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Resumen

La presente investigacion titulada “Aplicacion del ciclo Deming para incrementar la
productividad la empresa pesquera GENESIS E.I.R.L, 20197, tuvo como principal objetivo
demostrar que la metodologia del ciclo de Deming incrementa la productividad de la
empresa pesquera GENESIS E.L.LR.L. 2019, la investigacion se enmarco en el enfoque
cuantitativo, asimismo fue pre-experimental, conformandose una muestra donde se
considero a la totalidad de productos obtenidos en el proceso de Envasado correspondiente
al periodo setiembre — octubre del afio 2019 de la mencionada empresa; en el inicio de las
fases para la aplicacion de la propuesta se diagnostico que la eficiencia econdémica tuvo un
cierre en los meses trabajados con un 52%; la eficiencia de materia prima, se ha obtenido
niveles regulares; la productividad de mano de obra, se obtuvieron también cifras regulares
y sostenidas; una vez desarrollado el diagndéstico se aplicaron las estrategias basadas en la
metodologia, donde se aplicé el estudio de métodos de trabajo, en donde se identificaron de
14 actividades, de las cuales se obtuvo un tiempo estandar promedio de 1081.08 segundos;
una vez aplicada la propuesta, los resultados arrojaron que, de acuerdo a los estados de la
productividad antes y después de la aplicacion de la propuesta, en la eficiencia econdmica,
se logr6 un indice promedio de 62%, en eficiencia de materia prima, se alcanzé una cifra
promedio de 70%, en los indices de productividad, se logré obtener un promedio del 88%
anual. Por tanto, con la aplicacion de la prueba T, donde se obtuvo un nivel de significancia
bilateral de 0.000, por tanto, al ser menor al 0.05 (5%), se acepta la hipétesis de la

investigacion.

Palabras clave: gestion, estudio de métodos trabajo, productividad, eficiencia, eficacia.
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Abstract

The present research entitled “Application of the Deming cycle to increase the productivity
of the fishing company GENESIS E.LR.L, 20197, had as main objective to demonstrate that
the methodology of the Deming cycle increases the productivity of the fishing company
GENESIS E.I.R.L. 2019, the research was framed in the quantitative approach, it was also
pre-experimental, conforming a sample where all the products obtained in the Packaging
process corresponding to the September - October period of the mentioned company were
considered; at the beginning of the phases for the application of the proposal it was diagnosed
that economic efficiency had a closure in the months worked with 52%; the efficiency of
raw material, regular levels have been obtained; labor productivity, regular and sustained
figures were also obtained; Once the diagnosis was developed, the strategies based on the
methodology were applied, where the study of working methods was applied, where 14
activities were identified, of which an average standard time of 1081.08 seconds was
obtained; Once the proposal was applied, the results showed that, according to the states of
productivity before and after the application of the proposal, in economic efficiency, an
average index of 62%, in raw material efficiency, was achieved. reached an average of 70%,
in the productivity indices, an average of 88% per year was obtained. Therefore, with the
application of the T test, where a level of bilateral significance of 0.000 was obtained,

therefore, being less than 0.05 (5%), the research hypothesis is accepted

Keywords: management, study of work methods, productivity, efficiency, effectiveness.
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I.  INTRODUCCION

En el mundo contemporaneo, muchas empresas se esmeran en automatizar sus
procesos conforme a elevados estandares de excelencia y aunque se invierte mucho en ello
pocas logran ostentar una adecuada mejora continua menos aun concretar la productividad
esperada, mucho méas aun mantener dichos niveles. Todos los empresarios han escuchado o
tienen alguna nocidén sobre gestiones basadas en la calidad. Las experiencias diversas en lo
concerniente al procesamiento de especies marinas se han tornado mas exigentes en los
diferentes mercados, la competencia por liderar la calidad es cosa seria lo cual es notorio

desde la formacion universitaria de los ingenieros industriales.

En el orbe mundial, Sanchez (2016), advierte que en materia de gestién, la formacién
estricta de cuadros directivos dentro de la administracion francesa se inici6 desde 1819,
desde entonces no han cesado las escuela dedicada a los negocios que la mejor procura de
conducir una entidad con la calidad total, ha sido crucial para tal empefio la articulacion con
camaras de Comercio e Industria parisinas, actualmente mas del 20% de sus asesores
proceden de dicha formacién porque asi lo requiere la iniciativa privada. En los tltimos afios,
la gestion de la calidad se ha abordado minuciosamente desde su transicion en cada crisis

financiera.

En Espafia, la agencia Europa Press (2019), inform6 que la delegada de CSIF en
Salud, Eva Aguayo cuestion6 que algunas empresas no gestionen adecuadamente su falta de
trabajadores, ademas de la enorme pérdida en la calidad de sus servicios, tal como lo
evidencia en las constantes llamadas que reportan sus demandas a diario, sin embargo,
muchas no son adecuadamente atendidas porque se desconoce si corresponden. Por su parte
Fariza (2018) ha referido que existe una enorme brecha entre el subcontinente y las mas
avanzadas economias del mundo en cuanto a productividad. En la region latinoamericana ha
faltado una integral vision que mejore acuerdos y consensos politicos que posibiliten mejoras

en la productividad en el 60% de las empresas.

En Perq, Ochoa (2018) refiere que una deficiente mejora continua repercute en la
atencion deficitaria a los clientes, la calidad no es una cuestion a puertas cerradas de la alta
direccién, no se entiende lo vital que significa y debe reflejarse en el hecho de que los



consumidores vuelvan o no a realizar compras, asi como consumir algin servicio o
descartarlo. Segun el informe Relevancia de la Calidad de Servicio 2018 se da cuenta que
hasta un 67% de encuestados decidio no regresar a un servicio si tienen una experiencia
negativa. Segun Castillo (2018), un enorme lineamiento respecto a politica econdmica para
el actual gobierno lo constituye la ampliacion del potencial crecimiento de la economia,
mediante el aumento de la competitividad.

En un reporte de INACAL (2017), se pudo conocer que existe un riesgo como pais
de quedar rezagado en cuanto a competitividad en mercados internacionales. A la fecha
existe un registro de 1 millén 382 mil 899 de empresas formalizadas conforme a la base de
datos de SUNAT), sin embargo, apenas el 1% emprendid la incorporacion de sistemas de
gestion, por ello estan certificadas respecto a calidad con la ISO (ISO 9001 e 1SO 14001),
ello demuestra el norme trabajo por formalizar al alto porcentaje si es que desean ser
competitivas y extraordinarias en productividad. Per( es un pais con una Politica Nacional
de Calidad, de ese modo puede contribuir con todo lo concerniente a mejora de todo lo que
involucra a competitividad para el caso de una produccion, ademas de su comercializacion

de servicios y/o bienes.

Los escenarios negativos detallados en lineas atrds se encuentran presentes en la
empresa GENESIS E.1.R.L. emprendio sus actividades desde el afio 1995, en su calidad de
servicio ingres6 al sector pesquero, desde ya se contaba con mucha mano disponible, se
podia contar con personal en plantas diferentes para la produccién. Gracias al conocimiento
en dicho negocio y con el objetivo Unico de consolidar la marca en tan competitivo rubro,
GENESIS E.LLR.L. se fund6 a inicios de septiembre del afio 2005 como una fabrica

conservera dentro del sector industrial pesquero ubicado en el distrito Neochimbotano.

Ahora bien, la misma desarrolla actividades comerciales de elaboracion de conservas
de pescado, asi como a la pesca, especificamente, la explotacion de criaderos de Peces.
Ademas de ello es proveedor del Estado en programas sociales, como las demas empresas
de su rubro, sus operaciones son totalmente discretas, en el caso concreto, se conoce que
nunca se han llevado a cabo estudios respecto a la gestion de calidad, asi como la

productividad. Debe tenerse en cuenta que la pesca nacional atraviesa ciclicamente periodos



de inestabilidad, lo cual hace interesante y necesario conocer el desenvolvimiento de este
tipo de empresas. GENESIS E.I1.R.L. resulta muy poco conocida en comparacion a otras.
De lo manifestado se desprenden una serie de indicadores negativos respecto a su
mejora continua en sus procesos productivos que a la fecha se encuentra afectando la
productividad, cabe sefialar que estos mismos manifestaron existen muchos problemas que
no trascienden publicamente debido al hermetismo y reserva como institucion, dichos
problemas segun sefialan se encuentran ligados al trabajo en equipo, puesto que estos
presentan debilidades, pues todos no laboran al mismo ritmo, esto se traduce en que algunos
colaboradores demoran en el proceso del envasado de las especies marinas y el excedente

de tal procedimiento se evacua sin aprovechar al maximo lo sobrante.

Respecto a lo anterior, es frecuente ademas que el desempefio laboral no es éptimo
en todos los trabajadores, ante ello se procede a la rotacion respectiva, finalmente tras los
cambios operados no hay los resultados esperados; estos indicadores estadisticos se
evidencian en que solo hasta el afio 2011 se registro hasta 130,2 millones de toneladas, en el
caso de las capturas comerciales estas llegaron a 37,9 millones de toneladas, todas ellas se
produjeron en el campo de la acuicultura (plantas acuicolas), las mencionadas cifras no

siempre son registradas por el personal.

En los problemas mencionados se encuentran entonces ligados a los operadores de la
empresa, ello originado a causa que estos trabajan o desarrollan sus actividades laborales de
forma empirica, es decir, trabajan segun lo cotidiano del trabajo sin segin un registro de
métodos de trabajo, tampoco se registran los tiempos en los que los trabajadores deben
iniciar y culminar sus labores, esta falta de estandarizacion de métodos de trabajo origina
gue no se tenga evidencia exacta del cumplimiento de las labores de los trabajadores, asi
también, ocasiona que se tengan que detener la produccion por errores de estos.

Un ejemplo de ello es que al inicio de la produccion no se tiene un registro
actualizado de la materia prima que se utilizara, ademas de las herramientas y demas
utensilios que se necesitaran, ello conlleva que la produccion no acabe en el tiempo previsto
y se tenga que aumentar el presupuesto para culminar la misma, generando por ultimo la
molestia de los clientes; un ejemplo claro segun datos estadisticos, es que en el 2017 se

planifico producir un total de 3500 tn de conserva de pescado en los primeros 3 meses del



afio, sin embargo solo se logré producir 2750 tn, lo que representa solo el 78% del total de
la produccion.

Siendo mas profundo en el analisis, se evidencia que en el desarrollo de las
actividades laborales de los trabajadores de la empresa, existen muchos tiempos muertos,
prueba de ello es que se tiene un tiempo muerto de 0.11 minutos aproximadamente en las
lineas de la produccion diaria equivalente en los costos de productividad a S/10691.37 anual,
esto demuestra la importancia que deben tener este tipo de tiempos y también de las posturas
empleadas por los 8 trabajadores que permanecen de pie en todo el proceso de horas
laborables y la falta de control de los recursos empleados para la produccién, todo causado

una vez mas por los métodos de trabajo informales.

Otros indicadores estadisticos presentes en la problemaética de la empresa es que
actualmente afronta una rentabilidad de 52% en la produccion de conservas, esto se debe en
gran medida a la ineficiencia en los métodos de trabajo ya que los tiempos y procesos no
estan estandarizados lo cual origina un desperdicio total de pulpa de 461 kg (439 kg en pulpa
y 22 kg en latas) que llega a ser 2,680 latas (56 cajas), siendo un total en kg. por lote de
3.46%, a causa de mermas y reprocesos. Ademas, existen demoras en diferentes estaciones
de trabajo sumando un tiempo muerto total de 5 horas y media lo cual significa un indicador

de 25% vy las autoclaves no operan con carga completa.

Respecto al mal uso de los recursos, el caldero ineficiente produce un desperdicio
y/o pérdida de combustible y las excesivas fugas de agua un alto consumo de agua. Para 40
TM de produccion el consumo es de 450 galones de combustible tipo R-500, lo cual rinde
un aproximado de 2,223 cajas, es decir 106,697 latas. Para 40 TM de produccion el consumo
es de 3,340 litros de agua, lo cual rinde 106,697 latas. Los productos rechazados reflejan un
alto indice de defectos debido a la falta de control y/o supervision en el proceso de
produccién especificamente en el area de envasado de conservas de pescado. La produccién
es de 2,223 cajas diarias en un aproximado de 20 dias al mes, lo cual rinde un aproximado

de 44,460 cajas al mes. El lote es de 500 cajas y la cantidad de lotes al mes es 89.

Cabe sefialar que actualmente el area de produccion para todas las maquinas
automatizadas que intervienen en el proceso, pero no es solo responsabilidad de las



maquinas, sino a todo lo que puede estar involucrado con el proceso (trabajador, operarios,
etc.); ademas la empresa no satisface la demanda externa solicitada por los clientes, y no se
establece los controles suficientes para dicho proceso. EI mismo afiade que en los ultimos
afios el indice de ventas ha ido disminuyendo a causa de los problemas antes mencionados,
esto ha hecho que aparezcan nuevas empresas del mismo rubro, motivo por el cual los

clientes han decidido contratar los servicios de estas nuevas empresas.

Como prondstico, puede afirmarse que en caso la empresa GENESIS E.I.R.L no se
encuentre implementando procesos de aplicacion de la metodologia de ciclo Deming, corre
el riesgo de rezagarse en competitividad ante las demas empresas del mismo rubro, por ende,
podria comprometer sus niveles actuales de productividad, en el peor de los casos quebrar y
experimentar la caida del negocio. La demanda de productos marinos descartaria
posiblemente a la empresa por no calificar con estandares en torno a la superacion, falta de
cumplimiento de estandares calidad en el proceso productivo, todas estas consecuencias

conllevarian a un cierre total de la empresa.

Por todo lo mencionado, la propuesta se centra entonces en encontrar y analizar los
problemas que viene afrontando la metodologia de ciclo Deming; para ello se debe enfocar
en la disminucién de los costos, la reduccion de los tiempos, mejora en la entrega de los
productos y el incremento en la demanda de clientes atendida; todo ello se lograra con la
implementacién de un estudio de métodos de trabajo que permita normativizar las
actividades que se realizan siguiendo una contenido y pasos jerarquizados de lo primer que
se debe cumplir, permitiendo a su vez disciplinar las labores de los trabajadores, teniendo

entonces una incidencia directa positiva en la productividad de la empresa.

