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Aplicacion del Método Kaizen para incrementar la productividad en una empresa
pesquera.

Application of the Kaizen Method to increase productivity in a fishery interprise.
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Resumen

El presente trabajo de investigacién establecid6 como objetivo general aplicar el método Kaizen para
incrementar la productividad del proceso en la pesquera La Chimbotana S.A.C., Chimbote 2020. El estudio
fue de tipo aplicada con un disefio de investigacion pre-experimental de enfoque cuantitativo. Del mismo modo,
la poblacién estuvo conformada por la productividad del proceso de entero de anchoveta en salsa de tomate;
mientras tanto, para la muestra, se consideré la productividad correspondiente a los meses de agosto a
noviembre del afio 2019 y 2020. Para hallar la problematica de la empresa, se emplearon como técnicas la
observacion y el anélisis de data; asi mismo, los instrumentos que se aplicaron fueron la curva 80-20, técnica
de interrogatorio 5W-H, cursograma analitico del operario, esquema de distribucién, diagrama bimanual y
formatos de analisis de productividad. Se pudo corroborar como cuellos de botella los procesos de corte y
eviscerado, y sellado, mediante el muestreo de trabajo; también, se logré la reduccion de actividades que no
agregan valor con una variacion porcentual de -28.36%. De la misma manera, se alcanzé un incremento de la
eficacia, productividad de materia prima y productividad de mano de obra con una variacién porcentual de
8.43%, 19.44% y 21.14% respectivamente.

Palabras clave: Método Kaizen, proceso, productividad.
Abstract

The present research work established as a general objective to apply the Kaizen method to increase the
productivity of the process in the fishery La Chimbotana S.A.C., Chimbote 2020. The study was applied with
a pre-experimental research design with a quantitative approach. In the same way, the population was made up
of the productivity of the whole anchovy process in tomato sauce, meanwhile for the sample the productivity
corresponding to the months of August to November of the year 2019 and 2020 was considered. To find the
problem of at the company, observation and data analysis were used as techniques, as well as, the instruments
that were applied were the 80-20 curve, 5W-H interrogation technique, analytical course diagram of the
operator, distribution scheme, bimanual diagram and formats of productivity analysis. It was possible to
corroborate as bottlenecks the processes of cutting and gutting, and sealing, through work sampling, likewise,
the reduction of activities that do not add value was achieved with a percentage variation of -28.36%. In the
same way, an increase in efficiency, raw material productivity and labor productivity was achieved with a
percentage variation of 8.43%, 19.44% and 21.14% respectively.

Keywords: Kaizen method, process, productivity.
Resumo

O presente trabalho de investigacdo tinha estabelecido como objetivo geral aplicar o método Kaizen para
incrementar a produtividade do processo na pesqueira La Chimbotana S.A.C., Chimbote 2020. O estudo foi de
tipo aplicada com um desenho de investigacdo pre-experimental de enfoque quantitativo.
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Do mesmo jeito, a populacdo esteve conformada pela produtividade do processo de enterro de anchova em
molho de tomate, por enquanto para a mostra considerou-se a produtividade correspondente aos meses de
agosto até novembro do ano 2019 e 2020. Para encontrar a problematica da empresa se usaram como técnicas
a observacdo e as analises de data, mesmo assim como, os instrumentos que se aplicaram foram a curva 80-20,
técnica de interrogatério 5W-H, cursograma analitico de operario, esquema de distribuigdo, diagrama bimanual
e formatos de analises de produtividade. Se pode corroborar como pescocos de garrafa 0s processos de corte e
eviscerado, e selado, mediante a mostra de trabalho, mesmo assim se atingiu a reducdo de atividades que nao
acrescentam valor com uma variacdo porcentual de -28.36%. Do mesmo jeito se atingiu um incremento da
eficacia, produtividade de matéria prima e produtividade de méo de obra com uma variacdo porcentual de
8.43%, 19.44% e 21.14% respetivamente.

Palavras chaves: Método Kaizen, processo, produtividade.

