05 0.02 1.07
paneras en los carritos
17 1° Transportar y colqcar los 0.05 0.08 1.13
Tratamiento carritos a la cocina.
18 térmico Llenado de la cocina 0.05 0.08 113
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19 Pre coccion 0.05 0.07 112
20 Transporte a la zona de 0.05 0.08 113
enfriamiento
21 Enfriamiento a T° ambiente 0.05 0.00 1.05
99 Transporte de los carritos a 0.05 0.08 1.13
la zona de molienda.
23 Distribucion de la materia 0.05 0.03 1.08
~lprima en la mesa del molino.
DlStFlbUCIQn Agregado del blanqueador
24 |delamateria | (blanqueador en agua) y 0.05 0.04 1.09
primaen la mezclar con la materia prima.
zona de : 0.05 0.02 1.07
25 molido Molienda
Transporte de la materia
prima por la faja
26
transportadora a la vez de ser 0.05 0.04 1.09
esparcida.
27 Envasado 0.05 0.02 1.07
Transporte de las latas por
la faja transportadora hacia
28 . L
las tuberias de liquido de 0.05 0.04 1.09
Zonad gobierno.
ona}t ¢ Agregado del liquido de
29 Marmitas — yobierno y transporte hacia el 0.05 0.04 1.09
exhausting.
ingreso al exhausting y se
dirigen continuamente por
30 ;
faja transportadora a la 0.05 0.02 1.07
selladora.
31 Sellado Sellado de lata y 0.07 0.03 1.10
transportada hacia a lavadora
32 | Limpieza | bdvadodelatasy caeren la 0.05 0.02 1.07
mesa para luego estibarlas
. Estibado en carritos hasta
0.05 0.09 1.14
33 Estibado llenarlos
34 | Transportea | Transporte y colocado en el 0.05 0.58 1.63
autoclaves autoclave hasta llenarlo
20
35 |Tratamiento Esterilizado 0.05 0.14 1.19
térmico
Transporte a
36 almacén de | Transporte de los carritos a
productos la zona de enfriamiento. 0.05 0.58 1.63
terminados

Fuente: Métodos, estandares y disefio del trabajo, NIEVEL, Benjamin, 2014.
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Anexo 11. Ficha de no conformidad.

FICHA DE NO 2018

CONSERVERA CONFORMIDAD COdigO: SL- 001

’ San LucaS SAC. Fecha:

IDENTIFICACION DE NO CONFORMIDAD

Procedente de:

Descripcion:

Causa:

Detectada por: Firma responsable:
Auditor jefe: Nombre:

Observaciones:

Fuente: Metodologia de la Universidad de Jaén, MARTINEZ, Antonio ,2015
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Anexo 12. Ficha de acciones correctivas y/o preventivas.

Proni

CONSERVERA

"
' (
%

San Lucas...

FICHA DE ACCIONES CORRECTIVAS Y/O

PREVENTIVAS

2018

Cédigo: SL-001

Fecha:

IDENTIFICACION DE ACCIONES CORRECTIVAS

Propuesta por:

Autorizada por:

Problema

Consecuencia

Nivel de
Riesgo

Tipo De Riesgo

Accion Preventiva y/o
correctivas

Atascamiento de
materia prima

Paradas
inesperadas en la
produccion y
pérdida de materia
prima

NIVEL 1

Riesgo Minimo

Requiere un control en cada
jornada de produccién y
mantenimiento preventivo.

Falta de personal

Retraso de la
produccion

NIVEL 2

Riesgo Tolerable

Requiere monitoreo periodico
y la aplicacién de acciones
preventivas.

Presencia de
Ganchos cortos
(tapa y cuerpo) del
envase

Tiempos muertos
durante el proceso
productivo

NIVEL 3

Riesgo Mejorable

Requiere un monitoreo
periddico, la aplicacion de
acciones preventivas y la

modificacion de los
componentes de la actividad
de mas facil aplicacion.

Inactividad de la
mano de obra

Paradas en la
produccion

Riesgo
Intolerable

Requiere la aplicacion de
acciones correctivas que
reduzcan el nivel a valores
tolerables.

Tiempos ocios
muertos

Pérdida de materia

prima

Peligro Inminente

Requiere la aplicacion de
acciones correctivas
profundas e inmediatas y, en
caso de no lograr valores, la
supresion del riesgo.

Fuente: Metodologia de la Universidad de Jaén, MARTINEZ, Antonio ,2015.
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Anexo 13. Formato para procedimientos de control de materia prima e insumos.

PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE MATERIA PRIMA

»d E INSUMOS

CONSERVERA

& San Lucas...
Version: 001 Fecha:

PROCEDIMIENTOS PARA EL CONTROL DE MATERIA PRIMA E INSUMOS

I.- OBJETIVO: Describa en forma clara la finalidad del procedimiento, utilizando verbos en

modo infinitivo.

I1.- ALCANCE: Delimite el servicio que se presta e identifique las areas que participan en su

prestacion.

I11.- RESPONSABILIDADES: Identifique los cargos y describa las obligaciones de estos que
garantizan que el proceso se lleve a cabo — director, subdirector, administrativo, jefe de

departamento, etc.

IV.- DEFINICION DE TERMINOS: Describa de forma clara los términos que se explican en

el procedimiento.

V.- PROCEDIMIENTO: Describa de forma sencilla las actividades que se realizan para
cumplir con el propésito de este procedimiento, numerandolas consecutivamente e indicando

quien las lleva a cabo.

VI1.- REGISTROS: Indique los instructivos de trabajo o procedimientos relacionados con este

documento, asi como también documentos externos controlados.

Fuente: Formato de procedimientos (SC- P-CCA-09) UAdeC, 2018.
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Anexo 14. Formato de procedimientos de control de procesos.

PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE PROCESO

CONSERVERA

& San Lucas... Version: 002 Focha:

PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO PRODUCTIVO

I.- OBJETIVO: Describa en forma clara la finalidad del procedimiento, utilizando verbos en

modo infinitivo.

I1.- ALCANCE: Delimite el servicio que se presta e identifique las areas que participan en su

prestacion.

I11.- RESPONSABILIDADES: Identifique los cargos y describa las obligaciones de estos que
garantizan que el proceso se lleve a cabo — director, subdirector, administrativo, jefe de

departamento, etc.

IV.- DEFINICION DE TERMINOS: Describa de forma clara los términos que se explican en

el procedimiento.

V.- PROCEDIMIENTO: Describa de forma sencilla las actividades que se realizan para
cumplir con el propdsito de este procedimiento, numerandolas consecutivamente e indicando

quien las lleva a cabo.

VI1.- REGISTROS: Indique los instructivos de trabajo o procedimientos relacionados con este

documento, asi como también documentos externos controlados.

Fuente: Formato de procedimientos (SC- P-CCA-09) UAdeC, 2018.
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Anexo 15. Formato para procedimientos de control de productos terminados.

PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE PRODUCTOS
TERMINADOS

CONSERVERA

& San Lucas... Version: 003 Fecha

PROCEDIMIENTOS PARA EL PROCESO PRODUCTIVO

I.- OBJETIVO: Describa en forma clara la finalidad del procedimiento, utilizando verbos en
modo infinitivo.

I1.- ALCANCE: Delimite el servicio que se presta e identifique las areas que participan en su
prestacion.

I11.- RESPONSABILIDADES: Identifique los cargos y describa las obligaciones de estos
que garantizan que el proceso se lleve a cabo — director, subdirector, administrativo, jefe de
departamento, etc.

IV.- DEFINICION DE TERMINOS: Describa de forma clara los términos que se explican
en el procedimiento.

V.- PROCEDIMIENTO: Describa de forma sencilla las actividades que se realizan para
cumplir con el propésito de este procedimiento, numerandolas consecutivamente e indicando
quien las lleva a cabo.

VI1.- REGISTROS: Indique los instructivos de trabajo o procedimientos relacionados con
este documento, asi como también documentos externos controlados.

Fuente: Formato de procedimientos (SC- P-CCA-09) UAdeC, 2018.
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Anexo 16. Formato de balance de lineas

Tabla 16. Balance de linea actual y determinacion de unidades productivas.