Respecto a los antecedentes a continuacion los internacionales, en este caso se pudo

dar cuenta de los siguientes:

Huang & He (2019) en su articulo cientifico Gestion de las pesquerias de captura de
China: revision y perspectiva, su objetivo fue analizar las particularidades de las capturas
por pesquerias chinas, resultando que las capturas marinas son de 11 millones de toneladas
superando los 2,2 millones de toneladas de capturas, pero de agua dulce. Se concluy6 que la
implementacién de la calidad es una tarea compleja de disefiar y ejecutar, sin embargo, es



de necesidad su aplicacion para llevar a cabo una gestion efectiva para identificar y analizar

a detalle las capturas por pesquerias chinas (p. 181).

Gaines, Costello, Owashi, Mangin, Bone & Garcia (2018) en su articulo cientifico
Una mejor gestion de la pesca podria compensar muchos efectos negativos del cambio
climatico, su objetivo fue analizar las variaciones en la productividad a partir de
modificaciones del cambio climatico, resultando que a nivel mundial son tres millones que
consumen las 80 tn. de mariscos lo que constituye el 20% de las proteinas animales. Se
concluyé con el apoyo de AquaMaps en nuevas proyecciones de distribucion de especies,

ayuda entonces a ejecutar una mejor gestion de pesca (p. 7).

Tiwari & Tiwari (2018) en su articulo cientifico Gestion de calidad total: un enfoque
necesario para mejorar la investigacion, su objetivo fue analizar cada medida que implique
la calidad con la integracion de procesos y funciones relacionadas a la calidad. Sus resultados
mediante un diagrama Pareto evidencié que hasta un 80% de los efectos son atribuidos al
20% proveniente de las causas. Se concluyd en que todo proceso de Gestion de calidad total
(TQM) pretende la mejora del rendimiento, la calidad y las expectativas de clientes teniendo
asi incidencia en la rentabilidad e indicadores de productividad (p. 6).

Al-Qahtani, Alshehri & Abdaziz (2015) en su articulo cientifico El impacto de la
Gestion de Calidad Total en el desempefio organizacional, su objetivo principal fue verificar
el efecto de la calidad esperando se eleve el desempefio interno, sus resultados revelaron que
hubo mejoras hasta en un 13% de su produccién. Se concluy6 en que implementar en
Pakistan la gestion de calidad total es discutible a partir de la garantia de calidad, el control

de calidad y la mejora continua.

Topalovi¢ (2015) en su articulo cientifico La implementacion de la gestion de calidad
total para mejorar el rendimiento de la produccion y mejorar el nivel de satisfaccion del
cliente, su objetivo fue establecer el efecto de la calidad total en la produccion de una
empresa. Como resultados se obtuvo que los clientes consideran un compromiso y
responsabilidad elevados hasta en un 0.6 de correlacion. Se concluy6 que la empresa se ha
involucrado con la calidad total (p. 1021). Por su parte King Mcfarlane & Punt (2015) en su
articulo cientifico Cambios en la gestién de la pesca: adaptacion a los cambios de régimen,



estableci6 como objetivo explorar la producciéon pesquera con la proteccion estatal de
ecosistemas, en sus resultados se evidencid una relacion no lineal entre FMSY y SST
limitada por hasta 0.05 y 0.15 para F. Se concluy6 en que hay mayor cuidado de los

ecosistemas y adaptacion empresarial (p. 7).

Kennya, Campbellbl, Koen-Alonsoc, Pepinc & Diz (2018) en su articulo cientifico
Pesquerias sostenibles a través de la adopcidn de un marco basado en el riesgo como parte
de un enfoque ecosistémico para la gestion pesquera, cuyo objetivo fue constatar la
adaptacion de provisiones de servicios para lograr la calidad en pesqueras, segun resultados
las expectativas apuntan al crecimiento de la biomasa con una potencia elevada de -0.25. Se
concluyd que lograr el EAFM implica gestionar en forma eficaz con basamento en la ciencia.
Munizu (2015) en su articulo cientifico El impacto de las practicas de gestion de la calidad
total hacia la ventaja competitiva y el desempefio organizacional: caso de la industria
pesquera en la provincia de Sulawesi del Sur de Indonesia cuyo objetivo fue constatar la
efectividad de la calidad al gestionarse adecuadamente, sus resultados revelaron una alta
correlacion entre la calidad obtenida y las estrategias de planificaciéon. Se concluyé que la

gestion de calidad (TQM) ofrece mas ventajas competitivas (p. 188).

Andrade (2017) en su tesis titulada “Propuesta de un sistema de gestion orientado a
la mejora continua de los procesos de produccién de la empresa pesquera CENTROMAR
S.A.”, su objetivo fue proponer un sistema de gestion de mejora continua para optimizar los
procesos de produccion en la Pesquera Centromar S.A. Segun sus resultados hasta un 65%
de encuestados considera que los modelos de gestion no estan definidos cuando se sigue la
produccidn, concluy6 después de haberse proyectado el sistema de gestion de la calidad y
mejora continua dentro de la empresa, se realizé a la formacidn de grupos de manera que se
pueda hacer efectiva los indicadores en los procesos (p. 96). Curillo (2014) en su tesis
“Analisis y propuesta de mejoramiento de la productividad de la fabrica artesanal de hornos
industriales FACOPA”, cuyo objetivo fue analizar la productividad empresarial de
FACOPA, segun resultados el 38% de observaciones evidencio fallas en las maquinas. Urge

elevar la mejora de la productividad al interior de la empresa (p. 118).

Las tesis nacionales fueron: Ferndndez y Ramirez (2017) en su estudio “Propuesta

de un plan de mejoras, basado en gestion por procesos, para incrementar la productividad en



la empresa Distribuciones A & B”, cuyo objetivo fue diagnosticar la gestion por procesos
La productividad global de la empresa, registrd un valor de 0.2434 Bidones/soles, ello
significa que por un sol que se invierte en recursos, la empresa podria producir 24.34% del
bidén. Se concluyé que el equipo que ablanda carece de un tanque de sal muera, carecen
también de un plan para el mantenimiento de equipos, sus ventas no se planifican, (p. 159).
Chang (2016) en su tesis “Propuesta de mejora del proceso productivo para incrementar la
productividad en una empresa dedicada a la fabricacion de sandalias de bafio”, cuyo objetivo
fue afinar el proceso productivo e incrementar la productividad. Se utiliza en planta hasta
47% de su capacidad total. Se concluyd que lo planificado en cuanto a mejora indic6 un
aumento en la productividad (p. 113).

Segun Sanchez (2016), en la investigacion denominada Proyecto de Implantacion de
un Sistema de Gestion de la Calidad 1SO 9001:2015 en la Empresa Pinatar Arena Football
Center S.L, que tiene como objetivo es ganar seguridad, y obtener un aumento de
rentabilidad tanto econdémica como también en el tiempo empleado, para ello es
indispensable la colaboracion y activa disposicion de todos los integrantes de la empresa y
asi, al aumentar la calidad, el cliente percibira este cambio y la empresa obtendra mayores
beneficios, mediante la aplicacion de los Manuales de Procesos, Gestion de Auditorias
Internas y Elaboracion de la documentacion, basados en la normativa UNE-EN 1SO
9001:2015, logrando asi una ventaja competitiva que tan importante es hoy en dia para

permitirle diferenciarse del resto de empresas dentro su sector. (p. 15)

Buitron Ccente (2017) “Propuesta de disefio de implementacion del sistema de
gestion de la calidad ISO 9001:2015 en una empresa consultora de ingenieria”, la cual tuvo
como objetivo realizar un analisis de los procesos involucrados en la implementacion de un
sistema de gestion de la calidad y determina su porcentaje de cumplimiento con respecto a
los requisitos establecidos por la 1SO 9001:2015, con un disefio de investigacion pre —
experimental, el mencionado autor, concluye que la implementacidn del sistema de gestion
de la calidad es beneficioso para la empresa debido a que permite tener bajo control los
procesos, lo cual reduce el porcentaje de errores y demoras en tiempo, adicionalmente

permite satisfacer las expectativas del cliente y generar confianza en las partes interesadas.
(p. 11)



Rivera (2017) en su tesis “Mejora de los procesos de fabricacion para alcanzar la
certificacion ISO 9001:2015 en una empresa de confecciones”, el cual tuvo como principal
objetivo lograr la certificacion 1SO 9001:2015 mediante la mejora de los procesos, para ello
la investigacion siguid un disefio experimental puro, tomando como muestra a la areas de
Corte, Costura y Acabados como criticos en base a un analisis Pareto a los cuales implemento
el sistema de Gestion de Calidad encontrando un incremento en los indicadores de
desempefio de los procesos, siendo que en el proceso de cortes se mejord en tiempo en un
10%, reduccion de costos en 7%, el proceso de costura redujo su tiempo en un 5% logrando
que se produzca una mayor cantidad de prendas en un menor tiempo, encontrdndose una
mejora del 16%, asimismo en el proceso de acabados se mejoraron los tiempos en 1%, y
produciendo la reduccion de costos por la ausencia de reprocesos mejorando en un 7%, con
lo cual al mejorar los procesos seleccionado se concluyd que se puede alcanzar la

certificacion. (p. 12)

Veldsquez (2015) en su tesis “Gestion de motivacion laboral y su influencia en la
productividad de las empresas industriales en Chimbote”, cuyo objetivo fue determinar la
medida de gestion en la motivacion laboral. El 58% esta disconforme con los incentivos
proporcionados, aunque el 76% se mostré satisfecho por las oportunidades brindadas y el
desarrollo profesional. Se concluy6 que la gestion de la calidad de alguna manera no estéa
prevaleciendo en las empresas. (p. 94). Como antecedente local se obtuvo a Giraldo (2017)
en su tesis “Estudio de tiempos para mejorar la productividad en el proceso de envasado de
conservas de la corporacion pesquera ICEF S.A.C, Chimbote, 2017, cuyo objetivo fue
calcular la duracién en los procesos de mejora productiva del envasado de conservas en una
pesquera, se evidencid un 36.02% mas respecto al inicio, conforme a la corroboracion del
analisis inferencial que compara la productividad. Se concluy6 en que su eficiencia alcanzé

un 37.3%, la eficacia alcanzé un 33%, (p. 118).

Respecto a la teorias relacionadas con el tema Gestion de calidad, Garrido (2000, p.
23) refiere que “gestion de calidad es una dindmica de construccion cuya perspectiva es la
calidad a todo nivel en cada una de los servicios”, a criterio de Ornelas, Montelongo y Najera
(2010, p. 11) la definicion de gestion de la calidad comprende “un proceso totalizador en el
que se impulsan muchos esfuerzos que se concatenan o articulan eficientemente para

contrastarse en la realidad”, Camison, Cruz y Gonzales (2006, p. 50), afirman que la gestion



de calidad “es una politica conducida mediante el liderazgo, solo de ese modo pueden
cubrirse los criterios que comprometen un servicio o producto destinado al consumo”, existe
una variedad de enfoques con diferentes niveles en su intensidad. En cuanto a herramientas
de la gestion de calidad, Prieto (2017, p. 6) las considera las “formas oportunas para otorgar
respuestas a los procesos productivos. EI Diagramas de flujo es uno (Camison, Cruz y
Gonzales, 2006, p. 50).

Respecto a los beneficios de la gestion de calidad, para Padron (2005, p. 11), se
adopta un sistema de gestion de calidad con herramientas que ha de beneficiar enormemente
a la institucion. Gutiérrez (2013, p. 12) afirma que es posible controlar los grados de
cumplimiento por cada uno de objetivos tanto estratégicos como operativos, tal es el caso de
la gestion de calidad mediante estandares y deben remitirse a la I1SO, la Asociacién
Geoinnova (2016, p. 3), por su parte. Cavassa (2013, p.255) sefiala que todo desarrollo de la
organizacion, se genera fundamentalmente por una serie de propuestas con fines de mejora.
La gestion de calidad ha de comprender una aplicacion a cada fase del proceso productivo,
Navarrete (2012, pp. 4-9) describe dichas fases: la descarga, el pesado, el encanastillado, el
fileteado, el cocido y el envasado. Los indicadores de la gestion de calidad segin Deming
(1986, p. 32), son: Se Planifica, se Hace, se Verifica y se Actla.

Para el caso de la Productividad, Peralta (2018, p. 4) ha definido a la productividad
como el “nexo que existe entre la produccidn, se trate de productos o servicios al interior de
una fabrica o compafiia. Para Carro y Gonzales (2012, p. 13) son las mejoras al proceso
productivo, se entiende por mejora a la favorable comparacion entre las cantidades de
recursos empleados y las cantidades de servicios y bienes que se han producido. Rambiola
(2012) define la productividad como “un resultado tras procesar cantidades de insumos en
un proceso productivo, Cruelles, (2013, p. 34) afirma que la productividad es posible de
medirse, respecto a los factores influyentes de la productividad, desde la perspectiva de
Rambiola (2012) existen claramente factores que repercuten en la productividad, dichos
factores se plantea el proceso de salidas y entradas por su relacion con lo eficiente del sistema

a la par de los materiales (p. 15).

En cuanto a los Tipos de productividad, Uriarte (2019, p. 11), considera, existe una

clasificacion conforme se detalla enseguida: Productividad laboral, productividad total y
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productividad marginal. Sobre la Importancia de la productividad, segun CIMD (2018, p.
22), “el término productividad se basa en la relacion producto-insumo (trabajo y/o capital)
en un periodo especifico, con el adecuado control de calidad”. Respecto a las Dimensiones
de la productividad, a criterio de Gomez (2012, p. 35) son Servicio, Recursos y Costo,

Servicio, Recursos y el Costo

Como formulacién del problema se considerd la siguiente interrogante ¢En qué
medida la aplicacion del ciclo Deming incrementa la productividad de la empresa pesquera
GENESIS E.I.R.L., 20192 A criterio de Hernandez, Fernandez y Baptista (2014, p. 40), las
justificaciones en el caso de investigaciones cientificas se basan en la importancia que puede
sustentarse en cinco criterios, estos son: conveniencia, relevancia social, valor tedrico,
implicancias practicas y utilidad metodoldgica. El estudio fue conveniente porque se oriento
a la eficiencia y eficacia de las organizaciones, a la calidad. Resulté sumamente conveniente
para los ingenieros industriales interesados en el tema, asi como para los académicos, la
conveniencia fue extensiva a los directivos encargados de lidiar con variables como el ciclo
Deming y productividad. Abordar variables como la metodologia de ciclo Deming y
productividad, constituyeron agendas muy relevantes socialmente porque se espera lo mejor
de las empresas por parte de los consumidores y del Estado, en este Gltimo caso, incumben

las condiciones en como se opera al interior de cada empresa.

Siguiendo con los autores, se dio cuenta del fundamento teérico de ambas variables
con aportes de exponentes muy vigentes y recomendados, con dichos aportes se constituyd
su real valor tedrico, pues se consultaron fuentes serias y fueron a la vez referenciadas
conforme a la norma 1SO 690, respetando de ese modo las autorias. Las conclusiones
equivalen al aporte actualizado de la experiencia concreta en cuanto a la empresa pesquera
GENESIS E.LLR.L. 2019. A partir de las sugerencias plasmadas, se mostraron las
implicancias practicas, desde ellas se especificaron medidas, modificaciones y hasta
alternativas de mejora con respecto a las variables. Se disefiaron y validaron dos
instrumentos de medicion (uno por cada variable), dicho aporte satisfacer la utilidad
metodologica, pues con los instrumentos habra posibilidades de réplica por parte de
cualquier interesado de la comunidad académica siempre y cuando se cuente con la

aprobacion de los autores.
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La hipotesis que se consider6 fue: “La Aplicacion del ciclo Deming incrementard la
productividad de la empresa pesquera GENESIS E.LR.L. 2019”. Los objetivos que guiaron
la investigacion fueron uno general: Demostrar que el ciclo Deming incrementa la
productividad de la empresa pesquera GENESIS E.I.R.L. 2019, como objetivos especificos:
Diagnosticar la productividad en la empresa pesquera GENESIS E.L.R.L. 2019, aplicar las
estrategias basadas en la metodologia del ciclo Deming para incrementar la productividad
en la empresa pesquera GENESIS E.I.R.L. 2019, medir el cambio generado por las
estrategias basadas en el ciclo Deming de la empresa pesquera GENESIS E.I.R.L. 2019 y
comparar las mediciones de la productividad de la empresa pesquera GENESIS E.L.R.L.
2019 antes y después de las estrategias basadas en el ciclo Deming de la empresa pesquera
GENESIS E.I.R.L. 2019.
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Il. METODO
2.1 Tipo y disefio de investigacion

La investigacion se enmarco en el enfoque cuantitativo, asimismo fue pre-
experimental (Cross, 2016, p. 49). Las variables fueron alineadas para explorar la
causalidad de la independiente en la dependiente, por tanto, segin Sanchez y

Reyes (2016, p. 49), se considero el disefio causal, cuya gréfica es:

G: 010 X102

Leyenda:

G: Empresa pesquera GENESIS E.I.R.L.
X: Ciclo Deming

O1: Productividad

O2: Productividad
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2.2 Operacionalizacion de variables

Tabla 1. Operacionalizacion de variable

Variable Definicién conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Formula Escala
N° Hr paradas
N° Defectos P
criticos del proceso de proceso
product?vo N° Hr de MO Nominal
Es una dinamica de perdidas
construccién cuya . .
) y Niveles cuantificables de
perspectiva es la calidad a estionar procesos en los > (costos por
todo nivel en cada una de g . _p % Costos defectos criticos,
e que intervienen personas y .
los servicios”, se trata de relacionados a los reclamos y )
recursos buscando la . . Razon
una postura en la que se calidad. su medicion es Planear defectos criticos devoluciones)/
) ., idad, su ici
centra en la satisfaccion, la accesible en el espacio del proceso total costos del
Ciclo de interiorizacion, la tiemoo en conforn?idad ZI proceso
Deming superacién de manera cicIFzJ Deming. es decir N° Causa raiz de
continua, parte de las e, g . los defectos criticos Nominal
expectativas que ostentan planificara las estrategias
.. de calidad, luego ~ .
los directivos y rocedera a hacer. luedo a N° de estrategias
trabajadores pensando en P . o g de mejora de .
. , verificar y finalmente a : Nominal
quienes son y seran sus actuar calidad
clientes (Garrido, 2000, p. h
23) Tiempos estandar Nominal
% reduccion
Hacer . .
actividades no Nominal

productivas
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N° trabajadores

> trabajadores

. capacitados/total Razon
capacitados .
trabajadores
de procesos
N° de procesos 2 P ,
i mejorados Razon
mejorados
Porcentaje de Unidades con
reduccion de defectos / cajas )
. Razon
defectos producidas
Costos de
produccién +
Porcentaje de costo por )
. Razon
reduccion de costos reclamos y
devoluciones /
cajas producidas
>’ acciones
correctivas
N° de acciones implementadas / ,
Actuar . P . Razon
correctivas > acciones
correctivas
planificadas
Es la optimizacion de la | Nivel de productividad de Ventas / (costos
calidad de cualquier tipo | la empresa con respecto a Eficiencia de produccion + Razén
Producti | de proceso operativo que la productividad parcial econémica reclamos y
vidad muestra su distribucion del del factor laboral, su devoluciones)

15



tiempo de trabajo en
conformidad con las
establecidas prioridades,
va desde la adquisicion de
materias primas hasta la
distribucion del producto
acabado (Gémez, 2012, p.
35).

medicién (escala de razén)

es accesible en el espacio y
tiempo en cuanto al

Servicio, recursos y costos.

Tn producto

Eﬂme.nC'a. de terminado / Tn Razon
materia prima .
de materia prima
Productividad Cajas
de mano de producidas / Razon
obra horas hombre
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2.3 Poblacién, muestra y muestreo

Siendo la investigacion de tipo cuantitativa se considero a la poblacion objeto, es

decir, se requirié de la totalidad de procesos productivos llevados a cabo por el

personal correspondiente a la produccién anual correspondiente al afio 2019 en la

empresa GENESIS E.I.R.L.

Se considerd a la totalidad de procesos productivos llevados a cabo por el personal

del area de envasado correspondiente al periodo setiembre — octubre del afio 2019

de la mencionada empresa, es decir, se considerd un muestreo por conveniencia
(Benites y Villanueva, 2015, p. 95).

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos,

Tabla 2. Técnicas e instrumentos e informantes segln variables

Variables Técnicas Instrumentos Fuente / Informante
Independiente: Bibliografias Ficha Bibliografica Bibliotecas Fisicas y
Aplicacion  del Virtuales
ciclo Deming Observacion Esquema de Ishikawa (Anexo N° | Proceso de envasado
01)
Diagrama de Pareto
(Anexo N 02°)
Hoja de tiempos (Anexo N° 05)
Dependiente: Bibliografias Ficha Bibliografica Bibliotecas Fisicas y
Productividad Virtuales
Andlisis Documental Guia de revision documental | Proceso de envasado
(Anexo N° 03)

Fuente: Elaboracion propia.

En cuanto a técnicas e instrumentos para recopilar datos que se utilizaron para la Aplicacion

del ciclo Deming(Variable independiente) y la Productividad (Variable dependiente), estos

son como siguen:
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En cuanto a Técnicas se considerd las bibliografias, cuya finalidad fue para la obtencion de
informacidn de ambas variables, se requirio de material de gabinete bibliografico tanto fisico
como virtual, todo ello se registré conforme a la norma 1SO 690. Asimismo, se considero a
la observacion, técnica conveniente para registrar los productos elaborados en la fase de
envasado correspondiente a la empresa GENESIS E.L.R.L., para la evaluacion de la
Aplicacion del ciclo Deming. Como tercera técnica se requirié del Analisis Documental, se
aplico al jefe del area de almacén de suministros de la empresa mencionada para determinar

la productividad actual de la empresa.

En cuanto a Instrumentos, se consider6 la Ficha Bibliografica, valioso instrumento con el
que se registrd las informaciones tedricas respecto a las variables, también el Esquema de
Ishikawa y Diagrama de Pareto para abordar datos de la variable independiente. Como tercer

instrumento el Registro de cotejo para el registro de datos de la variable dependiente.

Respecto a la Validez y Confiabilidad, tanto el Esquema de Ishikawa y Diagrama de Pareto
son instrumentos estandarizados y no requirieron validacion alguna, en cambio el Registro
de cotejo respecto a Productividad utilizado, se calific6 mediante un software, mediante
datos obtenidos de una prueba piloto se garantizara tanto la Validez como la Confiabilidad

de rigor.
2.5 Procedimientos
Se procedi6 a solicitar la colaboracion a la empresa GENESIS E.I.R.L, de manera formal.
Se program0 las visitas a la empresa GENESIS E.I.R.L, para el acopio de datos.
Se realizaron las visitas de campo programadas para recopilar los datos de la productividad

de la empresa GENESIS E.I.R.L,

Se implement6 un sistema innovado del ciclo Deming en la empresa GENESIS E.I.R.L.
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Diagnosticar ln productividad en
la empresa pesquera GENESIS
ELR.L. 2019

Determinar las causas mis frecuentes de
Ia baja productividad en |2 empresaa
través de un Ishikawa y Pareto en la

empresa GENESIS ELRL.

Aplicacion del PDCA para la
empresa

A

|
\

Determinar actividades
criticas de la empresa
GENESISELRL

Aplicacion de otra herramienta

del PDCA para la empresa pesquera
GENESISELRL.

l
|

Determinar cambio generado por
las estrategias basadas en ¢l ciclo
de Deming

'
l

Comparar las mediciones de la
productividal antes y después de las
estrategias basadas en el ciclo de Deming
en los trabajadores de la empresa
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2.6 Método de analisis de datos

El andlisis descriptivo se registrd en el Esquema de Ishikawa y Diagrama de Pareto.

Los datos registrados se concentraron en una base de datos electronica, posteriormente se
procesaron estadisticamente para presentarse en tablas de frecuencia complementados con
sus respectivas figuras (barras simples), cada tabla y figura se interpreté adecuadamente

(Estadistica descriptiva).

Tabla 3. Técnicas e instrumentos e informantes segln objetivos

Objetivo Técnica Instrumentos Resultado

] ] Esquema de Ishikawa (Anexo N° 01)
Diagnosticar la .
Diagrama Pareto (Anexo N° 02)

productividad en la empresa . . L Nivel del
, Observacion | Guia de revision documental (Anexo o
pesquera GENESIS N° 03) productividad
E.I.R.L.2019

Aplicar las estrategias

basadas en el Ciclo Deming ) o
Diagrama de actividades (Anexo N°

para aumentar la ) )
04) Nivel del ciclo

productividad en laempresa | Observacion
pesquera GENESIS E.I.R.L.
2019.

Hoja de tiempos (Anexo N° 05) Deming

Medir el cambio generado i L
Guia de revision documenta (Anexo

por las estrategias basadas

. . . N° 02) Nivel de la
en el Ciclo Deming en la Anélisis o
, Diagrama de actividades (Anexo N° productividad
empresa pesquera GENESIS | documental
04
E.lLR.L. 2019 )
Comparar las mediciones de Valor de prueba
la productividad de la para confirmar o
empresa pesquera GENESIS descartar
E.l.R.L. 2019, antes y . influencia de la
) i Estadistica . .
después de las estrategias ) ] Prueba Chi Cuadrada variable
) . inferencial ) .
basadas en el ciclo Deming independiente
de la empresa pesquera sobre la variable
GENESIS E.I.R.L. 2019 dependiente

Fuente: Elaboracion propia.
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2.7 Aspectos éticos

Los investigadores son conocedores de la responsabilidad en la exigencia de una
investigacion cientifica, en ese sentido se comprometieron con los siguientes compromisos:
Garantizaron la originalidad de la presente investigacion.

Respetaron los créditos y autorias conforme a las fuentes de informacion registradas con la
norma ISO 690.

Respetaron los lineamientos de la Universidad César Vallejo en cuanto a formatos y pautas
de forma para la investigacion.

Respetaron los criterios académicos proporcionados en las sesiones de clase y asesorias.
Solicitaron formalmente la cooperacion de la empresa GENESIS E.I.R.L., para realizar las
actividades del recojo de datos.

Cumplieron con lo dispuesto en la Ley Universitaria 30220 respecto a la exigencia de

cumplir con la realizacion de investigaciones cientificas.
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RESULTADOS

3.1 . Diagnostico de la productividad en la empresa pesquera GENESIS E.I.R.L. 2019

Respecto a la problemética detallada al inicio de la investigacion, los indicadores
problematicos se centran en la baja productividad del personal, escenario negativo a mitigar,
para tales efectos la propuesta se centra en la aplicacion del ciclo Deming, metodologia
PDCA o mejora continua, dentro de esta técnica se desarrollan una serie de estrategias tales
como la mejora de los procesos de trabajo que aunado a ello se desarrollara un programa de
capacitacion al personal para mejorar su nivel de conocimiento y ejecucion de sus
actividades laborales.

Para lograr aplicar la propuesta de mejora, antes se tiene que llevar a cabo el diagnéstico de

la situacién problematica referente a la productividad de la empresa objeto de estudio.

Ahora bien, respecto al objetivo de diagndstico, se inicia detallando cuales son las causas
que originan la baja productividad, para tal efecto, se aplicé la entrevista al Gerente, quien
brind6 los alcances generales de la empresa recorrido de la planta e identificar el proceso a
fin de elaborar el diagrama de actividades del proceso (DAP), posteriormente se aplicé una
entrevista al personal encargado de las distintas actividades dentro de la empresa, a fin de
identificar los problemas mas importantes y tener una vision amplia de toda la problematica
encontrada en la empresa, los problemas identificados fueron tabulados en un diagrama de
Pareto a fin de resaltar el mayor problema de la empresa.
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Tabla 4. Ndmero de latas defectuosas por meses diagnosticados en la empresa GENESIS
E.lLR.L.

Defectos por mes ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO jub totales |Porcentaje Porcentaje
acumulado
En el envasado 600 540 (460 [580 |240 P8O #30 [360 | 3490 19,87 19,87
Enlos esterilizados 420 B8O [430 540 [380 W20 W10 (300 | 3280 18,68 38,55
Llenado conaceitey pen bay |50 |300 [380 B50 po0 [320 | 2530 14,41 52,96
cerrado
Al mome”g’t:;sa“dade 040 P8O (340 [320 [190 P20 #10 [380 | 2380 13,55 66,51
En la selladora 080 P60 (260 [280 [320 B30 160 [210 | 2100 11,9 78,47
Cintas transportadoras {140 {100 |160 [240 |280 [40 P60 (190 1610 9,17 87,64
En el empaque 220 {180 (250 [310 [340 B8O P20 [270 | 2170 12,36 100,00
TOTAL }7560 100,0

Fuente: Area de Producciéon GENESIS E.I.R.L.