Tiempo
Unidades i Produccion Tiempo TC (total) en y Unidades TC (total) en
) estandar en ) TCen Produccion ) ] TCen
Proceso productivas ) Ingresada en  total en minutos/TN ] ) Productivas minutos/TN .
minutos ) (minutos/TN) finalen TN (minutos/TN)
Actuales TN minutos netas Recomendadas netas
(tonelada)

Eviscerado de
P 67 1651.25 10.00 16512.5C 246.46 24.65 4.357 109 151.49 15.15
Pesaje de MP 1 15.10 6.2 93.97 93.97 15.10 4.357 1 93.97 15.10
Llenado del

8 45.89 6.2 285.64 35.70 5.74 4.357 8 35.70 5.74
dyno con MP.
Escaldado-

1 44.12 6.2 274.65 274.65 44.12 4.357 1 274.65 44.12
pelado
Pre coccion 2 43.02 6.2 267.71 133.88 21.51 4.357 1 267.77 43.02
Enfriamiento a

] - 846.19 4.357 3687.0% - 100.00 4.357 - - 100.00

T° ambiente
Mezclado 2 451 4.357 19.6¢€ 9.83 2.26 4.357 1 19.66 451
Molienda 1 18.49 4.357 80.5¢ 80.56 18.49 4.357 1 80.56 18.49
Envasado 1 18.36 4.357 80.0C 80.00 18.36 4.357 1 80.00 18.36
Agregado de
liquido de 1 18.64 4.357 81.2: 81.23 18.64 4.357 1 81.23 18.64
gobierno
Exhausting 1 22.40 4.357 97.61 97.61 22.40 4.357 1 97.61 22.40
Sellado 1 10.06 4.357 43.8¢ 43.85 10.06 4.357 1 43.85 10.06
Lavado 1 11.20 4.357 48.81 48.81 11.20 4.357 1 48.81 11.20
Estibado 7 103.52 4.357 451.0% 64.44 14.79 4.357 4 112.76 25.88
Esterilizado 4 137.09 4.357 597.3¢ 149.34 34.27 4.357 4 149.34 34.27

Fuente: Tabla 15.
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Tabla 17. Indicadores de balance de linea actual y recomendado.

Indicadores Datos actuales Datos Unidad
recomendados

Eficiencia 51% 62% Porcentaje

Tiempo muerto 363.24 173.31 minutos

Eficiencia 35% 42% Porcentaje

Tiempo muerto 1956.91 1764.87 minutos

Fuente: Tabla 16.

En la Tabla 17, se presenta los siguientes indicadores para la parte superior del balance, se visualiza la
eficiencia actual de 51% y la eficiencia con datos recomendados de 62%, ademas se observa un tiempo
muerto actual de 363.24 minutos y un tiempo muerto con datos recomendados de 173.31minutos, por
otro lado, en la parte inferior del balance, se observé una eficiencia actual de 35% Yy una eficiencia con
datos recomendados de 42%, ademas se visualiza un tiempo muerto actual de 1956.91 minutos y un
tiempo muerto de 1764.87 minutos con datos recomendados.

Indicadores de balance de linea

Tabla 18: Férmulas de indicadores de balance de linea.

Tiempo de ciclo Tiempo muerto Eficiencia Unidades
productivas
TC .
Tiempo base ™ E =ZXTC(Total)/(N UP=VP+ XTsi

= N * TC — £TC(Total) «TC)

Produccién neta

Fuente: Mejora de métodos (José Agustin Cruelles)
Donde:
TC: Tiempo de ciclo por unidad de medida
TM: Tiempo muerto
N: N° de operaciones
TC(Total): Tiempo de ciclo total
UP: Unidades productivas necesarias.
VP: Velocidad de produccién
EF: Eficiencia deseada.

Tsi: Tiempo estandar en minutos
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Anexo 17. Formato de registros de materia prima.

2018
ﬁ FORMATO DE REGISTRO DE MATERIA PRIMA Version: 1.0
ﬁmucas aae Cdigo: SL - 0001
inC:enst:g:den kg netos Aceptado cautidad de
Mes fecha materia prima proveedor cul%e ¢as. (cb = re%ibidos pr 5No) Observac Respansabh caj?:ticsj;“ T R
25kg)
I¥/04[ 18 | anchovela | EI marsa 400 10000 | Si — Fpedealicdid 580 4593.6
18/01) 18 | anchoveta | EI mar SA.C 400 410000 S y 2 580 459.6
19/01/18 | anchoveta |E] Mar S.AC| 400 10000 $) — Y 580 4593.6
Enero 20/01/18 | anchowta |E] Mar SAC 290 9160 | < — A 566 HYg2 92
4/01/18 | anchovela | Hojo Pex SAC| 400 10000 | & CoR il 580 4593.6
25/01)18 | anchoveta | Hola Ry SAL| 400 {0000 S| = & 580 45936
20/01/1¢ | anchowelo | Hole Py SAC 375 93%5 | si il Z 544 H308.4%
TOTAL, CB/ KG DEL MES 27565 69425 4040 21959.2
inC:enst:g:in kg netos Aceptado cantidad de
Mes fecha materia prima proveedor cuﬁetas. (ch= recibidos i (I:No) Observ. Resp bl caja;:tgcéi)=48 kg netos de conserva
25kg)
21/ 08 /§ | anchoveta |tharia Porove oo 41250 | A — Jore deldal (53 51341
Febrero | 22702/ /8 [ oachoveta [ W rwia 05 | Sacn Si — 4 609 4823.28
23/ 02/ I8 | anchoveta gg&g%?z,c Koo 100060 | &1 — Z s80 4693 .6
a4/ 02/18 | anchoveta [SSPEoE ST, Hoo | 1oceo | SI e 2 B0 45923. 6
TOTAL,CB/KG DEL MES  ° 1690 | yqise | 2422 19182.24
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Cantidad
2 cantidad de
Mes Fecha materia prima proveedor wgresada en_ kg recibidos Ac.e piado observaciones responsable | cajas (cj=48 kg netos de conserva
cubetas. (cb = (Si 0 No) Intns)
25kg)
13708717 | anchovela [ERree™ ac] o0 10000 S — Rpede(oldd 530 4293.6
M/03//% | anchovela | (zreop Sopreme SAC 420 10500 si — Sege de (old 09 L 823.28
15/02//8 | anchovela [2€ Bosiness ER 000 Looo© S — ‘o 520 4593.6
J03//8 | anchovelq [Sevperseen. 43¢ 109QS St — z 634 5024.23
11/03//8 | wndnoveta [BLOE Anduekiahl  HGO | Q000 st — z 580 H4593.6,
20/03//8 | (yachovela | CTGrie, Pavov 40O 10 000 S = z 580 15493.6
Marzo 1703/8 | anchovely | HelceesAc]  HQOY 10225 S — z 393 4 ¢96. 56
[03/1¥ anthovetd  [Woreno GarciaHona, 409 10225 <) - = 593 1 636.56 |
2303/ Tanhoweda [plw Auhwelt 400 19000 Si = z 5.80 45936
4 /903) /¥ |andhoveto 26 Bumess IR 400 10000 30 v / 580 CELETS
91/03//8 | qndhovedn R T LT 1 0500 Si — ” 609 "4 92308
28 J03/18  [andoveda, | Hola 792 SAC 43t 1092.3 <) — v o™ 5021.93
2 (03/18 | andnoveta ey Fronko CIRL H40 )O2L5 0 Si - / 395 49412,
__10 J03/i% anchoveey |¢penmiz teleyadndres HAD 10250 Si — v S9s 4712.4
31/03/18 anchovetey |6 roup Suprame JiC 433 10925 ) ase s 634 5021.2%
TOTAL CB/ KG DEL MES 6189 ISH225 8916 f1og4a2
Cantidad
Mes fecha materia prima proveedor cl::g::::d(:: : rl:‘;;:):;?s I?;ie g t;;l)o observaciones responsable e"(‘;‘_l_:g ;et::)"” kg netos de conserva
25kg)
“/041% anchoyeta |[Terent &araa H8O 12.0c0 3 == “pe delaly S 5N2.32
s Jo4] IR anchevefq, [IVErsienes Niccoy, RICS) 10000 <4 = e deCalad 580 H5%3.6
/M| andweuelte | Hola Rz SAC 4s2 11300 Si — " 655 518%. 6
M/ 41T | anthe vete, [R¥ar Hamo EIRL 430 1070 S — Z 25 RETVK
i 2/04/1¥ | Adrovelc, |Gty Supreme SAQ 40 {0000 S| — 2 280 U3¢
AN 13/04 [1¥ [ anchoueto, [Hyens (wua g 42Q 10sec Si = # w09 HE2R. 23
1M /04 /)Y T ainchouate e dncfaela EIRL 440 43S0 Sl — Yy 595 Y7124
\8/04/ 1§ cancheveda [Tnversienes wjg 490 12000 < — / s9¢ QY124
19/04[ 18 | exnchovede | Aol By SACT  Hoo ([0S0 | _si — 4 [ 4§ 28
20 /04 18 |cwadhovet e [9€ Business are uog 1020 sl s /) 592 H688.60 |
1 /04) (8 | cndnovelo, [ o irede e H21 10525 s - Y A0 1831.2 |
W/04] 18 | conchevelay | HelaFee sAc 4971 12223 Sl B v [ 48319 |
W /e4) 18 e iove-ley Group Supreme SAC 400 10000 S = y s 4593 o
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| 28/y/i8 | Andhovelen | ielae SAC| 400 A0SR0 Si = |k kel 5 g6y 4593, ¢
TOTAL CB/KG DEL MES 530 IHORD 8515 Gl926.43
@ Canti:ad Kol Acsstad cantidad de
Mes fecha materia prima proveedor cl:l%::::. (:;'n: re%iltly? d‘:)ss (scieg 120;) observaciones responsable cajT:tgczgi;48 kg netos de conserva
i -y 25kg) ,
2105118 | anchovetq | TPOTS: $ac H2,0 10500 21 — Jepedetalded €09 UgLx.28
2 /osl@ | anchoveta [ConsSrao rescoror K 400 10°0X0 St — e deldiel] SO Hy593.6
i Jos/i¥ | anchoveta | (onsoruoFacemer SAC Hoo dooc0 <t — Sepede (Ldad S0 H593.%6
SJos/B | anchovela [breup Symeme SAc 40O 10600 S — T S8 “4593.6
MAYO k/o<iB | andioyeta | 2obio Revenss. 429 10325 N — # 622 0926, .
- 13103 /12| anchovefa | Rubrs Fereno Tolo 420 10300 St — . [Rex YHE23. 2
18/cs1'8 | anchovela | 304n, Aysicieks 430 10350 st — Z G624 Y9 42.08
losl? | anchoyeta |40 avte FTeSR 430 10350 = = Z &24. H982.08 |
25/08/1¥ | anche vetq { (Brporagien Al 4/q i043FS SH — v ©08 H48315.36
26/ 6s/13 | anchovelq |@epeagen Angeta 400D 10000 St — 7 S€0 H4393.6
TOTAL CB/ KG DEL MES 4443 103F00 GOAG 43 Mb,.42
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2018

?i FORMATO DE REGISTRO DE MATERIA PRIMA Version: 1.0
San Lucas... Cédigo: SL - 0001
Meses Materia prima Proveedor Cantidad ingresada Kg brutos Aceptado Observaciones Responsable
en cubetas recibidos (Si o No)
(cb=25kg)
Enero Anchoveta El Mar S.A.C. 2765 cb 69125 kg Si | e Jefe de Calidad
Febrero Anchoveta Charwa Peruvian S.A.C 1670 cb 41750 kg Si | e Jefe de Calidad
Marzo Anchoveta Corporaci6n Fajimarazo 6189 cb 154725 kg R N Jefe de Calidad
S.AC
Abril Anchoveta Moreno Garcia Marfa 5872 cb 146800 kg Si | e Jefe de Calidad
Luisa
Mayo Anchoveta | Corporacién Angela 8.A.C 4148 cb 103700 kg Si | e Jefe de Calidad

Fuente: Datos obtenidos del area de produccién de la Empresa San Lucas S.A.C., 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

/ -~
Yo, (V,Ui(ng gjvmvf’ulo [opea , con DNI N° 4o 10 ¢ 30

de  profesion _]: n‘c/;l ’ /:\Q 10¢ M.(/u&‘?lﬁcﬂ ejerciendo  actualmente  como
“Decente % - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de materia prima), a los efectos de su aplicacion en la linea

de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items
Amplitud del
contenido
Relacion de
los items
Claridad y
precision
Pertinencia

NN

En Chimbote, a los ]0’ dia del mes de 43 del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, m‘yl)/vw’m C&) *. /,o (\{nr“L\kf} , con DNI N°

de profesion g wk Aoree ndi Worag , ejerciendo  actualmente  como

B e tfo Unri versi Vz‘ﬁrr"‘a - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de materia prima), a los efectos de su aplicacion en la linea

de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items
Amplitud del
contenido
Relacion de
los items >
Claridad y
precision
Pertinencia P

|~

[~

)/

En Chimbote, a los |4 dia del mes de) v wedel 2018

G

cxp:galod
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo Gulbimo Jdian Olives conpnine 13154

de  profesion ot nqa/wé' () ] nclu g 7lna/ ejerciendo  actualmente  como
J‘(i[e de ZO E/ma for'os - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de materia prima), a los efectos de su aplicacion en la linea

de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items
Amplitud del
contenido
Relacion de
los items
Claridad y
precision
Pertinencia

MRS EAEAS

En Chimbote, a los )C’ dia del mes de nrbdel 2018
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Anexo 18. Formato de registros de horas maquinas consumidas.

2018
@ FORMATO DE REGISTRO DE HORAS MAQUINAS CONSUMIDAS Version: 1.0
UCaS e Cédigo: SL - 0001
Mes Miquina Total, de horas al mes Observaciones Operador Supervisor Aceptable
Molino 7 :
SL 66 Atascamiento de MP Mol Touis REe Jefe de Calidad s
Envasadora Atascamiento de MP "
SL-Angelus 60L 66| Paras de 4 a5 minutos Silvia Corso Huamén Jefe de Catidad SI
Exhauster i
SL 66 °2 100° Silvia Corso Huaméin s sl
Enero Selladora 7 entre 10 @ 16 : .
SL Angelus 29p 66 %‘?gd 2 Félix Barreto Burgos Jefe de Calidad i
Agregado de liquido de Nos .
gobierno 66 $5volumen Silvia Corso Huamén Jefe de Calidad sl
Peladora 66 Po°C=490°C Jornaleros Jefe de Calidad SI
Lavadora :
SL- AISI-304 66 7> 60 Rosalia Correa Ugas Jh SRt I
Total, de horas 462
Mes Miquina Total, de horas al mes Observaciones Operador Supervisor Aceptable
Molino . ¢
SL 54 Atascamiento de MP Manuél Fosres Bivera Jefe de Calidad s
Envasadora Atascamiento de MP Jefe de Calidad
SLAngelus 60L 54| Paras de 4 a 5 minutos Silvia Corso Huamén ki SI
Exhauster "
SL 54 ° 2 100° Silvia Corso Huamén 260 do Calidsd I
Febrero Agregado de liquido de s ¢
aoblerno: 54 Bivciimen Silvia Corso Huaméan Jefe de Calidad s
Peladora 54 £0°C - 90°C. Jornaleros Jefe de Calidad SI
Selladora ras enve Jo @ : :
SL Angelus 29p 54 7%45 ms nutes Félix Barreto Burgos Jefe de Calidad sI
Lavadora e ‘ "
SL-AISI-304 54 i’ >60 Russiia Corea Ugas Jefe de Calidad o
Total, de horas 270
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Mes Miquina Total, de horas al mes Observaciones Operador Supervisor Aceptable
Molino X .
SL figy] moniionio be ME Manuel Torres Rivera s sI
Envasadora Atascamiento de MP 8
SL Angelus 60L 146 | Paras de 4 a 5 minutos Silvia Corso Huaméan Jete do Calidad S
Exhauster 5
SL 146 T° = 100° Silvia Corso Huamén Buls o Ealicad I
Selladora faras en¥e 10 Q N :
Marzo SL Angelus 29p 147| "4 o nutos Félix Barreto Burgos Jefe de Calidad sI
Agregado de liquido de o ¢
gobiemo 146 86 volamen Silvia Corso Huamén Jefe de Calidad st
Desprendimiento de piel y i
Peladora 146 espinas Jornaleros Jefe de Calidad st
Lavadora 0 i
SL-AISI-304 146 T >60 Rosalia Correa Ugas defucce Cains sl
Total, de horas 1024
Mes Miquina Total, de horas al mes Observaciones Operador Supervisor Aceptable
Molino
st 136 Atascamiento de MP KRG Toerel Riveds Jefe de Calidad s
Envasadora Atascamiento de MP Jefe de Calidad
SL Angelus 60L 136 | Paras de 4 a 5 minutos Silvia Corso Huaman Sl
Exhauster i
st 136 T = 100° Silvia Corso Huamén ite e Cadad sl
Abril Selladora s enke 1o o
SL Angelus 29p 137 ?a s rovrwdos Félix Barreto Burgos Jefe de Calidad S|
Agregado de liquido de z
gobierno 136 SBvohinien Silvia Corso Huamén Jefe de Calidad sl
Peladora 136 1° 815 -q0° Jornaleros Jefe de Calidad S|
Lavadora -0
SL-AISI-304 136 7°>e0 Rosalia Correa Ugas e S|
Total, de horas 953
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Mes Miquina Total, de horas al mes Observaciones Operador Supervisor Aceptable
Molino s
st 97 Atascamiento de MP Manuel Torres Rivera Jefe de Calidad sl
Envasadora Atascamiento de MP Jefe de Calidad
SL Angelus 60L 97| Paras de 4 a 5 minutos Silvia Corso Huaman Sl
E""Z‘:“e' Jefe de Calidad
r—_— 97 T =.100° Silvia Corso Huamén Sl
Selladora
16 enke 10 ais
SL Angelus 29p 97 ?O e aden Félix Barreto Burgos Jefe de Calidad sl
Agregado de liquido de '
gobierno 97 55 volumen Silvia Corso Huaman defe de Cajidad S
Peladora 97 80°¢C -q0¢” Jornaleros Jefe de Calidad S
Lavadora T :
SL-AISI-304 97 /" >60 Rosalia Correa Ugas defmicla Citicatt Sl
Total de horas 679