En la Tabla 4 se observan el registro de la produccién de las latas presentadas de manera
mensual, en la misma se evidencian también las maquinarias en donde se presentan los
defectos y por ello logran producir la cantidad de latas detalladas, se identifica también que
en la cita transportadora es en donde menos defectos se presentan con un total de 1610
defectos, sin embargo, en el proceso de envasado es en donde mayor reporte de defectos se

encuentran, con un total de 3490 defectos.

Tabla 5. Nimero de horas paradas por mes diagnosticadas en la empresa GENESIS
E.l.LR.L.

Sub . Porcentaje
Paradas al mes ENE | FEB | MAR | ABR | MAY |JUN |JUL | AGO Porcentaje
totales acumulado
En el envasado 46 44 43 38 42 48 43 46 517 18,2 18,2
En los esterilizados 37 38 36 33 32 39 41 35 439 15,4 33,6
Llenado con aceite y
38 42 35 32 40 37 29 32 409 14,4 48,0
cerrado
Al momento de
. 27 28 32 35 39 28 41 43 397 13,9 61,9
salida de latas
En la selladora 34 36 36 41 33 35 36 44 418 14,7 76,6
Cintas
26 19 25 29 26 24 31 28 306 10,8 87,4
transportadoras
En el empaque 22 25 27 30 33 34 32 29 360 12,6 100,0
TOTAL 2846 100,0

Fuente: Area de Produccién GENESIS E.I.R.L.
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En la Tabla 5, se presentan los resultados respecto a las paradas en el proceso de produccion,

por lo cual se evidencia las paradas de forma mensual, teniendo asi la menor cantidad en la

cinta transportadora con un total de 306 paradas, por el contrario, en donde se precisan la

mayor cantidad de paradas es en el proceso de envasado con un total de 517, observandose

que en el mes de junio se han presentado en mayor cantidad con 48 paradas.

Tabla 6. Resultado respecto a horas hombre perdidas en la empresa GENESIS E.I.R.L.

Horas hombre ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL | AGO Sub  Porcentaje | Porcentaje
perdidas al mes(H/H) totales (%) acumulado
En el envasado 345 33 33 285 | 315 36 | 3225 | 345 | 231,75 | 2517 25,17
En los esterilizados 27.75 | 285 | 276 | 255 25 29.5 | 30.75 | 255 220,1 23,90 49,07
Llenado con aceite y 285 | 315 | 245 | 225 30 285 | 21.75 | 214 | 208,65 22,66 71,73
cerrado
Al momento de salida | 7.2 9 11 9.5 10 75 | 10.75 11 75,95 8,25 79,98
de latas
En la selladora 8.3 7.3 7 10 8 9.5 11 9 70,1 7,61 87,60
Cintas transportadoras 7.5 4 6.5 7.4 85 8 8.3 9.5 59,7 6,48 94,08
En el empaque 5 5.5 6.5 8.5 75 8 6 75 54,5 5,92 100,00
TOTAL 920,75 0,00

Fuente: Area de Producciéon GENESIS E.I.R.L.

En la tabla 6, se observan los resultados respecto a las horas hombre perdidas de manera
mensual en cada proceso, en lineas generales, se obtuvo un total de 920.75 horas perdidas
en la primera mitad del afio, presentdndose asi mayores horas perdidas en el proceso de
envasado, con un total de 231.75 horas, para el mencionado proceso, se presentaron las
mayores cantidades de horas perdidas en los meses de enero, junio y agosto, con totales
de 34.5, 36 y 34.5 horas respectivamente, por otro lado, en la que menor horas perdidas

se presentan es el proceso de empaque, con un total de 54.5 horas.

Frente a los mencionados resultados que implican los defectos en la produccién de latas,
paradas en la produccién y las pérdidas en horas hombre, se elaboraron diagramas Pareto
de cada uno de los mencionados diagnésticos, en los mismos se evidenci6 el proceso de

produccion en donde mayores defectos se presentan, siendo este el proceso de envasado.
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Tabla 7. Resumen de Resultados de costos totales del defecto del envasado en la
empresa GENESIS E.L.R.L.

Meses Costo por Costos por Costo mano por otal
defectos parada parada
Enero S/ 180.00 S/ 9,072.12 S/ 310.50 S/ 9,562.62
febrero S/ 162.00 S/ 8,677.68 S/ 297.00 S/ 9,136.68
Marzo S/ 138.00 S/ 8,480.46 S/ 297.00 S/ 8,915.46
Abril S/ 174.00 S/ 7,494.36 S/ 256.50 S/ 7,924.86
Mayo S/ 72.00 S/ 8,283.24 S/ 283.50 S/ 8,638.74
Junio S/ 84.00 S/ 9,466.56 S/ 324.00 S/ 9,874.56
Julio S/ 129.00 S/ 8,480.46 S/ 290.25 S/ 8,899.71
Agosto S/ 108.00 S/ 9,072.12 S/ 310.50 S/ 9,490.62
S/1,047.00 S/ 69,027.00 S/2,369.25 S/72,443.25

Fuente: Elaboracion propia

Una vez seleccionado el proceso de envasado, procesos que es la mayor causante de los
defectos que originan la baja productividad en la produccién, en la tabla 7, se observan
los resultados de costos total a causa de los defectos que causa el mencionado proceso,
respecto a los costos por defectos se tiene un total de S/. 1,047.00, presentandose en mayor
medida en el mes de enero con S/.180.00; en cuanto a los costos por parada, se tiene un
total de S/. 69,027.00, evidenciandose la mayor cantidad en el mes de junio con S/.
9,466.56, por ultimo, respecto al costo de mano de obra por parada, se tiene un total de
S7. 2,369.25, alcanzando su pico en el mes de junio con S/.324.00; en total, se tiene un
costo por defecto del proceso de envasado de S/. 72,443.25, consiguiéndose la mayor
cantidad en el mes de junio con un total de S/. 9,874.56.

A continuacidn, se presentan los indicadores totales de productividad, es decir, los niveles

de eficiencia econdmica, de materia prima y de mano de obra.
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Tabla 8. Items de los indicadores de productividad de la empresa GENESIS E.L.R.L.

Meses Ventas Costos de Tn producto Tn de materia Reclamos y Cajas Horas
produccion terminado prima devoluciones producidas hombre
Enero [5/.200,300.00 | S/.159,311.89 s/.13,025.00 s/.41,121.00 S/.7,853.00 S$/.25,800.00 [S/.39,900.00

Febrero [S/.190,700.00 | S/.152,985.98 S/.14,402.00 S/.40,212.00 S/.5,834.00 S/.29,800.00 [.39,900.00
Marzo [S/.180,900.00 | S/.147,653.00 S/.15,606.00 S/.41,163.00 S/.592.68 S$/.23,450.00 {.39,900.00
Abril  [S/.190,800.00 | S/.146,766.00 S/.14,883.00 S/.44,064.00 S/.5,996.00 S/.35,700.00 [.39,900.00
Mayo [5/.200,890.00 | S/159,980.00 S/.15,084.00 S/.40,563.00 S/.628.00 S$/.33,450.00 {.39,900.00
Junio  [S/.200,780.00 | S/.158,900.00 S/.13,292.00 S/.43,875.00 S/.6,311.00 S/.36,780.00 [.39,900.00
Julio  [S/.200,100.00 | S/.159,800.00 S/.13,707.00 S/.43,875.00 S/.6,617.00 S/.21,300.00 [.39,900.00
Agosto [S/.200,780.00 | S/.158,980.00 S$/.13,423.00 S/.43,875.00 S$/.7,214.00 $/.20,900.00 {.39,900.00
Total [S/.1,765,350 | S/.1,097,610.87 S/.113,422.00 | S/.338,748.00 S/.41,045.68 $/.227,180.00 |319,200.00

Fuente: Empresa en estudio

Tabla 9. Indicadores de productividad de la empresa GENESIS E.I.R.L.

Eficiencia Eficiencia de Productividad de
Meses L . .
econémica materia prima mano de obra
Enero 27% 32% 41%
Febrero 25% 36% 58%
Marzo 23% 38% 59%
Abril 30% 34% 47%
Mayo 26% 37% 54%
Junio 26% 30% 52%
Julio 25% 31% 53%
Agosto 26% 31% 52%
Total 26% 33% 61%

Fuente: Tabla 8

Enla Tabla 8 y 9 se observan los indicadores de productividad, clasificados por eficiencia

econdmica, que para su determinacion se desarroll6 una fraccion entre los items ventas,

costos de produccion (resultado de costo de materia prima, mano de obra y

mantenimiento) y reclamos y devoluciones, en el cual se obtuvo un total de eficiencia del

26%; asi también, se observa la eficiencia de la materia prima, cuyos items tn de producto

terminado y tn de materia prima, permitieron determinar una eficiencia del 33% vy

respecto a la productividad de mano de obra, para su desarrollo se utilizaron los items

cajas producidas y horas hombre, obteniendose un total del 71% de productividad; en tal

sentido, se cuentan con cifras negativas que influyen en la productividad, haciéndose

necesario la aplicacion de la propuesta planteada.
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Figura 1. Evolucién de los indicadores de productividad
Fuente: Tabla 9

En la Figura 01 se observan las evoluciones de la eficiencia econdmica, eficiencia de

materia prima y productividad de mano de obra, por tanto, para el caso de la eficiencia

econOmica, se evidencia una evolucién totalmente irregular, puesto que tiene una caida

al mes de marzo con un 59%, teniendo una baja al mes de abril con un 47%, sin embargo,

cierra los meses trabajados con un 52%; en cuanto a la eficiencia de materia prima, se ha

obtenido niveles regulares que se han mantenido durante los meses trabajados, sin

embargo, no han sufrido mejoras considerables; asi mismo, respecto a la productividad

de mano de obra, se obtuvieron también cifras regulares y sostenidas, evidenciandose

también bajas cifras.
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Figura 2. Indicadores de productividad
Fuente: Tabla 9

En la Figura 2 se observan las cifras totales de los indicadores, para el caso de la eficiencia
econdmica, se obtuvo un total de 26%, en el caso de la eficiencia de materia prima un
33% y para el caso de la productividad de mano un total de 71%.

Aplicacion de las estrategias basadas en el ciclo Deming de la empresa pesquera
GENESIS E.I.R.L. 2019

En el presente objetivo se contempla la aplicacion de las estrategias que buscan mejorar
la productividad, para tales efectos, estas estrategias estaran contenidas la metodologia de
mejora continua o también llamada PDCA (ciclo Deming), estas estrategias seran el
estudio de métodos de trabajo, dentro de este también se llevara a cabo un estudio de
tiempos, por tanto, se desarrollan los procedimientos que contiene dicha metodologia,
siendo estos los siguientes:

Identificando las causas raiz de los defectos criticos con respecto al proceso de
identificacion de las causas raices de la problematica central, en la Tabla 3, 4,5, 6, 7 y 8,
se detalla cuantitativamente los defectos que permitieron elegir el proceso de produccion
en donde se encuentran los mayores defectos, mismos que ocasionan la baja
productividad del personal que labora en la empresa objeto de estudio.

A continuacion, se precisan los problemas raices contenidas en el diagrama de Ishikawa,

mismos que fueron extraidos del diagndstico inicial de la problemética:
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Materiales | | Métodos |

Falta de orden de los Mala organizacion de

utencilios para el actividades de trabajo
desarrollo de
actividades

Falta de conocimiento sobre los

Solicitud de materiales a métodos de trabajo
destiempo

- . No se tiene en cuenta un
Materiales antiguos y

presentan desperfectos / . manejo del personal .
Materiales de baja

Falta de métodos
profesionales de trabajo

calidad

Poco Falta de programa de
profesionalismo

= mantenimiento preventivo e
Demora en las actividades/ . i /
de envasado Maquina antigua para el

proceso de envasado

Mano de obra | Maquinaria |

Figura 3. Diagrama de Ishikawa.
Fuente: Elaboracion propia

Baja productividad
productividad en los
trabajadores de la
empresa pesquera
GENESIS E.LR.L,
2019

Una vez determinado las causas raices del problema, se deben seleccionar las mas

importantes, para ello, se aplicé la técnica de Pareto, mediante su diagrama se pueden

determinar el 20% de las causas raices que provocan el 80% de toda la problematica

ligada a la baja productividad del personal, para su elaboracion, se aplicé un cuestionario

al jefe de la planta y el supervisor del area, quienes con pesos del 1 al 5, identificaron los

defectos que causan la mayor problematica o los mas relevantes para su resolucion.

Con la siguiente baremacion con escalas siguientes; nada con puntuacion 1, bajo con

puntuacion 2, mediana con puntuacién 3, alta con puntuacion 4, muy alta con puntuacion

5.
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Tabla 9. Indicadores de productividad de la empresa GENESIS E.1.R.L.