Fuente: Datos obtenidos del area de produccién de la Empresa San Lucas S.A.C.,2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, \J‘ [(\ e s C\yg{ Ho Muw"vM , con DNI N° ‘louwm,-y
de profesion iM A q TR /Y %—: ‘o\( , ejerciendo actualmente como
D e ce- “ Uneirveoes. Q‘dwr o. - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de horas maquinas consumidas), a los efectos de su

aplicacion en la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items X
Amplitud del
contenido
Relacion de
los items
Claridad y
precision
Pertinencia

>

¥y [P

En Chimbote, a los [ 1 dia del mes de ' vnivodel 2018

!
)

c X 89

’
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, (/j‘/sc‘/' g;”V‘P@/O &Upfé , con DNI N° (4[)[ 576[30
de profesion In 54 . A q (o4 VLOLUS‘}@ ejerciendo  actualmente  como
Do EnTe - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de horas méquinas consumidas), a los efectos de su

aplicacion en la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE EXCELENTE

Congruencias
de items
Amplitud del
contenido
Relacion de
los items
Claridad y
precision
Pertinencia

NN g

En Chimbote, a los / L dia del mes de 06 del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, [xwfu evm O _/{Lh'qn @l‘/w , con DNI N° Y Y 31:”56'

\>

de profesion I"l/'j%ul’ ro l—noﬂu&}ﬂae ejerciendo  actualmente  como
J'Evf*e de = labaiaories - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de horas maquinas consumidas), a los efectos de su

aplicacion en la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE
Congruencias

de items >O
Amplitud del
contenido
Relacion de

Yo

los items X0
o

>

Claridad y
precision
Pertinencia

En Chimbote, a los /9 dia del mes definitdel 2018
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Anexo 19. Formato de registros de horas hombre consumidas.

2018
FORMATO DE REGISTRO DE HORAS HOMBRES Versién: 1.0
S*“""""i: CONSUMIDAS -
ai LUCas .. Cédigo: SL-0001
Mes Categoria Numero de personas Horas trabajadas al dia Dias trabajadas en el mes Homs Hombre':er:abajadas el
Eviscerado 67 12 7 5628
Jornaleros 70 15 7 7350
Enero TAC 8 14 7 784
Capataz 1 15 7 105
Técnico 4 15 ! 420
150 14287
Horas Hombres trabajadas en el
Mes Categoria Nimero de personas Horas trabajadas al dia Dias trabajadas en el mes mes
Eviscerado 67 12 4 3216
Jornaleros 70 15 4 4200
Febrero TAC 8 14 4 448
Capataz 1 15 4 60
Técnico 4 15 4 240
150 8164
Mes Categoria Niamero de personas Horas trabajadas al dia Dias trabajadas en el mes S Hombre';::abajadas -
Eviscerado 67 12 15 12060
Jornaleros 70 15 15 15750
Marzo TAC 8 14 15 1680
Capataz 1 15 15 225
Técnico 4 15 15 900
150 30615
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Horas Hombres trabajadas en

Mes Categoria Niamero de personas Horas trabajadas al dfa Dfas trabajadas en el mes P

Eviscerado 67 12 14 11256

Jornaleros 70 15 14 14700

Abril TAC 8 14 14 1568
Capataz 1 15 14 210
Técnico 4 15 14 840

150 28574

Horas Hombres trabajadas en

Mes Categoria Nimero de personas Horas trabajadas al dia Dias trabajadas en el mes el mes
Eviscerado 67 12 10 8040

Jornaleros 70 15 10 10500

Mayo TAC 8 14 10 1120
Capataz 1 15 10 150
Técnico 4 15 10 600

150 20410

Fuente: Datos obtenidos del &rea de produccién de la Empresa San Lucas S.A.C.,2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, A‘Wmf; _/‘{1/’;0/’7 thtS’? _conDNIN® Y43 1} 159

de  profesion ~n /q%bro ,Z;’ldasrlﬂ'a! ejerciendo  actualmente  como
J:(ce do * labaiaforios - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de horas hombres consumidas), a los efectos de su

aplicacion en la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items X
Amplitud del
contenido
Relacion de

X
los items X

X

X0

Claridad y
precision
Pertinencia

En Chimbote, alos /9 dia del mes de ©& del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, (//’/SOM g/)/mpft(o ZO/PQZ , con DNI N° L’O’Qéﬂo

v

de profesion j‘ng . /, l/)yo 1 o S./ﬂaﬂ, ejerciendo  actualmente  como
"Doctwte - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de horas hombres consumidas), a los efectos de su

aplicacion en la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items I
Amplitud del
contenido
Relacion de

I

los items /
”~
P

Claridad y
precision
Pertinencia £

En Chimbote, a los [ dia del mes de 06 del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo wlllaws  Cas¥ells Mowrbme, T —

=2
de profesion Sug A gro m‘&u%b\/ , ejerciendo actualmente  como

Doc \L«T(c Uy tverg e Ferro - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de horas hombres consumidas), a los efectos de su

aplicacion en la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE
Congruencias
de items =3
Amplitud del
contenido =8
Rel:fwlon de .
los items
Claridad y
precision ¥
Pertinencia R

En Chimbote, a los l 2 dia del mes de | ynipdel 2018

AARLL

C FP: 89104
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Anexo 20. Formato de registros de costo de mano de obra.

(ﬂ 2018
m FORMATO DE REGISTRO DE COSTO DE MANO DE OBRA Versién: 1.0
aN LUCaS . Cédigo: SL - 0001
% Nimero Horas [?ias Horas; Hombres Costo por Co;:onpor Horas | Horas extras C«:'s;:::or Costo total de mano
es Categoria de trabajadas | trabajadas en | trabajadas en el hora/dia trabatadas Extras al | trabajadas exteai/dia & ohia
personas al dia el mes mes trabajada(soles) j dia en el mes 54
al mes (50%)
Eviscerado 67 28515.2
E Jornaleros 70 8 1 3920 32 1097600 7 231525 47.25 1120752.5
S TAC 8 8 7 448 36 16128 6 2268 40.5 18396
Capataz 1 8 1 56 36 252 7 330.75 47.25 582.75
Técnico 4 8 % 224 36 4032 7 1323 47.25 5355
150 4648 1173601.45
Costo por Costo por
Niamero Horas Dias Horas Hombres Costo por Horas | Horas extras
Mes Categoria de trabajadas | trabajadas en | trabajadas en el hora/dia m::.’: das Extras al | trabajadas ex::::;:h Costo ;:‘:L‘:: WiaRo
personas al dia el mes mes trabajada (soles) J dia en el mes
al mes (50%)
Eviscerado 67 16294.4
Jornaleros 70 8 4 2240 32 627200 7 12642 47.25 639842
Febrero TAC 8 8 4 256 36 9216 6 12384 40.5 10454.4
Capataz 1 8 4 32 36 144 7 180.6 47.25 324.6
Técnico 4 8 4 128 36 2304 7 722.4 47.25 3026.4
150 2656 669941.8
Costo por Costo por
Nimero Horas Dias Horas Hombres Costo por hora Horas | Horas extras horas
de trabajadas | trabajadas en | trabajadas en el hora/dia trabajadas | Extrasal | trabajadas | extras/dia | Costo total de mano
Mes Categoria personas al dia ¢l mes mes trabajada (soles) al mes dia en el mes (50%) de obra
Eviscerado 67 61104
Jornaleros 70 8 15 8400 32 2352000 7 49612.5 47.25 2401612.5
TAC 8 8 15 960 36 34560 6 4860 40.5 39420
Capataz 1 8 15 120 36 540 7 708.75 47.25 1248.75
Marzo Técnico 4 8 15 480 36 8640 7 2835 47.25 11475
150 9960 2514860.25
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Nikisio do Horas D.ias Horas Hombres Costo por Co;::apor Horas Horas extras Ct:;:::;or Coito iotal donsako
Mes Categoria honas trabajadas | trabajadas en | trabajadas en el hora/dia trabaladas Extras al | trabajadas extras/dia de obra
pe al dia el mes mes trabajada(soles) ) dia en el mes
al mes (50%)
Eviscerado 67 57030.4
Jornaleros 70 8 14 7840 32 2195200 J 46305 47.25 2241505
Abril | TAC 8 8 14 896 36 32256 6 4536 40.5 36792
Capataz 1 8 14 112 36 504 7 661.5 47.25 1165.5
Técnico 4 8 14 448 36 8064 7 2646 47.25 10710
150 9296 2347202.9
Costo por Costo por
Horas Dias Horas Hombres Costo por hora Horas | Horas extras horas
Namero de | trabajadas | trabajadas en | trabajadas en el hora/dia trabajadas | Extrasal | trabajadas | extras/dia | Costo total de mano
Mes Categoria personas al dia ¢l mes mes trabajada(soles) al mes dia en el mes (50%) de obra
Eviscerado 67 40736
Jornaleros 70 8 10 5600 32 1568000 7 33075 47.25 1601075
Mayo |TAC 8 8 10 640 36 23040 6 3240 40.5 26280
Capataz 1 8 10 80 36 360 7 4725 47.25 832.5
Técnico 4 8 10 320 36 5760 7 1890 47.25 7650
150 6640 1676573.5

Fuente: Datos obtenidos del area de produccién de la Empresa San Lucas S.A.C.,2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, (/{/((5'0(4 g"'ﬂp&(é ,ZO;-)@Z , con DNI N° 90/5)6/30

de profesion 7 n/q _ Aﬁ'vc indwS fricd,  ejerciendo  actualmente  como
[

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de costo de mano de obra), a los efectos de su aplicacion en

la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items
Amplitud del
contenido
Relacién de
los items
Claridad y
precision
Pertinencia

WAN

En Chimbote, alos /9 dia del mesde OG del 2018

185



CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, \,\9; ’/\‘W (w)( /(s l‘(w‘l\w\% _ ,con DNIN® (6 (653G
de profesion ;:“.S A G’ wn o,'[ , ejerciendo actualmente como
Doce o Unvrver o MarorD - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de costo de mano de obra), a los efectos de su aplicacion en

la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items X
Amplitud del
contenido S
Relacion de
los items i
Claridad y
precision adl
Pertinencia X—

En Chimbote, a los [ 9 dia del mesde Ob del 2018

e TP 89104
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, &‘(ﬂ [ (0 ﬂ%@ M ﬂW édé W , con DNI N° (:/‘/3777§£

de profesion }Ql]é"l?/UiD / Wﬂﬂé , ejerciendo  actualmente  como
Jre 0w latpatono® - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de costo de mano de obra), a los efectos de su aplicacion en

la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items
Amplitud del
contenido
Relacion de
los items
Claridad y
precision
Pertinencia

M X S %

En Chimbote, alos /9 dia del mesde 0¢ del 2018
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Anexo 21. Formato de registros de producto terminado.

2018
S, FORMATO DE REGISTRO DE PRODUCTO TERMINADO Version: 1.0
San Lucas... Cédigo: PT - 0001
Mes Cédigo de Producto | Descripcion del Producto Ca?:ji::g I‘:::;;jas cho::;:i:e Costodgl:i::srio - C(:ls(::; ::;':;)e i
Grated de anchoveta en
Enero CDLGNA Sgu ysal 4010 31759.2 $24 $ 96240
Grated de anchoveta en
Febrero CDLGNA Selaysal 2422 19182.24 $24 $ 58128
Grated de anchoveta en
Marzo CDLGNA Seum .80l 8976 71089.92 $24 $ 215424
Grated de anchoveta en
Abril CDLGNA ARy 8515 61926.48 $24 $ 204360
Grated de anchoveta en
Mayo CDLGNA aguay sal 6016 47646.72 $24 $ 144384

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

Fuente: Datos obtenidos del area de produccién de la Empresa San Lucas S.A.C.,2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, LJ-' //V"W) C«ss %,' //o ‘\‘('01« 4:"’)()7' ,conDNIN® 9o j( 93Cy
de profesion ™ : | , ejerciendo actualmente  como
Do cen fo Van iverss Yo - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de producto terminado), a los efectos de su aplicacion en la

linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items 2
Amplitud del
contenido S
Relacion de

2 »
los items
Claridad y
precision -
Pertinencia

En Chimbeote, a los ’ dia del mes de 26 del 2018

\ ; :

EXP . 87104
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CONSTANCIA DE VALIDACION

v ~
Yo, W//SOm SW'@Q/O ZOFEZ , con DNI N° 90/96/30

de profesion o m.j. /Jg'rof\nC&JS/n‘a/ , ejerciendo actualmente  como
“DocEuTe - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de producto terminado), a los efectos de su aplicacion en la

linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias

de items /
Amplitud del
contenido

e
Relacion de /

/

i

los items
Claridad y
precision
Pertinencia
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, éw} }9’7 mo }'{Ltﬂa” m\/m _con DNIN° MY 313H159

de  profesion j n9 oniero Tnc(.u S #ia / , ejerciendo actualmente como
o 4 . ]
ﬁllfe ce labcatories - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de registros de producto terminado), a los efectos de su aplicacion en la

linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias

de items )0
Amplitud del
contenido

o
Relacion de
los items )0
x7
O

Claridad y
precision
Pertinencia

En Chimbote, a los Zcf dia del mes d%ﬂdel 2018
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Anexo 22. Formato de diagrama de Flujo de Operaciones

\@W DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS 2018
& San Lucas... MEJORADOS Codigo: SL- 001
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO
INVESTIGADOR: PAGINA:
DEPARTAMENTO: FECHA:
PRODUCTO: METODO DE TRABAJO:
DIAGRAMA HECHO POR: APROBADO POR:

SIMBOLO | ACTIVIDAD | CANTIDAD

O

TOTAL

Fuente: American Society of Mechanical Engineers — Normas ASME,1921.
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Anexo 23. Formato de Verificacion de resultados favorables

CONSERVERA

& San Lucas...

Formato de Verificacion de resultados favorables

2018

Cédigo: FV -001

Fecha:
TOTAL DE MEDIDAS PLANIFICADAS TOTAL DE EJECUCION DE % DE
A IMPLEMENTAR MEDIDAS IMPLEMENTADAS RESULT
MES AGOSTO SETIEMBR OCTUBRE AGOSTO SETIEMBR | OCTUBRE FAA\[/)CC))IgA
E E
SEMAN |S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S|S[S|S|S SIS|S|S|S|S|SS BLES
AS 1123411234112 (34123 1123|412 (3|4
MEDIDAS
IMPLEME
NTADAS

Fuente: Elaboracion propia
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, [r)vw'//wmo Mfﬂ.ﬁﬂ (ﬁIZVQ’) , con DNI N° 44313159

de profesion In j(’nf?f 0 I/wlus 1((:‘&’ , ejerciendo actualmente como
I’Ipe de labaa Jeri'e> - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de Verificacién de los resultados), a los efectos de su aplicacién

en la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias

de items K
Amplitud del

contenido ><
Relacién de

los items X

Claridad y
precision X

Pertinencia Y

.

En Chimbote, a los (9 dia del mes de alel 2018

194



CONSTANCIA DE VALIDACION

. r / ¥
v, Wion St b Loper  cononine U0 184(30
de profesion 3N - A i/\j( o\(\du.‘)’)l :\ml , ejerciendo actualmente como
Dotonte = - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de Verificacion de los resultados), a los efectos de su aplicacion

en la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items

Amplitud del
contenido

Relacién de
los items /

Claridad y
precision

Pertinencia &

En Chimbote, a los lq dia del mes de ‘dlel 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, Williams  Cashillo /‘/wlmez ,conDNIN®_ 0149 3¢%
de profesion ,:[,/n q- A Qro )'m[gusfﬁa / , ejerciendo actualmente como
P .
DO(W 1le M’l tVers t'la 71 O - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de Verificacioén de los resultados), a los efectos de su aplicacion

en la linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items

Amplitud del
contenido

Relacién de
los items

Claridad y
precision

Pertinencia

XX XXX

En Chimbote, a los /9 dia del mes de_jude1 2018

c P 89104
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Anexo 24. Formato de recoleccion de materia prima — Post Prueba