Jefe de Supervisor Puntajes ) Frecuencia
. . Frecuencias
Causas raices planta de area acumulado acumulada
Falta de métodos
) ) 4 5 9 14% 14%
profesionales de trabajo
Demora en las
o 4 5 9 14% 29%
actividades de envasado
Mala organizacion de
o ] 3 4 7 11% 40%
actividades de trabajo
Falta de conocimiento
sobre los métodos de 3 4 7 11% 51%
trabajo
No se tiene en cuenta un
] 3 3 6 10% 60%
manejo del personal
Poco profesionalismo 2 3 5 8% 68%
Falta de orden de los
utensilios para el 2 2 4 6% 75%
desarrollo de actividades
Materiales antiguos y
2 2 4 6% 81%
presentan desperfectos
Solicitud de materiales a
) 1 2 3 5% 86%
destiempo
Materiales de baja calidad 1 2 3 5% 90%
Falta de programa de
mantenimiento 2 1 3 5% 95%
preventivo
Maquinaria antigua para
1 2 3 5% 100%

el proceso de envasado
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EnlaTabla 9y en el diagrama Pareto, se observan las causas raices del problema, ademas
del proceso de priorizacién, para ello se aplicé un cuestionario al jefe de planta y
supervisor del area de envasado, donde los responsables calificaron las causas raices
prioritarias, una vez realizado ello, se procedié a aplicar el principio de Pareto explicado
detallado en lineas atrés, finalmente se determinaron las causas principales, las cuales
originan el 80% de toda la problemaética, entre tanto, a continuacion se mencionan estas

causas raices priorizadas:

Tabla 10. Causas raices priorizadas.
Causas Priorizadas
Falta de métodos profesionales de trabajo
Demora en las actividades de envasado
Mala organizacién de actividades de trabajo
Falta de conocimiento sobre los métodos de trabajo
No se tiene en cuenta un manejo del personal
Poco profesionalismo
Falta de orden de los utensilios para el desarrollo de
actividades
Fuente: Tabla 9

N g~ wIN e
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En la Tabla 10 se observan las causas raices priorizadas posterior a la aplicacion del
principio de Pareto, en el mismo se enmarcan en su mayoria problemas que se encuentran
ligadas a la falta de métodos para el desarrollo de las actividades laborales, es decir, se
precisa que el personal presenta un gran desconocimiento de una jerarquizacion de
métodos para desarrollar las actividades propias del &rea de envasado, ello a su vez
generan altos tiempos en la ejecucion de las mismas, estos problemas entonces se
encuentran generando que el personal no sea tan productivo, puesto que en el diagnostico
inicial, se tiene como eficiencia econdmica un total de 26%, en el caso de la eficiencia de
materia prima un 33% y para el caso de la productividad de mano un total de 71%, todo
ello concerniente al problema ligado al proceso de envasado, ahora bien, el mencionado
proceso presenta actividades las cuales implica un gran recorrido y acciones fisicas, en
donde los trabajadores tienen que hacer uso de una gran cantidad de utensilios para el
desarrollo de sus actividades, ahora bien, en la priorizacion de la causas problematicas se
observa la falta de orden de utensilios, es decir, se observa que estos no ocupan un lugar
determinado y no se encuentran a la mano del personal, haciendo que estos tengan que

buscar o solicitarlos, provocando una gran pérdida de tiempo.

Una vez determinado y priorizado las causas raices del problema en el proceso anterior,
se observaron que estas se encontraban relacionadas o estaban originadas por la clara falta
de capacitacion de métodos de trabajo, es decir, no existen normas que jerarquicen los
métodos de trabajo para llevar a cabo el desarrollo de las actividades, ello se encuentra
provocando a su vez que los trabajadores pierda tiempo valioso para la produccion, por
tanto y en resumen, la problematica se enmarca en la falta de métodos de trabajos que
deben estar presente como una norma en el proceso de envasado, para tales efectos, se
propone como estrategias de mejora, la aplicacion de un estudio de métodos de trabajo y

estandarizacion de tiempos.
La descripcion del proceso de envasado de conserva de pescado. Por ser parte de la

muestra del presente estudio en la Figura N° 3 se describe el proceso de envasado de

conserva de pescado, ello mediante un diagrama de actividades de proceso.
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

mpresa: ' :

Producto: Conserva de anchoveta

Proceso: Envasado

Enterode anchoveta

Transporte de materia prima

B, a mesa de envasado
Envases vacios Tipo Tinapon

Recojo envases vacios

Transporte de envases a
mesa de envasado

Llenado de envases con
anchoveta

Control de calidad

-e§0's

Entero de anchoveta fuera de

Transporte de canastillas
con envases llenos al rack

Actividad Cantidad

Lavado de envases llenos y

Operacion 4 adicion de agua

Inspeccion 1

Transporte del rack a cocina

Transporte 5 e
estatica

Total 10

Llenado del rack con

canastillas

Transporte del rack a la zona
Agua lavado de envases llenos y

adicion de agua

Envases llenados

>

Figura 3. Diagrama de actividades del proceso de envasado de conservas.
Fuente: Empresa pesquera GENESIS E.l.R.L
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siMBOLO
N° ACTIVIDADES DISTANCIA| TIEMPO
(m) (segundos)
1 Lienado de c!astos con 10.61
Envases vacios. |
2 Despacho de': cestos con 325 1253 L
envases vacios. B
Transporte de cestos con T
3 |envases vacios a mesas de 21.43 21.47 L
envasado. o 7
4 Colucguon de envases en 22.66 <
canastillas
—]
5 Espera de M.P ala mesa de 4.26 18.12 -;..
envasado P
6 Transporte de M.P a mesa de 3.12 12.14 &
envasado. /
I |Llenado de envases con M.P. 98.30
s Verificacion de envases llenos 7.23 Il
de acuerdo al parametro '
s Transporte de canastillas al 3.29 1154 :'}
rack. L
&
10 Llenadp del rack con .11
canastillas. T
—]
1 Espera.del llenado del rack en 812,55 —
su totalidad. e
Transporte del rack a lavado &
12 |de envases llenos y adicion de|  8.15 18.71 e
agua a los mismos.
Lavado de envases llenos y e
13 - ) 3.36 19.10
adicion de agua a los mismos. ]
Transporte del rack a cocina 25 .36 i
estatica. ' '

Figura 4. Estudio de tiempo del proceso de envasado de conservas.

Fuente: Elaboracion propia.

El proceso de envasado de conservas, se observan las distintas actividades que son

desarrolladas manualmente, inicialmente el proceso de envasado inicia transportando la

materia prima hacia la mesa de envasado, dicho procedimiento es realizado por un

operario, el cual utiliza una canasta como utensilio para realizarlo; sin embargo, previo

a ello se realiza el lavado de la materia prima, luego de ello se procede a recoger los

envases vacios (1 cesto contiene 3 cajas y 1 caja contiene 48 envases), los mismo que

son puestos en la mesa de envasado, inmediatamente los envases vacios son colocados

verticalmente en canastillas (1 canastilla puede contener hasta 90 envases en promedio);

seguido de ello, se procede con el llenado de la materia prima, luego se verifica si los

envases se encuentran llenos de acuerdo a lo requerido por el usuario, seguido llevan las
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canastillas con los envases para ser transportados y puestos en un rack, una vez que el
rack se encuentra lleno, este es transportado hasta la zona de lavado de los envase, para

finalmente el rack es transportada a la cocina estatica.

Toma de tiempos. Ahora bien, determinado y explicado las actividades que se desarrollan
en el proceso de envasado de conserva, se procede a medir e identificar los tiempos de
cada una de ellas; para ello fue necesario asistir a la empresa objeto de estudio durante 15
dias, para con ello calcular el nimero de muestras necesarias, dicha cantidad de
observaciones se justifica en la medida en que se llevan a cabo las actividades, dado que
son repetitivas semanalmente, es por ello la cantidad de observaciones seleccionadas

como muestra.

Asi mismo, para efectuar las observaciones se dispuso de un cronémetro, una hoja de
control de tiempos (ver Anexo N° 05), una tabla y una calculadora portatil; con la ayuda
de estas herramientas se procedid a vaciar toda la informacion recolectada mediante el

método de observacion de vuelta a cero.

Los tiempos fueron tomados en segundos para la produccion de una caja de 48 envases
de tipo Tinapon (seg. /caja)
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Tabla 11. Toma de tiempos.

OBSERVACIONES

N° Actividades

o | 22 |3 |4 ] 5 |6 | 72| 8 9° | 10° | 11° | 12° | 13° |14°| 15°
1 Llenado de cestos con envases vacios. 8.12 | 8.49 9.11 |752| 832 | 834 | 854 | 9.11 7.52 961 | 749 | 851 7.82 |7.52| 9.04
2 Despacho de cestos con envases vacios. 9.04 | 9.26 |10.27|12.1|10.26| 9.24 | 9.25 | 10.12 | 11.43 |10.24| 9.21 |10.26| 10.12 |11.4| 12.15
3 enxz:jgonedeCeswsco”em’asesvac'osamesane 17.23| 15.11 [19.32 | 18.1|19.42|17.54 | 19.32| 19.02 | 18.84 | 18.41|19.07 |17.45| 1826 |17.8| 18.61
4 Colocacion de envases en canastillas. 17.44 | 18.42 |18.21(17.4|18.12|18.12|18.46| 18.26 | 19.31 | 17.8 |19.12|18.21| 18.11 |18.3| 19.31
5 | Esperade M.P alamesa de envasado. 1552 | 14.23 16,53 |16.1]17.02|16.12|17.12| 17.11 | 16553 | 16.26 | 1558 | 15.41 | 17.02 | 16.3 | 16.33
6 | Transporte de M.P a mesa de envasado. 1243 | 11.21 [11.09[9.11|10.32| 9.24 | 10.43| 1045 | 10.23 | 9.24 | 9.14 [1032| 9.42 [102| 9.32
7 Llenado de envases con M.P. 79.08 | 83.01 [71.98|78.6 |80.45|86.14|83.04| 80.51 | 82.24 |81.02|71.94| 72.9 | 85.43 |83.5| 70.64
g | \Verificacion de envases llenos de acuerdo al 545 | 523 | 65 |6.21| 51 | 712|609 | 518 | 527 | 597 | 612 | 5.73 | 561 |5.81| 6.19

pardmetro establecido por la empresa.
9 Transporte de canastillas al rack. 89 | 878 | 9.98 |9.65| 9.94 | 9.63 |10.27| 857 | 9.56 |[10.34| 8.79 | 8.99 | 10.07 |8.22| 8.76
10| Llenado del rack con canastillas. 612 | 596 | 515 |56 | 531|551 |49 | 601 | 571 | 511 | 623|559 | 545 [7.01] 567
11| Espera del llenado del rack en su totalidad. 642.0 | 641.6 | 642.5 | 651 | 600.9 | 668.3 | 642 | 647.2 |639.92 | 612 |642.4 |604.1|864.23 | 652 | 603.4
1p | Transporte del rack a lavado de envasesllenosy |, ¢ 1 | 1415 | 1417|154 | 14.36 | 15.44 | 14.74 | 14.75 | 1431 | 1453 | 13.36 | 14.36 | 15.94 |14.8| 14.75
adicion de agua a los mismos.
13 mi'g;‘;":d(’dee”vases"enosyad'c'ondeag”aalos 1543 | 16.44 |15.45 | 16.4 | 15.44 | 15.39 | 1553 | 14.72 | 16.28 | 15.39 | 15.31 | 16.44 | 1653 | 15.3 | 15.31
14 Transporte del rack a cocina estética. 771 | 7.06 | 7.09 |768| 718 | 7.72 | 7.37 | 7.37 715 | 7.27 | 668 | 7.18 | 797 |7.37| 7.38
suma 860.8 | 858.92 | 857.4 | 871 | 822.2 | 893.9 | 867.2 | 868.38 | 864.3 | 833.2 | 850.4 | 8155 | 1092 | 876 | 816.86 | 13047.85

Fuente: Hoja de tiempos (Anexo N° 05)
En Tabla N° 11 se pueden observar la toma de tiempos respecto a la cantidad de observaciones, que para el caso fueron 15 dias dado lo
repetitivo del proceso objeto de estudio, ahora bien, luego de la toma de tiempos se pudo registrar un tiempo total de 13047.85 segundos, es
decir, el tiempo en que se tomar para llevar a cabo todas las actividades del proceso de envasado; asi también, dicha toma de tiempos permitira
a continuacion determinar las observaciones oficiales que se deberan realizar para cada actividad.
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NUmero de muestras. El proceso de toma de tiempos registrados anteriormente, permitid

determinar el nimero de observaciones 0 muestras que se requieren para cada actividad.

Para obtener un tiempo promedio con un nivel de confianza 95.45% y un error k del 5%,

por tanto, para determinar la cantidad exacta de observaciones que se deben realizar por

cada actividad. (Anexo 9)

Tabla 12. Determinacion de observaciones por actividad

NUmero de
N° ACTIVIDADES Suma(x) Sum(x2) n' | constante observaciones
oficinales

y | Llenadode cestos con 12506 | 104911 | 15| 40 10
envases vacios.
Despacho de cestos con

2 . 154.35 1603.53 15 40 15
envases vacios.
Transporte de cestos con

3 envases vacios a mesas de 273.56 5006.67 15 40 6
envasado.

4 | Colocaciondeenvasesen | ;)00 | 50985 | 15| 40 1
canastillas.

5 Esperade M.Palamesade | )21, | 395074 | 15 40 4
envasado.

g | lransportedeM.Pamesa | oo 0 | j5eeas | g5 40 13
de envasado.

7 :;/:egado de envases con 1190.47 | 94849.11 | 15| 40 6
Verificacion de envases

g | \lenosdeacuerdoal 8758 | 51574 | 15| 40 14
pardmetro establecido por
la empresa.

9 Transporte de canastillas al 140.45 1321 58 15 40 3
rack.

1o | Llenadodelrack con 85.41 4901 | 15| 40 12
canastillas.

pp | Eseeradelllenadodelrack | o700 (g | gag90038 | 15| 40 14
en su totalidad.
Transporte del rack a

1p | [lavadodeenvasesllenosy | ,q 0 | 5op3 1074 | 15| 40 3
adicién de agua a los
mismos.
Lavado de envases llenos y

13 adicion de agua a los 235.34 3696.87 15 40 2
mismos.

14 |  Transporte delracka 11018 | 81078 | 15| 40 3
cocina estatica.

Fuente: Tabla 11
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Se observa en la Tabla 12 el nimero de observaciones o muestras de toma de tiempos
requeridas para cada actividad del proceso de envasado, denotdndose un ndmero mayor
requerido en las actividades del llenado de canastas con materia prima, solicitud de envases
vacios, contabilizacion del nimero de piezas de entero de pescado y llenado de envases con
materia prima en comparacion a las demés actividades, alcanzando el total del nimero de
observaciones requeridas (14). Por otro lado, la actividad de la espera el lavado de envases
y adicion de agua del rack requirié un namero minimo de observaciones (2) y la actividad

que requiere el minimo de observacion es la colocacion de envases en canastillas.
Tiempo promedio. Para determinar el tiempo estandar de cada actividad del proceso de

envasado, es necesario antes identificar el tiempo promedio de cada una ellas, mismo que a

continuacion se presenta:
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Tabla 13. Tiempo promedio de las actividades

NUmero de muestras -Ir—cl)fnrzgci)o
N° Actividades P
1° | 2° | 3° | 4° 5° 6° | 7° | 8 | 9° | 10° | 11° |12°| 13° | 14°| 15°
1 Llenado de cestos con envases vacios. 8.12 |18.49|9.11| 752 | 8.32 | 8.34 [8.54| 9.11 |7.52| 9.61 - - - - - 8.47
2 Despacho de cestos con envases vacios. 9.04 |9.26|10.3{12.07|10.26| 9.24 |9.25|10.12|11.4|10.24| 9.21 |10.3|10.12|11.4|12.15| 10.29
3 Transporte de cestos con envases vacios a mesas 17231151 119.3|18.14 | 19.42 | 1754| - i i i i i i i i 17.79
de envasado.
4 Colocacién de envases en canastillas. 17.44| - - - - - - - - - - - - - - 17.44
5 Espera de M.P a la mesa de envasado. 1552|14.2|16.5|16.12| - - - - - - - - - - - 15.6
6 Transporte de M.P a mesa de envasado. 12.43|11.2|11.1| 9.11 {10.32| 9.24 |10.4{10.45|10.2| 9.24 | 9.14 |10.3| 9.42 | - - 10.2
7 Llenado de envases con M.P. 79.08| 83 | 72 |78.64|80.45|86.14| - - - - - - - - - 79.88
g | Verificacion de envases llenos de acuerdoal | g 4o |5 93| 65 | 621 | 5.1 | 7.12 |6.09| 518 |5.27| 597 | 6.12 [5.73| 561 [5.81] - 5.81
pardmetro establecido por la empresa.
9 Transporte de canastillas al rack. 8.9 [8.78/9.98| 9.65 | 9.94 | 9.63 |10.3| 857 | - - - - - - - 9.47
10 Llenado del rack con canastillas. 6.12 |5.96|5.15| 5.6 | 531 | 5,51 |4.98| 6.01 |5.71| 5.11 | 6.23 |559| - - - 5.61
11 Espera del llenado del rack en su totalidad. 642.9 | 642 | 643 |651.3|600.9 | 668.3 | 642 | 647.2| 640 | 612 |642.4| 604 |864.2|652 | - 653.7
12 Transporte qQI,rack a lavado de envases llenos y 15420141 1142] - i i i i i i i i i i i 1457
adicién de agua a los mismos.
13 Lavado de envases Ilepos y adicion de agua a los 1543|164 - i i i i i i i i i i i i 15.94
mismos.

14 Transporte del rack a cocina estética. 771 17.06|7.09| - - - - - - - - - - - - 7.29

872.05

Fuente: Tabla 12
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En la tabla 13 se observan los tiempos promedios luego de haber realizado las observaciones
correspondientes a la cantidad que se establecidé en la tabla 12, ahora bien, se puede
identificar que el tiempo promedio maés alto corresponde a la actividad espera de llenado del
rack con canastillas con respecto a las demas actividades, registrando un tiempo total de
404.10 seg. /caja.

Tiempo estandar actual. Una vez determinado el tiempo promedio en la tabla 13, se procede
finalmente a identificar el tiempo estandar de las actividades del proceso de envasado, para
ello fue necesario tener en cuenta los factores de destreza, efectividad y aplicacion fisica
pertenecientes a la tabla de Westinghouse (ver Anexo N° 07); ademas de los suplementos
establecidos por la OIT (ver Anexo N° 08); por tanto, se determinaron los tiempos estandar

por cada actividad, resultando lo siguiente:

Tabla 14. Tiempos estandar de las actividades

L Tiempo Factor de Tiempo Tiempo
Actividades promedio Valoracién Normal Suplementos Estandar
Llenado de cest,os con envases 847 1.08 9.15 116 1061
vacios.
Despacho de ces,t05 con envases 10.29 1.05 10.80 116 1253
vacios.
Transporte de cestos con
envases vacios a mesas de 17.79 1.04 18.51 1.16 21.47
envasado.
Colocacién dg envases en 17.44 112 1953 116 22 66
canastillas.
Espera de M.P a lamesa de 15.60 1.01 15.76 115 18.12
envasado.
Transporte de M.P a mesa de 10.20 1.05 10.71 113 12.11
envasado.
Llenado de envases con M.P. 79.88 1.07 85.48 1.15 98.30
Verificacion de envases llenos
de acuerdo al parametro 5.81 1.06 6.16 1.19 7.33
establecido por la empresa.
Transporte de canastillas al 9.47 1.06 10.03 115 1154
rack.
Llenado del rack con 5.61 1.04 5,83 1.15 6.71
canastillas.
Espera del Ilena('io del rack en 653.70 11 719.07 113 812,55
su totalidad.
Transporte del rack a lavado de
envases llenos y adicion de 14.57 1.07 15.59 1.2 18.71
agua a los mismos.
Lavado de envases llenos y 15.94 1.08 17.21 111 19.10
adicion de agua a los mismos.
Transporte dell 'rack a cocina 729 1.07 780 12 9.36
estatica.
872.05 14.90 12993.59 16.20 1081.08

Fuente: Tabla 13.
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En la tabla 14 se observan los tiempos estandar por cada actividad del proceso de envasado,

obteniéndose en total un tiempo de 1081.08 segundos, entonces teniendo en cuenta que la

caja contiene en su interior una cantidad de 48 envases, se tiene lo siguiente:

Por tanto, actualmente se envasa una lata en 22.52 segundos. (Ver. Anexo 9)

Posterior a la determinacion de cantidad y el tiempo de envases enlatados, se procede a
analizar las actividades que se desarrollan en el proceso objeto de estudio, detallando en cada

una de ellas el tiempo que se toman los operarios para llevarlas a cado, permitiendo asi poder

determinar qué actividades le restan valor al proceso en general

Figura 5. Flujograma resumen de las actividades

st Tiengo |
PRE - PRVERA Operacicn 7161
EMPRESA PESQUERA GENESIS ELAL 2019 1000 e 10563
Transpone By
POS - PRUERA . Demers 83067,
Total distancia (=) 88
Productox (onsens de anchoveta Inicia: Racencion Ge materia prima Tota empo (seg./fcaa) 108108
Procesd: Emasaco Finaliza: Transpone de envases 1enos 3 CO0INg 5tats
Anatista: Diego Armuro Akedo Gonzdles | Rodolfo Valentind Villar Aediles |Fecha: 01/09/2019
| SIMBOLO
DISTANGA|  TIEMPO
i i w v @ [ [ D] V o
1 |Ulenado de cestos con emases vacios 1061 |
1 |Despacho de cestos Con emvases vacios B 1283 L
3 Transporte de C#3t05 CON eMvases vacios a mesas 1a na \>
de emasado P
4 [Colocacion de emvases en canastilas nes <
~—]
5 |Esperade MP 3la mesa de envasado 4% BR 7
4
I'd
6 |Transporte de M P 2 mesa de envasado i | nn
T |Ulenado de envases con MP EE
g |Verficacion de envases Benos de acuerdo a - '
parametro establecido por la empresa
9 [Transporte de canastilas al rack 3% | ns P
.‘,
10 |Uenado del rack con canastilas &N 2l
\
11 {Espera dal Benado dal rack en su totabdad BI2SS 7
e
2 Tms_ponedelmkabadodemseslemsy 855 wn /
adicion o2 agua a los mesmos
13 {Laad de emases llencs y adicidn de aqua alos 3% | 110
miISmos e
\\‘
18 [Transporte del rack 3 cocna estétca 25 §3%

Fuente: Elaboracion propia.
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En la Figura 5 se muestra el detalle de actividades correspondiente al método propuesto del
proceso de envasado de conservas, en el mismo se puede evidenciar que el proceso de
envasado tiene un tiempo de operacion de 71.61 seg. /caja, respecto a la inspeccién un total
de 105.63 seg. /caja, para el caso de transporte se toma un tiempo de 73.17 seg. /caja 'y 830.67
seg. /caja en demora; en general se tiene un tiempo total de 1081.08 seg. /caja.

En cuanto a los tiempos improductivos después de la propuesta de mejora planteada se tiene

lo siguiente:

Tabla 15. Actividades improductivas (pre — prueba)

Actividad Tiempo %
(seg./caja)
Operacion 71.61 7%
Inspeccion 105.63 10%
Transporte 73.17 7%
Demora 830.67 7%
Total tiempo (seg.) 1081.08 100%

Fuente: Figura 5.

En la tabla 15, se pueden observan las cifras porcentuales respecto a las actividades y los
tiempos de cada una de ellas, en el mismo se identifica que el mayor tiempo generado en
la demora con un 77%; sin embargo, la actividad de inspeccién presenta un total del 10%,
lo cual hacen que se generan tiempos improductivos, a continuacion, se determina el
porcentaje que significan estas actividades del total.

Tal es asi entonces que los tiempos improductivos representan el 87% de total. (Anexo 9)

Analisis general para propuesta. Las teécnicas del examen critico (TIS y OIT)
conjuntamente con el analisis realizadas anteriormente (DAP y el Diagrama de recorrido),
aunado también con la identificacion de actividades improductivas justificado en la Tabla
N° 15, permitieron poder identificar cuales eran las principales causas raices que causan
el problema central de la investigacion, todo ello en el proceso de envasado de conservas
ayudaron a identificar los problemas principales que generan retrasos en el proceso de
envasado de conservas, para efectos de mejora, se propone una redistribucion del area de

envasado.
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La propuesta se sustenta en que, para la distancia que se realiza el transporte de envases
a mesas de envasado hasta el lugar de trabajo, se propone el cambiar la zona en donde se
realiza la recepcion en el area de envasado, dado que, en el procedimiento actual, son los
operarios quienes, utilizando un cargador, trasladan los materiales hasta el area de
recepcion, por tanto, se debe asignar un personal para que pueda distribuir los cestos
contabilizados para cada personal.

Este cambio de posicion implicaria al mismo tiempo el cambio de posicion de una mesa

de envasado para que permita un espacio y ubicar la zona de recepcion de envases.

Los defectos luego del plan de mejora, identificado las actividades que le restan valor a
todo el proceso de envasado, se elabord un nuevo cursograma donde se identifican las

nuevas actividades y tiempos reducidos.

Actividad Tiempo
FFE - FRLERA . DOperacidn 4227
Inspeccidn 0.00
EMPRESA PESGU;E; GENESISE.LRL. METODD Transporte 123
POS - PRUEBA
Demora 50182
Total distancia [m] 1678
Producto: Conserva de anchoveta Inicia: Recepcion de materia prima Tota tiempo [seg.fcaja) 687.41
Proceso: Envasado Finaliza: Tranzporte de envases llenos a cocina estélica
Analista: Diego Artura Alceda Gonzéles |
Rodolfo Yalerting Yillar Ardliles Fecha: 300032013
DISTAN TIEMPO SiMBOLO
N* ACTIVIDADES (segund OBSERVACIONES
CIA [m)
o @D Il = BD| WV
. 1cestos contiene 3 cajas,
1 |Llenado de cestos con envases vacios - \ y sstos 24 envases.
Transporte de cestos con envases
2 . 3B
vacios a mesas de envasado, 3143 -
3 |Transporte de M.P a mesa de envasado.| 212 i l
Llenado de envases con M.P.y Se ernvasa de 18 a 20
4 |colocacitn de los mismos en - piezas de materia prima
canastilas 105848 -z\/ (anchovela).
1canastilla es
5 |Transporte de canastillas al rack. 81 \-\H dimentada con 85
18710 Brvases.
6 |Llenado del rack con canastillas. 6710 — rack esié deefiada pare
— | 20 canaztillaz.
Espera del llenado del rack en su ) — |
! totalidad. 501819 =
8 Lavado de en_vasesl\enosyadicién de } ‘___,_._.-‘—-—-—'—"'_'_'
agua alos mismos. 18103 T
9 |Transporte del rack a cocina estatica. 336 9356 N

Figura 6. Cursograma de nuevas actividades y tiempos reducidos
Fuente: Elaboracion propia.
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En la Figura 6 se observa el nuevo cursograma donde se detallan las nuevas actividades
que corresponden al proceso de envasado de conservas en la empresa pesquera Génesis
E.I.LR.L. 2019, el mismo se puede evidenciar la clara reduccion de los tiempos y distancia
que tienen que realizar los operaciones, para efectos de detalle, se tiene para la actividad
operacion se tiene un tiempo del 142.27 seg./caja, 0.00 seg./caja en inspecciones, 43.32
seg./caja en transporte, 501.82 seg./caja en demora; con lo cual se consigue un total de
687.41 seg./caja.

El proceso mejorado en cuanto a los tiempos improductivos después de la propuesta de

mejora planteada se tiene lo siguiente:

Tabla 16. Actividades improductivas (post — prueba)

Actividad Tiempo (seg./caja) %
Operacion 142.27 21%
Inspeccién 0.00 0%
Transporte 43.32 6%

Demora 501.82 3%
Total tiempo (seg.) 687.41 100%

Fuente: Figura 6

La Tabla 16, se pueden observan las cifras porcentuales respecto a las actividades y los
tiempos de cada una de ellas, ello posterior a la aplicacion de la propuesta, en el mismo se
verifica que ahora las actividades improductivas (inspeccion y transporte) llegan a un
porcentaje total de 73%, percibiéndose una clara reduccion respecto a su estado anterior, a
continuacidn, se determina el porcentaje que significan estas actividades del total. (Anexo
9)

Asi se determind que el 73% del total de tiempos son considerados como tiempos
improductivos, respecto al inicial representando una mejora en proceso del 87%. Ademas,
se evidencia que las actividades de transporte hacen un total de 16.78 mts de recorrido, con
respecto al inicial de 48.46 mts.

Con las nuevas actividades propuestas se procedié a aplicar nuevamente la técnica de estudio

de tiempo, para identificar el tiempo estandar propuesto, mostrandose el resultado en la
siguiente Tabla:
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Tabla 17. Resumen de nuevas actividades

Tiempo Factor de Tiempo
promedio | valoracion normal

Tiempos

N° Actividades ,
estandar

Suplementos

Llenado de
1 cestos con 8.470 1.080 9.148 1.160 10.611
envases vacios.
Transporte de
cestos con
2 | envases vacios a 2.610 1.040 2.714 1.160 3.149
mesas de
envasado.
Transporte de
materia prima a
mesa de
envasado.
Llenado de
envases con
materia prima y
colocacion de los
mismos en
canastillas.
Transporte de
5 canastillas al 18.71 1.06 19.833 1.15 22.807
rack.
g | Llenado del rack 1.04 5.834 1.15 6.710
con canastillas. 5.61
Espera del
7 | llenado del rack 1.1 651.167 1.13 735.819
. 591.97
en su totalidad.
Lavado de
envases llenos y
adiciondeaguaa | 15.935
los mismos.
Transporte del
9 rack a, cocina 7 286666 1.07 7.79673 1.2 9.356
estatica.