2018
g FORMATO DE REGISTRO DE MATERIA PRIMA Version: 1.0
mucasm Cédigo: SL - 0001
_ Cantidad cantidad de
Mes fecha materia prima proveedor ::ﬁ::d(:;: r':';.:::: ?Scles‘]:do;’ Observaciones | Responsable c:j:s'(ej)=48 kg netos de conserva
25kg) atas
14/08] 12 |anchoveln  [Frestshuceml  s00 | 12500 | Si — Sgedelhand  $45 6138
/5/08 /18 |anchovete | £l Mar SAC 450 44 250 S — tre e Ghdd 698 5528.10
1610918 | anchovelg  [Blefochadagr] 450 11250 St - lore de (lind] 649 5529.16
Ajo sto [1#/08/i8 |onchoveto, | &l Mor gAC h20 /0500 50 — e de(dhed  ¢51 5155.92
{ 1§ /08/)2 | anchoveta | Hela Ry SAC 500 12500 58 = Sredeleldd  ¥75 6138
98 /08/i7 [ andwovete, [Tnorsoes™55 ] 435 0876 si - &’;e delalidd] €W 5338.08
249/08/8 | anchoveta | ok Pex 5AC 420 /0500 Si - Tere deleldd 651 §455.92
30/0%/12 |anchovete, [OUre ¥ | 40 /0560 51 - e delddd] €54 515S.92
31/08)/2  landhovete, [FFupemesA] 400 10000 | Si - jede(aldd| €20 4910.4
TOTAL, CB/ KG DEL MES 3995 49e%5 6193 49048.56
) Cantidad cantidad de
Mes Fecha materia prima proveedor c':g::::d(:;'l rkfc::;;:: '(‘sc:gt;:; Observaciones | Responsable caj:s‘(cj;uls kg netos de conserva
25kg) -
1709719 | andhovede. frhardo Wvign . Hio | fo2s0 | st — edelelidd] G ub 5116.22
11]09715 | enchovefa |JER s o‘"“‘“ 350 8¥50 | s¢ - }‘FdeaMad‘ s5d 4363.92
Setempre H2 T011 | ondhovelon [B4gB 005 360 | 9000 | S = e do(dlidaf 567 Y490, 61
13/ 0917 | ancheveta [% Buiness erec 320| 8000 | o e Tere de(old S04 3G491.68
4109119 | gnchovela [orgpome sac 350 [ 8¥50 [ S - o cde(alidatl 551 436392
Is Jos/1# | anchoveta [REEES o, 300 ¥s500 | 5 — ,ede(a%d 4¥3 3746 16
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25/ 09/i7 | anchevelq 4155
3 Q |~ Perovian SAC 3350 3 =y
2%/ OC?/I? anchovetg [eifor ccen 83s0 | S . g :
21 To9]19 anchov@‘: »«;?:'512 e Son | @5 S - Yi’ﬁﬂifﬂﬂi} = 1263-92
o e {oncieie il i, <2, #0900 S - e L lf
oo lonld (mch @*J{a ?e P%usu)?sselﬂ( 343 £62S | Si delakded  SoOH 399 .67
¢ or aa " i i % -
TOTAL, CB/ KG DELOI:A)isq gl SPC 30| 000 | Si —t de(eld 543 4300.56
3759 | 93800 udelalidd] 504 3994 .63
5909 46799.2.
Mes — S .nCnntidad
teria prima [ proveedor ;uﬁe’z;d(:;'; kg recibidos fzsc.ept;do bl cantidad de
2/ 1012 o 2k o pean el e e
tiohs landmeln FrEgl wsol siato | s | = oo |
3/1%]/) anchoweta [Rubio Hoveno y20 | fosoo Py ef «| 0§ 3615.9%
4)10)i8 |anchovelq %ﬁfnfﬁ:ﬁc i | A sl_ o ok de (Mazf 662 5243, 04
Ockobre [sLt0/se lanchaveta|Pstaccd 329 | g2 ; = Jpdelldad 630 4989.6
in Tomieda ] e T g e T i kulde] 513 4102 .56
q)10)17 | anchovela|#ot P2 sac 490 iioooo S‘. — kede(“ﬂd“ 630 4989.¢
nchov e 03%0 2 — ' ale :
10/40)1% | anchoveta B2 2™ 409 | 1og2s &.‘ - WQW 662 S2 4304
’)1 //JO//J’ Gn(/lﬁll??la Cha';;':tCRnwuan "L’lO S = d{(ﬂLda(f 6’-)‘" $100.4¢
uarni el i i " T
;f ;’»/ 1048 | andhovetal ndre 2 360 9000 S 5 de(afxcl«s . Sl
1"100']‘{\,8 O”(J’LOVQ)LC( (7';9‘:’:;’/:'\ SAC B-TO 9‘25@ S" — ¢ = 56# L\l 4 90. 6 4
n . ,
CB/ KG DEL MES 3903 | %5200 brde(elidedl 523 H61¥.36
6251 4 95092
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6§mucasm

FORMATO DE REGISTRO DE MATERIA PRIMA

2018

Version: 1.0

Cédigo: SL - 0001

Meses Materia prima Proveedor Cantidad ingresada Kg brutos Aceptado Observaciones Responsable
en cubetas recibidos (Si o No)
(cb=25kg)
Agosto Anchoveta | Consorcio Frescomar 3995 cb 99875 kg Si | e Jefe de Calidad
E.LR.L.
Setiembre Anchoveta Corporacién Angela 3752 ¢cb 93800 kg Si 0 e Jefe de Calidad
S.AC.
Octubre Anchoveta Charwa Peruvian 3968 cb 99200 kg Sio | e Jefe de Calidad
S.AC

Fuente: Datos obtenidos del area de produccion de la Empresa San Lucas S.A.C., 2018
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Anexo 25. Formato de horas Méaquinas consumidas — Post Prueba

2018
@ FORMATO DE REGISTRO DE HORAS MAQUINAS CONSUMIDAS Version: 1.0
dN LUCAS .. Cadigo: SL - 0001
Mes Miquina Total, de horas al mes Observaciones Operador Supervisor Aceptable
Molino : "
SL 82 Atascamiento de MP Ml Tomres Rivera Jefe de Calidad s
Envasadora 2 ,
SL-Angelus 60L 02 Atascamiento de MP Sitviath T Jefe de Calidad SI
Exhauster o i
SL 82 T-400°C Silvia Corso Huamén Jado e Calid I
Agosto Selladora Para entre 2 a ; ”
SL Angelus 29p 82| 2 miautos . Félix Barreto Burgos Jefe de Calidad S
Agregado de liquido de LG .
gobiemo 8 o5 voliias Silvia Corso Huamén Jefe de Calidad s
Peladora 82 Tz 30°C-90C Jornaleros Jefe de Calidad SI
Lavadars = . Jefe de Calidad
SL- AISI-304 82 > 60°C Rosalia Correa Ugas S
Total, de horas 574
Mes M4dquina Total, de horas al mes Observaciones Operador Supervisor Aceptable
Molino 2 : =
SL 08 Atascamiento de MP Manuel Torres Rivera Jefe de Calidad s
Envasadora Atascamiento de MP Jefe de Calidad
SLAngelus 60L 98 | Paras de 4 a 5 minutos Silvia Corso Huamén SI
Exhauster :
SL 98 T°2100°C. Silvia Corso Huamén Jefe de Calidlad sl
Setiembre Agregado de liquido de ® g
gobierno 08 55volumen Silvia Corso Huamén Jefe de Calidad sI
Peladora 98 Tzg80°~ 9¢°C Jornaleros Jefe de Calidad SI
Selladora Para nivre 2 K X
SL Angelus 29p 08l & 3 enivutos. Félix Barreto Burgos Jefe de Calidad S
Lavadora ¢ i
SL-AISI-304 98 Paras de 3 minutos Rosalia C Ugas Jefe de Calidad SI
Total, de horas 686
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Mes Midquina Total, de horas al mes Observaciones Operador Supervisor Aceptable
Moslilxlno 99 Atascamiento de MP Miiiiic) Tosies Riveta Jefe de Calidad SI
o ’,l”nlsiﬂl’?m gy | At e ME Silvia Corso Huamén Jeferde Calidad s
g 98 T°=100° Silvia Corso Huamén dE de vl st
Kkl SL :ﬁ;:ﬂgg% gul AR, 0‘\,}\*.\*“‘?;{,05 Félix Barreto Burgos Jefe de Calidad o
Ag"g“ggkg:r'[';g““" de i e Silvia Corso Huamén Jefe de Calidad =
Peladora S 8oc ___‘%; " Jornaleros Jefe de Calidad -
oo gg| Pemded mimtos Rosalia Correa Ugas ARtk it s1
Total, de horas 687

Fuente: Datos obtenidos del area de produccién de la Empresa San Lucas S.A.C., 2018
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Anexo 26. Formato de registro de horas hombres consumidas — Post Prueba

2018
FORMATO DE REGISTRO DE HORAS HOMBRES mesldn 4
Smt CONSUMIDAS )
dll LUCas s.. Cédigo: SL— 0001
Mes Categoria Numero de personas Horas trabajadas al dia Dias trabajadas en el mes T Hombrt::::abajadas Ll
Eviscerado 57 8 9 4104
Jornaleros 70 13 9 8190
Agosto TAC 8 14 9 1008
Capataz 1 13 9 117
Técnico 4 13 9 468
140 13887
Horas Hombres trabajadas en el
Mes Categoria Namero de personas Horas trabajadas al dia Dias trabajadas en el mes mes
Eviscerado 58 11 5104
Jornaleros 70 8 11 10010
Setiembre TAC 8 14 11 1232
Capataz 1 13 11 143
Técnico 4 13 11 520572
148 17061
Mes Categoria Niamero de personas Horas trabajadas al dia Dias trabajadas en el mes L Hombre:‘et:aba]adas e
Eviscerado 60 8 10 4800
Jornaleros 70 13 10 9100
Octubre TAC 8 14 10 1120
Capataz 1 13 10 130
Técnico 4 13 10 520
143 15670
CONS ASSAC
’g;; o o CIRI T TT T TTT
goRSSaaches

Fuente: Datos obtenidos del area de produccion de la Empresa San Lucas S.A.C.
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Anexo 27. Formato de registro de costo de mano de obra — Post Prueba.