TOTAL 746.812 9.590 816.454 10.340 925.505
Fuente: Elaboracion propia

10.200 1.050 10.710 1.130 12.102

86.02 1.07 92.041 1.15 105.848

1.08 17.210 1.11 19.103

Por lo tanto, la aplicacion del estudio de tiempos despues con las mejores planteadas se
obtuvo un tiempo estandar total del proceso de envasado de conservas de 925.505, sin
embargo, por envase se tiene un tiempo total de 38.56 seg. /envase (dado que cada caja
contiene 24 envases), con respecto al inicial de 45.04 seg. /envase, por tanto, se tiene una

mejora del 36.02%, cifra en la que también aumentara los indicadores de la productividad.
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3.3 Medicion del cambio generado por el ciclo Deming de la empresa pesquera
GENESIS E.l.R.L. 2019

Una vez implementado las estrategias basadas, obtuvo una mejora, asi se determiné que

el 73% del total de tiempos son considerados como tiempos improductivos, respecto al

inicial representando una mejora en proceso del 87%. Ademas, se evidencia que las

actividades de transporte hacen un total de 16.78 mts de recorrido, con respecto al inicial
de 48.46 mts.

Por lo tanto, la aplicacion del estudio de tiempos después con las mejores planteadas se

obtuvo un tiempo estandar total del proceso de envasado de conservas de 925.505, sin

embargo, por envase se tiene un tiempo total de 38.56 seg. /envase (dado que cada caja

contiene 24 envases), con respecto al inicial de 45.04 seg. /envase, por tanto, se tiene una

mejora del 36.02%, cifra en la que también aumentara los indicadores de la productividad.

Tabla 18. Indicadores de productividad pos - test

Meses Eficiencia Eficiencia de materia Productividad de mano de
econdmica prima obra
Enero 63% 68% 7%
Febrero 61% 2% 94%
Marzo 59% 74% 95%
Abril 66% 70% 83%
Mayo 62% 73% 90%
Junio 62% 66% 88%
Julio 61% 67% 89%
Agosto 62% 67% 88%
Total 62% 70% 88%
Fuente: Tabla 9
94% 95%
100% G004 28 BO% BB%
a0% . 83%
e 729 74% - %
BO%  ogee - Lot = 665% 67% 67%
70% B3% L = . T B2% Blo% 62%
i o - T ® v o =
o 60% - i - - - -
-:_L.' 50%
& 40%
[
3024
10%
N Enero Febrera Marzo Abril hMayo Junio Julio Agosto
ndicadores de productividad
@ cficiencia econdmica Eficiencia de materia prima Productividad de mano de obra

Figura 7. Evolucion de los indicadores de productividad (post — test)

Fuente: Elaboracion propia.
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Posterior a la aplicacion de la propuesta, se evidencia en la Tabla 18 la mejora de los
indicadores de la productividad mensual, denotandose un aumento en eficiencia
econdmica, con un promedio anual del 62%, para el caso de le eficiencia de materia prima
70% y productividad de mano de obra 88%, este Gltimo indicador es objeto de estudio en
toda la investigacion, por tanto, respecto al estado anterior, se tiene una considerable
mejora.

3.4 Comparacion de las mediciones de la productividad de la empresa pesquera
GENESISE.I.R.L
A continuacion, se elabora la comparacion entre los indicadores de productividad
teniendo en cuenta el porcentaje de mejora producto de la aplicacion de las estrategias del

ciclo de Deming.

Tabla 19. indices de eficiencia econémica pos - test

Meses Eficiencia econémica
Antes Después
Enero 27% 63%
Febrero 25% 61%
Marzo 23% 59%
Abril 30% 66%
Mayo 26% 62%
Junio 26% 62%
Julio 25% 61%
Agosto 26% 62%
Total 26% 62%

Fuente: Tabla 9

= Artes Después
0% 63%  oImTe 62%  62%  bl% 6%
0%
![: 50%
Z 0% w. Elup: _ .
:'é 20% 7% 25% S35 26% 26% 5% 26%
s
o 20%
10%
0%
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
Meses

Figura 8. Evolucion de los indices de eficiencia econémica (post — test)
Fuente: Elaboracion propia.
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En la Tabla 19 se observa la comparacion entre los indices de eficiencia econémica,
evidencidndose una considerable mejora en cuanto al promedio del mencionado indicador,
siendo asi que con la propuesta se logra un indice promedio de 62%, por el contrario, con el
estado actual apenas se llega a 26% en el indice de eficiencia econémica, por lo tanto, es

perceptible la mejora del 36.02%

Tabla 20. indices de eficiencia de materia prima pos - test

Meses Eficiencia de materia prima
Antes Después
Enero 32% 68%
Febrero 36% 2%
Marzo 38% 74%
Abril 34% 70%
Mayo 37% 73%
Junio 30% 66%
Julio 31% 67%
Agosto 31% 67%
Total 33% 70%
Fuente: Tabla 9
80% 729% T4% — 73%
o 0% - 67% &7%
B0%
!
E 50% age;
362 = - 37%
D 40% 32 = 4% % 31% 31%
o
o 30% = - =
[=1
10%
l Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
MESES
W Antes Después

Figura 9. Evolucion de los indices de eficiencia de materia prima (post — test)
Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 20 se observan los indices de eficiencia de materia prima antes y después de la
aplicacion de la propuesta basada en estrategias del ciclo de Deming, entre tanto, se

evidencia que con la propuesta se alcanza una cifra promedio de 70% en eficiencia de
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materia prima, cifra muy por encima del promedio anterior, que solo llegaba a alcanzar un

promedio de 33%.

PORCENTAIE

100%

Tabla 21. Productividad de mano de obra pos - test

Meses Productividad de mano de
obra
Antes Después
Enero 41% 7%
Febrero 58% 94%
Marzo 59% 95%
Abril 47% 83%
Mayo 54% 90%
Junio 52% 88%
Julio 53% 89%
Agosto 52% 88%
Total 61% 88%

Fuente: Tabla 9

0% 88% B9% 88%
83%
77%
S58% 59%
"
~ 4% 52% 53% 52%
47%
41%
Enero Febrero Marzo Abr Mayo lunio Julio Agosto
MESES
4 Antes Despuss

Figura 10. Evolucidn de los indices de productividad de mano de obra (post — test)
Fuente: Elaboracion propia.

En la Tabla 21 se observa el considerable contraste que existe entre los indices de

productividad de mano de obra antes y después de la aplicacion de la propuesta de mejora,

por tanto, con la propuesta se llega a obtener un promedio del 88% anual, por el contrario,

en el promedio actual se llega alcanzar poco més del 50%, es decir, 61%.
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Entonces, habiéndose analizado cada uno de los indicadores de la productividad de los

trabajadores, se llega a la conclusion y se demuestra la efectividad de la propuesta basada en

el ciclo de Deming, aplicando estudio de métodos y estandarizacion de tiempos.

Contrastacion de hipdtesis

Para llevar a cabo la contrastacion de hipdtesis fue necesario utilizar la prueba T-Student

para muestras relacionadas, con el fin de determinar la efectividad de la propuesta.

Tabla 22. Comparacion de medias

Estadisticas de muestras emparejadas
Media N Desviacion estandar Media de error estandar
EfiEco_Pre 26 8 2 0.70711
EfiEco_Post 61.625 8 2.06588 0.7304
EfiMate_Pre 33.625 8 3.06769 1.08459
EfiMate_Post 69.875 8 2.99702 1.05961
ProdMO_Pre 52 8 5.8064 2.05287
ProdMO_Post 88.375 8 5.0409 1.78223
Fuente: Tablas 19, 20y 21
Tabla 23. Contrastacion de hip6tesis
Diferencias emparejadas
L, Media de 95% de intervalo de t lal Sig.
Media DeS\{lauon error confianza de la diferencia (bilateral)
estandar ] - ;
estandar Inferior Superior
EfiEco_Pre - -
EfiEco Post | 35.625 1.06066 0.375 -36.51173 | -34.73827 | -95| 7 0
EfiMate_Pre - -
EfiMate Post -36.25 0.70711 0.25 -36.84116 | -35.65884 145 7 0
ProdMO_Pre - -
ProdMO Post | 36.375 1.06066 0.375 -37.26173 | -35.48827 | -97 | 7 0

Fuente: Tablas 19, 20y 21
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Pruebat para dos muestras relacionadas / Prueba bilateral

045 +

Densidad

-t(crit)=-2.074 ——— — t(crit)=2.074

Figura 11. Campana de Gauss de la variable productividad
Fuente: Elaboracién propia.

En la figura 11 se muestra la representacion de la campana de gauss respecto a la
productividad total, segun el resultado obtenido, puesto que el valor-p computado es menor
que el nivel de significacion alfa=0.05, se debe rechazar la hipotesis nula HO, y aceptar la
hipotesis alternativa Ha, misma que establece entonces que la Aplicacion del ciclo de
Deming incrementara la productividad en los trabajadores de la empresa pesquera GENESIS
E.lLR.L. 2019

En la Tabla 22 se observa la comparacion de medias, donde para el caso de la eficiencia
econOmica pre prueba, se obtuvo una media de 26.000, sin embargo, con la propuesta se
logra una media de 61.625; para el caso de la eficiencia de la materia prima pre prueba, se
obtuvo una media de 33.625, mientras tanto, con la propuesta se logra alcanzar una media
de 69.875, por ultimo, respecto a la productividad de la mano de obra pre prueba, se tiene
una media de 52.000, mientras tanto con la propuesta se logra alcanzar una media de 88.375.
En la Tabla 23, se muestra la contrastacion de la propuesta central de la investigacion, se
aplico la prueba T para las dimensiones de la productividad, en los mismos se obtuvo un
nivel de significancia bilateral de 0.000, por tanto, al ser menor al 0.05 (5%), se acepta la

hipdtesis de la investigacion.
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IV. DISCUSION

Respecto al diagnostico de la situacion de la productividad en la empresa, donde los
indicadores de la productividad, para el caso de la eficiencia econémica, se evidencia una
evolucion totalmente irregular, puesto que tiene una caida al mes de marzo con un 59%,
teniendo una baja al mes de abril con un 47%, sin embargo, cierra los meses trabajados con
un 52%; en cuanto a la eficiencia de materia prima, se ha obtenido niveles regulares que se
han mantenido durante los meses trabajados, sin embargo, no han sufrido mejoras
considerables; asi mismo, respecto a la productividad de mano de obra, se obtuvieron
también cifras regulares y sostenidas, evidencidndose también bajas cifras. Con esto se hizo
evidente la urgencia de la aplicacion de una propuesta de mejora que permitié mejorar estos
escenarios descritos, siendo la mas adaptable a la misma el ciclo de mejora continua de
Deming, que logré la mejora de los procesos siguiendo procedimientos definidos y
jerarquizados; esto ultimo es hallado en la investigacion de Huang & He (2019), quien
concluyd que la implementacién de la calidad es una tarea compleja de disefiar y ejecutar,
sin embargo, es de necesidad su aplicacion para llevar a cabo una gestion efectiva para
identificar y analizar a detalle las capturas por pesquerias chinas (p. 181)., haciendo hincapié
entonces que ante los problemas diagnosticados es de necesidad la aplicacion del ciclo de
Deming; ahora bien, los escenarios problematicos encontrados respecto a la productividad
contrasta con lo manifestado por Peralta (2018, p. 4) ha definido a la productividad como el
“nexo que existe entre la produccion, se trate de productos o servicios al interior de una
fabrica o compafiia, de igual para Carro y Gonzéles (2012, p. 13) son las mejoras al proceso
productivo, se entiende por mejora a la favorable comparacion entre las cantidades de
recursos empleados y las cantidades de servicios y bienes que se han producido; por tanto,
los manifestado tedricamente contrasta con la productividad encontrada en la empresa objeto
de estudio.

Respecto al objetivo donde se precisa la aplicacion de las estrategias basadas en el ciclo de
Deming, tal es asi que para dar comienzo al desarrollo de la propuesta, se aplicé el principio
de Pareto, cuya estructura se emplea para la implementacion de las estrategias, por tanto,
esta estructura se basa en un diagndstico, desarrollo, contrastar y comunicar, ello para
identificar y priorizar las causas que originaban la problematica central de la investigacion,
las cuales se enmarcaron en la fatal de métodos de trabajo y estandarizacion de tiempos;

ahora bien, para ello se aplicé el estudio de métodos de trabajo, iniciando el proceso con el
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estudio de tiempos, donde se identificd un total de 14 actividades, de las cuales se obtuvo un
tiempo estandar promedio de 1081.08 segundos, con lo cual se calcula que se envasa una
lata en 22.52 segundos; asi también, respecto a las actividades, se analizaron y se evidencia
que el proceso de envasado tiene un tiempo de operacion de 71.61 seg./caja, respecto a la
inspeccion un total de 105.63 seg./caja, para el caso de transporte se toma un tiempo de 73.17
seg./caja y 830.67 seg./caja en demora; en general se tiene un tiempo total de 1081.08
seg./caja. Ahora bien, aplicando la correccion de las actividades, es decir, se eliminaron
actividades que le restaban valor a todo el proceso, tal es asi que, se obtuvo un tiempo
estandar total del proceso de envasado de conservas de 925.505, sin embargo, por envase se
tiene un tiempo total de 38.56 seg./envase (dado que cada caja contiene 24 envases), con
respecto al inicial de 45.04 seg./envase, por tanto, se tiene una mejora del 36.02%, cifra en
la que también aumentara los indicadores de la productividad. Dichos resultados se explican
en la teoria de Deming, quien mediante la estructura de su propuesta de ciclo de mejora
continua, implica un arduo diagndstico de lo que se pretende mejorar, esto permitira tener
conocimiento de los puntos débiles y aspectos a mejorar, con ello se podran elegir las
propuestas o estrategias mas adaptables a la problematica que se pretende mejorar, seguido
de ello es el desarrollo de las estrategias por cada problematica, una vez desarrollado ello,
se procede establecer as mejoras y contrastarlas, finalmente se lleva a cabo las medidas de
contingencia, ello en caso las estrategias aplicadas no tengan el efecto deseado o se tengan
riesgos imprevistos.