’F 2018
ﬂ FORMATO DE REGISTRO DE COSTO DE MANO DE OBRA Versi6n: 1.0
aN LUCAS ... Cédigo: SL - 0001
Nimero Horas Dias Horas Hombres Costo por Cols'to por Horas Horas extras C(;.sto por C 14
Mes Categoria de trabajadas | trabajadas en | trabajadas en el hora/dia ora Extras al | trabajadas orss RatR aial G ane.
3 trabajadas extras/dia de obra
personas al dia ¢l mes mes trabajada(soles) i dia en el mes (50%)
Eviscerado 57 29548.8
o Jornaleros 70 8 9 5040 32 1411200 7 29767.5 47.25 1440967.5
e TAC 8 8 9 576 36 20736 6 2916 40.5 123652
Capataz 1 8 9 72 36 324 7 42525 47.25 749.25
Técnico 4 8 9 288 36 5184 7 1701 47.25 6885
140 5976 1501802.55
Nimero Horas Dias Horas Hombres Costo por Co;to Por Horas | Horas extras Canbepor
Mes | Categoria d trabajadas | trabajadas en | trabajadasenel |  hora/dia R | mvtsal | tralajedas | Deres | Costedetaldemany
8 e J J ] 3 trabajadas J extras/dia de obra
personas al dia el mes mes trabajada (soles) Al mes dia en el mes (50%)
Eviscerado 58 36748.8
Jornaleros 70 8 11 6160 32 1724800 7 34765.5 47.25 1759565.5
Setiembre TAC 8 8 11 704 36 25344 6 3405.6 40.5 28749.6
Capataz 1 8 11 88 36 396 7 496.65 47.25 892.6
Técnico 4 8 11 352 36 6336 7 1986.6 47.25 8322.6
141 7304 1834279.15
Costo por Costo por
Nimero Horas Dias Horas Hombres Costo por hora Horas | Horas extras horas
de trabajadas | trabajadas en | trabajadas en el hora/dia trabajadas | Extrasal | trabajadas | extras/dia | Costo total de mano
Mes Categoria personas al dia el mes mes trabajada (soles) al mes dia en el mes (50%) de obra
Eviscerado 60 34560
Jornaleros 70 8 10 5600 32 1568000 7 33075 47.25 1601075
TAC 8 8 10 640 36 23040 6 3240 40.5 26280
Capataz 1 8 10 80 36 360 7 472.5 47.25 832.5
Octubre Técnico 4 8 10 320 36 5760 7 1890 47.25 7650
143 6640 1670397.5

Fuente: Datos obtenidos del area de produccién de la Empresa San Lucas S.A.C., 2018
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Anexo 28. Formato de registro de producto terminado — Post Prueba.

2018
A FORMATO DE REGISTRO DE PRODUCTO TERMINADO Version: 1.0
San Lucas... Cédigo: PT - 0001
% 5 e Cantidad de cajas Kg netos de Costo Unitario en Costo Total en
Mes Codigo de Producto | Descripcion del Producto (cj=48 latas) S délares délares (5)
Grated de anchoveta en
aguay sal
Agosto CDLGNA ey 6193 49048.56 $24 $ 148632
Grated de anchoveta en
aguay sal
Setiembre CDLGNA guay 5909 46799.28 $24 $ 141816
Grated de anchoveta en
aguay sal
Octubre CDLGNA Beg Y 6251 49507.92 $24 $ 150024
CONSERVE_ . ASSAC
R

Fuente: Datos obtenidos del area de produccién de la Empresa San Lucas S.A.C., 2018
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Anexo 29. Formato de comparacion de productividad

CONSERVERA

San Lucas...

FORMATO DE COMPARACION DE
PRODUCTIVIDAD

2018

Version: 1.0

Codigo: SL - 0001

Meses

PRE PRUEBA

POST PRUEBA

Enero

Febrero

Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Setiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Kg de materia
prima
consumidas

Horas —
hombre

Produccion

Productividad
materia prima

Productividad
mano de obra

Fuente: Elaboracion Propia (2018).
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, éwﬂwme/ Slorran @Z(\/eo _conDNIN® 44317159

de profesion ,\Tn jeru éro JOO&IS?Y'&LI , ejerciendo  actualmente como
3?’[ ¢ de lad bcna / ori0s - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validaciéon del
Instrumento (Formato de comparacion de productividad), a los efectos de su aplicacion en la

linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items
Amplitud del
contenido
Relacion de
los items
Claridad y
recision
Pertinencia

[

X8 [ 8

En Chimbote, a los |6 dia del mes de 06 del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, (/(/)A/SOV' g\mpﬂ(}v((? /0/9@6 , con DNI N° %0/96/30

de profesion T n Jo\ A LRLE wolve /4 /aﬂ gjerciendo  actualmente  como
[wenTe - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de comparacion de productividad), a los efectos de su aplicacion en la

linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE
Congruencias
de items =
Amplitud del
contenido P
Relacion de %
los items /
Claridad y .
precision / oo
Pertinencia /

En Chimbote, a los /9 dia del mes de J&_del 2018
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CONSTANCIA DE VALIDACION

Yo, lJ //"w«), Cas Ko /s Ma»—'{m e ,conDNIN®  Y0/6 43¢y
de  profesion vy A Gror ndhe ¥y , ejerciendo  actualmente  como
D ole. )((‘ t’y;'\/e» L V(\Lf"’lﬂ‘ - Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
Instrumento (Formato de comparacion de productividad), a los efectos de su aplicacion en la

linea de cocido en la conservera San Lucas S.A.C.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE BUENO EXCELENTE

Congruencias
de items =
Amplitud del

< >
contenido
Relacién de
los items N
Claridad y Y
precision
Pertinencia X~

En Chimbote, a los 19 dia del mes de 06 del 2018

e IP: 89104
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Anexo 30: Formato de penalidad por baja productividad

SANCION DISCIPLINARIA

Nuevo Chimbote, 01 de octubre de 20...

Supuesto:

Trabajador(a) del area de eviscerado sobrepasa las 4 primeras llamadas de atencion por

inadecuado método de trabajo, acaparando la materia prima y producir constantes mermas.

Modelo de carta: 001 — CFSRL

EMPRESA SAN LUCAS S.A.C.

Sr(a).:

Con DNI:

Por la presente le comunicamos la imposicion de SANCION DE SUSPENSION DE EMPLEO
por 7 dias, basado en un incumplimiento de sus obligaciones, de conformidad con lo establecido

en el art. 5 del Estatuto de los Trabajadores, asi como el art 58, 2 del Convenio Colectivo, que le

es de aplicacion.

De conformidad con lo dispuesto en el Estatuto de los Trabajadores, asi como en el citado
Convenio Colectivo, se le comunica que dicha sancion surte efectos a partir de la fecha de
recepcion de la presente, si bien la fecha del cumplimiento de la sancién se le comunicara

oportunamente.

Sin embargo, en atencion a que es la primera vez que suceden estos hechos, y en atencion a el
tiempo de dedicacion a esta empresa, se decidid, sancionarle Unicamente con suspension de

empleo por 7 dias.

Por todo ello esperamos comprenda las razones que nos llevan a aplicar esta sancién, y sirva su
imposicion para obtener de VVd. un cambio de actitud en su trabajo, pues de lo contrario nos

veremos obligados a tomar otras medidas.
Atentamente,

La empresa
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Anexo 31: Diagrama Bimanual antes de la implementacion del proceso de eviscerado

Diagrama N° 1

Disposicion del lugar del trabajo

Dibujo y pieza: estacion de trabajo

Operacidn: eviscerado Cubeta Canasta
Area de Planta Q
Operario:Destajo °
Compuesto por -
Fecha : 06/08/2018 Eviscerado
. Simbolos i
DESCRIPCION DE LA MANO IZQUIERDA M MD DESCRIPCION DE LA MANO DERECHA

Va hacia la cubeta con la panera

Va hacia la cubeta con la panera

Sumerge la panera en la cubeta

Sumerge la panera en la cubeta

Retira la panera de la cubeta

Retira la panera de la cubeta

Sostiene la panera

00!