En cuanto al objetivo que precisa la medicion del cambio generado respecto a las estrategias
basadas en el ciclo de Deming, es de precisar que se obtuvo una mejora, por lo tanto, la
aplicacion del estudio de tiempos después con las mejores planteadas se obtuvo un tiempo
estandar total del proceso de envasado de conservas de 925.505, sin embargo, por envase se
tiene un tiempo total de 38.56 seg./envase (dado que cada caja contiene 24 envases), con
respecto al inicial de 45.04 seg./envase, por tanto, se tiene una mejora del 36.02%, cifra en
la que también aumentara los indicadores de la productividad; asi también, posterior a la
aplicacion de la propuesta, se evidencia la mejora de los indicadores de la productividad
mensual, denotandose un aumento en eficiencia econémica, con un promedio anual del 62%,
para el caso de le eficiencia de materia prima 70% y productividad de mano de obra 88%,
este Ultimo indicador es objeto de estudio en toda la investigacion, por tanto, respecto al
estado anterior, se tiene una considerable mejora. Respecto a los beneficios al ciclo de
Deming evidenciados, se valida lo hallado, citando a Gutiérrez (2013, p. 12) afirma que es
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posible controlar los grados de cumplimiento por cada uno de objetivos tanto estratégicos
como operativos; esto por tanto, se consigue con una mejora constante de las que ya se han
obtenido, logrando asi que siempre se busque una forma de mejorar los procesos o
procedimientos de una organizacion, con ello se logra mejorar el flujo de trabajo y por ende
la productividad total de la organizacion.

Por ultimo, respecto al objetivo de comparar las mediciones de la productividad de la
empresa antes y después de las estrategias basadas en el ciclo de Deming en los trabajadores
de la empresa, donde en el caso de los indices de eficiencia econémica, con la propuesta se
logra un indice promedio de 62%, por el contrario, con el estado actual apenas se llega a
26% en el indice de eficiencia econémica, por lo tanto, es perceptible la mejora del 36.02%;
asi tambien, en los indices de eficiencia de materia prima, se evidencia que con la propuesta
se alcanza una cifra promedio de 70% en eficiencia de materia prima, cifra muy por encima
del promedio anterior, que solo llegaba a alcanzar un promedio de 33% Yy en los indices de
productividad, con la propuesta se llega a obtener un promedio del 88% anual, por el
contrario, en el promedio actual se llega alcanzar poco mas del 50%, es decir, 61%. Respecto
a la medicion y contrastacion de hipdtesis, se aplico la prueba T para las dimensiones de la
productividad, en los mismos se obtuvo un nivel de significancia bilateral de 0.000, por
tanto, al ser menor al 0.05 (5%), se acepta la hipétesis de la investigacion. Esto coincide con
la teoria de Cavassa (2013, p.255), quien sefiala que todo desarrollo de la organizacién, se
genera fundamentalmente por una serie de propuestas con fines de mejora; respecto al
resultado, también es validado por las teorias de Peralta (2018, p. 4), quien argumenta sobre
la productividad como el “nexo que existe entre la produccion, se trate de productos o
servicios al interior de una fabrica o compafiia, del mismo modo, Carro y Gonzéles (2012,
p. 13), confirma que son las mejoras al proceso productivo, se entiende por mejora a la
favorable comparacién entre las cantidades de recursos empleados y las cantidades de

servicios y bienes que se han producido.
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V. CONCLUSIONES

Respecto al diagnostico de la productividad de la empresa, en la eficiencia econémica se
tuvo un cierre en los meses trabajados con un 52%; en cuanto a la eficiencia de materia
prima, se ha obtenido niveles regulares que se han mantenido durante los meses trabajados;
asi mismo, respecto a la productividad de mano de obra, se obtuvieron también cifras
regulares y sostenidas, evidenciandose también bajas cifras. (Tabla 9)

Respecto a la aplicacion de las estrategias basadas en el ciclo Deming, se logré aplicar el
estudio de métodos de trabajo, donde se identifico un total de 14 actividades, de las cuales
se obtuvo un tiempo estandar promedio de 1081.08 segundos, con lo cual se calcula que se
envasaba una lata cada 22.52 segundos; se evidencio que el proceso de envasado tenia un
tiempo de operacion de 71.61 seg./caja, respecto a la inspeccion un total de 105.63 seg./caja,
para el caso de transporte se tomaba un tiempo de 73.17 seg./caja y 830.67 seg./caja en
demora; en general se tuvo un tiempo total de 1081.08 seg./caja. (Tabla 14)

En cuanto a la medicion de los cambios generados por la aplicacion de las estrategias, se
obtuvo un tiempo estandar total del proceso de envasado de conservas de 925.505, sin
embargo, por envase se tuvo un tiempo total de 38.56 seg./envase (dado que cada caja
contiene 24 envases), con respecto al inicial de 45.04 seg./envase, por tanto, se logré una
mejora del 36.02%; asi también, se evidencié la mejora de los indicadores de la
productividad mensual, denotandose un aumento en eficiencia econémica, con un promedio
anual del 62%, para el caso de le eficiencia de materia prima 70% y productividad de mano
de obra 88%.(Tabla 18,19,20)

En cuanto a la comparacion de los estados de la productividad antes y después de la
aplicacion de la propuesta, en la eficiencia economica, se logré un indice promedio de 62%,
por el contrario, con el estado se llegd a un 26%; en eficiencia de materia prima, se alcanz6
una cifra promedio de 70%, a diferencia del estado anterior con un 33%; en los indices de
productividad, se logré obtener un promedio del 88% anual, por el contrario, en el promedio

anterior se llegd alcanzar poco mas del 50%.(Tabla 18)
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VI. RECOMENDACIONES

Monitorear mensualmente los indicadores de productividad, con la finalidad de poder tomar
decisiones antes de que los indices negativos empiecen a tener efectos en los demés
indicadores de gestion de la produccion.

Desarrollar un software que pueda contener estrategias de mejora formuladas en el presente
informe, que no solo es aplicable al &rea objeto de estudio, sino, a toda la planta en general,
permitiendo asi poder identificar actividades que se encuentren restandole valor a los
procesos de la planta, lograndose también concretarse KPI’S que puedan ser medidos en el
sistema, concretandose niveles de cumplimiento mensuales.

Instaurar normativas ISO, ello permitird lograr mejorar la calidad de sus productos y la
planificacién de todo el proceso de produccion mediante la documentacién de estos.
Monitorear las mejoras obtenidas, a fin de determinar posibles cambios negativos en los
indices de los indicadores de productividad, permitiendo asi poder aplicar medidas de
contingencia contenidas en la propuesta, en caso se presente algin escenario negativo que

no fue previsto inicialmente.
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ANEXOS

Anexo 01: Esquema de Ishikawa

L J

FROBLEMA

Mano de Obra

Fuente: Ingenieria Industrial Métodos, estandares y Disefio del Trabajo
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Miguinas
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Anexo 02: Diagrama de Pareto, Resultado respecto a los defectos diagnosticados en la
empresa GENESIS E.I.R.L.
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Resultado respecto a horas hombre pérdidas en la empresa GENESIS E.I.R.L.
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Anexo 03: Guia de revision documental

Costo de contratar 450 S/trabajador
Costo de despedir 520 S/trabajador
Costo de tiempo 12 S/hora

normal (Mano de Obra)

Costo de tiempo extra 15 S/hora

(Mano de Obra)

Costo de 7 S/tonelada-mes
mantenimiento de

inventario

Costo de faltantes 11 S/tonelada-mes
Costo de Subcontratar 30 S/tonelada
Tiempo de 9 hora/operario-tonelada
procesamiento

Horas de trabajo 7 hora/dia
Inventario inicial 200 Tonelada

Fuente: Empresa GENESIS E.I.R.L
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Anexo 04: Diagrama de actividades del proceso de la empresa

Diagrama de actividades del proceso

Diagrama N°: 1 Hoja N°: 1 RESUMEN
Objeto: Actividad Actual Prop Econ
Diego Arturo Alcedo Gonzales Operacion 7
Rodolfo Valentino Villar Ardiles Transporte 1
Aetivided Conserva de pescado Espera 3
Inspeccion 4
Almacena 1
Método: Actual/Propuesto Distancia
Lugar: Jr. José Olaya S/N Mz. I’ Lt. 2-7 P.J. Villa Maria Tiempo
Operario: Jefe de operaciones Costo
M Obra
Fecha de elaboracion: 30/07/19 Material
Aprobado por: Ing. Gregory Cobian De La Cruz. Fecha:
22/07/19 Total
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T

D
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Recepcidn de materia prima
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Transporte de materia prima
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Almacén
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Anexo 05: Hoja de tiempos

OBSERVACIONES
N° ACTIVIDADES
1° 1 2° | 3° | 4° | 5° n
1
2
3
4
5
n
sumx

Fuente: Ingenieria Industrial Métodos, estandares y Disefio del Trabajo

NO

ACTIVIDADES

Sumx

Sum(x2) n'

constante

Fuente: Ingenieria Industrial Métodos, estandares y Disefio del Trabajo
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ACTIVIDADES

OBSERVACIONES

10

9°

10°

11°

12°

13°

14°

TO

FV

TN

TE

Fuente: Ingenieria Industrial Métodos, estandares y Disefio del Trabajo
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Anexo 06: Validacion

Figura 11. Constancia de validacion de hoja de tiempo por el ingeniero William Castillo Martinez
Fuente: Elaboracién propia.
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CONSTANCIA DE VALIDACION

vo,_Mendez Fococi Rail fllects

con DNIN°® _|Z [/ 1923 de profesién __ (1 gerseni Lokt s ik
gjerciendo actualmente como, dace ate
- Chimbote.

Por medio de la presente hago constar que he revisado con fines de Validacion del
registro de cotejo (FORMATO DE CONFIABILIDAD), a los trabajadores de la empresa
GENESIS E.I.RL, Nuevo Chimbote.

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

DEFICIENTE | ACEPTABLE | BUEN EXCELENTE

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

XX | D[ XX )

Pertinencia

En Chimbote, a los 10 dias del mes de Junio del 2019

C.T-P 195579,

Figura 12. Constancia de validacion del registro de cotejo por el ingeniero Méndez Parodi Raul Alfredo
Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 13. Constancia de validacién de hoja de tiempo por el docente Edgar Vilcarino Zelada

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo 07 Sistema Westinghouse

Sistema Westinghouse para calificar habilidades

+0.15
+0.13
+0.11
+0.08
+0.06
+0.03

0.00
—0.05
—0.10
—0.16
—0.22

Al
A2
Bl
B2
Cl
C2
D

El
E2
F1
F2

Superior
Superior
Excelente
Excelente
Buena
Buena
Promedio
Aceptable
Aceptable
Mala
Mala

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940), p. 233.

Sistema Westinghouse para calificar el esfuerzo

+0.13
+0.12
+0.10
+0.08
+0.05
+0.02

0.00
—0.04
—0.08
—0.12
—0.17

Al
A2
Bl
B2
Cl1
Cc2
D

El
E2
F1
F2

Excesivo
Excesivo
Excelente
Excelente
Bueno
Bueno
Promedio
Aceptable
Aceptable
Malo
Malo

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1040), p. 233.
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Sistema Westinghouse para calificar las condiciones

+0.06
+0.04
+0.02

0.00
—0.03
—0.07

mMm o 0w e

Ideal
Excelente
Bueno
Promedio
Aceptable
Malo

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940), p. 233,

Sistema Westinghouse para calificar la consistencia

+0.04
+0.03
+0.01

0.00
—0.02
—0.04

MmO N we

Perfecta
Excelente
Buena
Promedio
Aceptable
Mala

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten (1940), p. 233.
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Anexo 08: Tiempos Suplementos

Holguras constantes
Mecesidades personales 5
Fatiga bésica -
Holguras de descanso variables
Holguras por postura
Farado 2
Incdémodo (fexionado, acostado, en cuclillas) 10
Niveles de iluminacion
Un nivel (una subcategoria de IES) abajo de lo recomendado 1
Dos niveles abajo de lo recomendado 3
Tres niveles (categoria IES completa) abajo de lo recomendado 5

Esfuerzo visual (atencion estrecha)

Trabajo fino 2

Trahajo muy fino 5
Esfuerzo mental

Primera hora 2

Segunda hora 4

Cada hora sucesiva +2
Monotonia

Primera hora 2

Sepunda hora 4

Cada hora sucesiva +2

Uso de fuerza o energia muscular
Levantamiento poco frecuents,
soslenimiento estitico extendido
(<l levantamiento cada 5 minj.......... . HD = 1 800 X T+ X (fiF — 0155,
donde T = L2{fIF — 0.158% — 1.21
Levantamientos frecnentes

(=] levantamiento cada 5 minutos) , , .. .. Levantamientos frecuentes (=1 levanta-
mignto cada 5 minutos)

Actividades de todoelcuerpo ................. HD={AFCM40 — 1) ¥ 100 0

HD = (AWi4 — 1) % 100

Condiciones atmosféricas .. ........ HD = exp{—41.5 + 0.0161W + 0.497 TGEH)

Nivel de uido. . ... .......00. A=100x(D—1)donde D = CJT, + CJT, + - -+

Repetitividad (tedio) Usar andlisis de riesgo de CTD y mantener indice

Esténdar no establecido adn. . . .. de riesgo < 1.0

Fuente: Ingenieria Industrial Métodos, estandares y Disefio del Trabajo
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Anexo 09: Formulas

Férmula

Descripcion

Férmula para calcular el nimero de

observaciones (tamafio de muestra)

40\/n’2x2—2(x)2)
Y x

)2

n=(

Tamafio de la muestra que deseamos calcular
(numero de observaciones)

Numero de observaciones del estudio

preliminar

Suma de los valores

Valor de las observaciones.

Constante para un nivel de confianza de
94,45%

nte: Salazar (2016)

Foérmula para determinar el tiempo estandar

por envase

1 caja

1081.08 segundos
E = *

1 caja 48 envases

po estandar por envase, para ello se necesita
reemplazar el tiempo estandar (1081.08) y

la cantidad de envases.

Férmula para tiempos improductivos

Tiempos improductivos
_830.67 +105.63

1081.08
Tiempos improductivos = 87%

* 100

a formula permitié determinar los tiempos
improductivos en el desarrollo de las

actividades

Férmula para tiempos improductivos post

prueba

Tiempos improductivos
_501.82

= ga7a1" 100

Tiempos improductivos = 73%

nula que permite determinar los tiempos
improductivos posterior a la aplicacion de

la propuesta

Fuente: Elaboracion propia
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