Recoge mas pescado de la cubeta hacia la panera

Sostiene la panera

Recoge mas pescado de la cubeta hacia la panera
hasta desbordar

Se dirige a la mesa con la panera

Se dirige a la mesa con la panera

Vaciar el pescado a la mesa

Vaciar el pescado a la mesa

Agarrar el pescado

Arraca cabeza, visceras y las deja a un lado

Llenado de pescado ya desviscerado en la
canasta

Botar las visceras a la faja transportadora

Transportar hacia la balanza

l<o/1!}

1001100001

Transportar hacia la balanza

RESUMEN

Actual
METODO M M-D
® . ;
d 4 4
D 0 0
v ; 0
Total 9 10

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 32: Coeficiente de pérdidas de los procesos

Coeficientes de perdidas Porcentaje

Proceso X P
X1 | X2 ] X3 ] x4 ] x5 X6 de pérdida
Eviscerado 0.36| 0.37| 0.36| 0.38 0.35| 0.347 | 0.362 36.2%
Escaldado -Pelado | 0.02| 0.03| 0.02| 0.02| 0.035| 0.021| 0.024 2%
Pre coccion 0.3 0.3| 0.29 0.3 0.29 | 0.290 | 0.295 30%

Para hacer posible la realizacion diaria del balance materia prima en la empresa San Lucas

S.A.C. se toman seis muestras de toda las toneladas netas ingresadas, y las cuales pasan a ser
medidas antes y después de cada proceso para determinar el porcentaje de perdida de materia
prima, en este caso, solo se tomo tres procesos principales en donde se tiene perdidas en la
cantidad de materia prima, esto es necesario para controlar y estar dentro de los parametros
establecidos por calidad y el area de produccion. Es por esto que las muestras deben ser

tomadas diariamente y esto implica una variacion en la eficiencia.

Anexo 33: Balance De Materia

1.  |[EVISCERAD |

ingreso: 10 tn

peso canasta: 0.008 tn

2. PPELADO-ESCALDADOQ

ingreso: 6.376 tn

pérdida: 0.151 tn

salida: 6.225 tn
3. PRE |

ingreso:  6.225 tn
peso carrito: 0.185 tn

salida: 6.225 tn
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4. [ENFRAMIENTQ

ingreso: 6.225 tn
- 30% peso carrito: 0.130 tn
pérdida: 1.836 tn
salida: 4.388 tn

5. MOLINO 4388 tn

6. [ENVASADOR | 4.388 tn
peso de envasado: 0.000108 tn
conservas: 822  unidades
carritos: 34  unidades
7. [EXHAUSTING 4388 tn
8.  [SELLADORA| 4388 tn
9. 4388  tn
10. 4388 tn
11.  [ESTIRILIZADQ| 4388 tn
TOTAL, de conservas: 40632.8 unidades totales

lcaja: 48 conservas

salida: 847 cajas

Eficiencia: 51 %

Como se presenta en el Anexo 33, el balance respectivo de un dia de produccion normal, con
ayuda de las muestras tomadas en el Anexo 32, se presentan los porcentajes de pérdida, donde
se observa que en la unidad de medida ingresada es de 10 tn, de las cuales se observa que se
rescatan al final de la produccion sélo 4.388 toneladas, siendo para ese dia de produccién la
eficiencia de 51%.
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Anexo 34: Acta de aprobacion de originalidad de tesis-Turnitin

0
13 %

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

B
FACULTAD DE INGENIERIA

(<) u((. E

ESCUELA ACADEMICA PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL “I repositorio.ucv.edu.pe 5% >
“APLICACION DE LA METODOLOGIA PHVA EN LA LINEA DE

COCIDO PARA INCREMENTAR LA PRODLCTIVIDAD - =] - : i o

EMPRESA SAN LUCAS, CHIMBOTE - 201" LR P i egadoa Lrivere dal 3% >
TESIS PARA OBTENER LL Ti1ULO PROFESIONAL DE Y
INGENIERO INDUSTRIAL 3 docplayeres 1 o/o >
AUTORES i
NARCISO CARRONI, Rrsnda Tuz °/
NAVARKEJE DE LA CAUZL Nadia Stcfany @ 1 ° >
-
ASESOR
MG, ESQUIVEL PAREDES, _ousdes Jossefune 1 o/o >
e QUILICHE CASTECLARES. Rul: Mangente.

LiNEA DE INVESTIGACION o)

| R RIEEIASN 6 <1% >
CESTION EMPRESARINL Y PRODUCTIV A
Nucvn Chimhate = eri | o
cbhm1990.blogspot.co...

Ut 7 = | = »_g P < 1 /o >
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ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLLJO

ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD
DE TESIS

Cédigo :
1 07

¢ 31:03-2017
¢ 1 ded]

Version
Fecha
Pagino

F6-PP-PR-02.02

ACTA N° 332 -0-2018 - Ell/UCV-CH

Yo, Lourdes J, Esquivel Paredes, docente de la Facultad de Ingenieria y Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo filial Chimbote, revisor de la tesis titulada
“APLICACION DE LA METODOLOGIA PHVA EN LA LINEA DE COCIDO PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD ~ EMPRESA SAN LUCAS. CHIMBOTE - 2018", de los estudiantes NARCISO CARBONI,
BRENDA LUZ / NAVARRETE DE LA CRUZ, NADIA STEFANY, constato que la investigacion tiene un
indice de similitud de 13% verificable en el reporte de originalidad del programa Turnitin.

El suscrito analizé dicho reporte y concluyé que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la tesis cumple con todas las normas para el uso de
citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

Chimbote, 30 de noviembre del 2018

Mg. L Esquivel Paredes
DNI: 41194263
Represeniante de lo Direccién /
Bobord Oiaccion o Revisd | Vicemectorado de Investigacién | Aprobd Reciorado
Investigocién v Colidad
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Anexo 35: Autorizacion de publicacién en Repositorio Institucional

ucv

UNIVERSIDAD
CESAR VALLEXD

AUTORIZACION DE PUBLICACION DE
TESIS EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL
ucy

Cédigo :
Versién

Pagina

FO8-PP-PR-02.02

» 07
: 3103-2017
: 1ce?y

Yo, NAVARRETE DE LA CRUZ, NADIA STEFANY, ientificado con DNI N2 77025742, egresado de
la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, autorizo { X ), no
autorizo ( ) la divulgacién y comunicacion pulblica de mi trabajo de investigacion titulado
“APLICACION DE LA METODOLOGIA PHVA EN LA LINEA DE COCIDO PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD ~ EMPRESA SAN LUCAS. CHIMBOTE - 2018"; en el Repositorio Institucional de
la UCV (http://repositorio.ucv.edu.pe/), segin lo estipulado en el Decreto Legislativo 822, Ley sobre
Derecho de Autor, Art. 23 y Art. 33

Fundamentacion en caso de no autorizacién:

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

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

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

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

L e L L

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

LT LI T LRI PP T

ELLE TR T PRTR PP

UL LR T T PRSPy

LT RTETTRE

ararnr

- 2IREA

DNI: 77025742

FECHA: 6/12/2018
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u CV AUTORIZACION DE PUBLICACION DE | Coce . ros pp-prono

TESIS EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL | version : o7

UNIVERSIDAD ucy Fecha ; 31-03-2017
CESAS VALLEJO Péging : 2de 79

Yo, NARCISO CARBONI, BRENDA LUZ, identificado con DNI N2 70869212, egresado de la Escuela
Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, autorizo ( X ), no autorizo ( ) la
divulgacion y comunicacion pablica de mi trabajo de investigacién titulado “APLICACION DE LA
METODOLOGIA PHVA EN LA LINEA DE COCIDO PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD -
EMPRESA SAN LUCAS. CHIMBOTE - 2018"; en el Repositorio Institucional de la UCV
(http://repositario.ucv.edu.pe/), segun lo estipulado en el Decreto Legislativo 822, Ley sobre
Derecho de Autor, Art. 23 y Art, 33

Fundamentacion en caso de no autorizacién:

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

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

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

e LT T SRR

P4 FIIMA
DNI: 7086921

FECHA: 6/12/2018
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Anexo 36: Formulario de autorizacion de la version final del trabajo de investigacion

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:
NARCISO CARBONI, BRENDA LUZ

INFORME TITULADO:

APLICACION DE LA METODOLOGIA PHVA EN LA LINEA DE COCIDO PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD — EMPRESA SAN LUICAS CHIMBOTE - 2018

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:
INGENIERO INDUSTRIAL

SUSTENTADO EN FECHA: 6/12/2018
NOTA O MENCION: 16

A
P

Ms. RUTH M. QUILICHE CASTELLARES
ENCARGADO DE INVESTIGACION OF £F. INGENERTA INDUSTRIAL
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UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENQO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

A LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION QUE PRESENTA:
NAVARRETE DE LA CRUZ, NADIA STEFANY

INFORME TITULADO:

APUCACION DE LA METODOLOGIA PHVA EN LA LINEA DE COCIDO PARA INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD ~ EMPRESA SAN LUCAS. CHIMBOTE - 2018

PARA OBTENER EL TITULO O GRADO DE:
INGEMNIERO INDUSTRIAL

SUSTENTADO EN FECHA: 6/12/2018
NOTA O MENCION: 16

(e
Ms. RUTH M. QUILICHE CASTELLARES
ENCARGADO Df INVESTIGACION € E5. INGENIER (A INDUSTRIAL
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