Introduccion

A nivel global, las diferentes organizaciones buscan diversos métodos para ser mas competitivas, por
ende, Brinkkemper (2016), menciona que se ven en la necesidad de optimizar sus diversos
procedimientos de trabajo, con el propésito de incrementar sus indicadores de productividad. Segln
Falcon, Petersson, Benavides y Sarmenteros (2016) se debe a que, en estos tiempos, no se valora
como empresa competitiva a quien no cumple con normas de calidad, eficacia, eficiencia, métodos
estandarizados y tecnologia. Cabe precisar que, para Gavrikova, Dolgih y Dyrina (2016), la
productividad es un indicador de desempefio de evaluacién a mejorar que se ha catalogado en el
primordial inconveniente para la mayoria de las empresas.

En América Latina, segiin Rodrigues, Oliveira, Trepim, Paixdo y Pinto (2019), existen empresas que
no implementan métodos apropiados para lograr una mayor eficiencia en cuanto a los insumos que
se encuentran en el proceso productivo. Por tal razén, es crucial tener en cuenta el método Kaizen,
porque representa una opcion de mejora para la organizacion y a su vez beneficia a todos los que la
conforman. Por otra parte, Puerto (2016), hace referencia a que las pesqueras peruanas se encuentran
obligadas a buscar su adaptacion con los clientes; por ello, buscan aquellas vias que les permitan
lograr las metas de produccion y asi satisfacer a los clientes actuales y futuros.

Es asi, el caso de una empresa pesquera ubicada en la ciudad de Chimbote — Perd, la cual cuenta con
dos lineas de produccion, que son: linea de crudo y linea de cocido. A través de los afios, ha
presentado diversos problemas en la produccion de conservas de entero de anchoveta en salsa de
tomate en presentacion tinapon en la linea de crudo; el principal inconveniente se debe a que no
cuentan con un método de trabajo adecuado que les permita desarrollar eficientemente la produccién,
evidenciandose asi, retrasos por falta de experiencia, demoras por falta de personal; asimismo, los
tiempos muertos, debido a las largas colas, exceso de transporte; sumado a ello, la perdida de materia
prima por la falta de experiencia e incorrecta técnica de trabajo, cansancio del personal por
movimientos repetitivos, falta de herramientas de trabajo, mala manipulacién de la méaquina,
inadecuado espacio de trabajo, son los que interfieren en la produccion de las conservas de pescado.

Por ende, se planted el siguiente problema de investigacion: ¢ En qué medida la aplicacion del método
Kaizen incrementara la productividad en la pesquera La Chimbotana S.A.C.?

En esta investigacion se plante6 como objetivo general: Aplicar el método Kaizen para incrementar
la productividad en la pesquera La Chimbotana S.A.C. Asimismo, se trazaron los siguientes objetivos
especificos: Realizar un diagndstico del proceso de conservas de anchoveta en presentacion tinapon.
Determinar la productividad actual del proceso de conservas de anchoveta en presentacion tinapon.
Aplicar el método Kaizen en el proceso de conservas de anchoveta en presentacion tinapon.
Determinar la productividad mejorada del proceso de conservas de anchoveta en presentacion
tinapon y por altimo, Comparar las productividades antes y después de la aplicacién del método
Kaizen en el proceso de conservas de anchoveta en presentacion tinapon.
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En la bibliografia, existen diversos trabajos sobre el metodo Kaizen, como el de Hasanah, Nurhudah,
Mulyono y Dillon (2020), el cual implementd el método Kaizen para optimizar la produccién de
algas y mejorar su rendimiento. Obteniendo como resultado, mediante el diagrama de ishikawa 12
causas principales que generaban el problema principal en el proceso; ademas, se determinaron 3
métodos de intervencion, y se evidencio una productividad de 5.700 kg/afio concerniente al peso
humedo y 810 kg/afio de peso en seco. Concluyeron que, el método de palangre es el mas efectivo
obteniendo un beneficio de 7.7% o 12.451.200 IDR/afio; tambien, mostrando una influencia de
71.588 kg/ano (1 hectéarea) en el crecimiento y cantidad de algas producidadas y se aumneto el
rendimiento a 17%.

Asi mismo, Fauzan, Dharmayanti, Purnomo y Siregar (2019), desarroll6 su investigacion en el
proceso de pulpo congelado, aplicando el método de mejora Kaizen. Teniendo por resultado 7
factores que contribuyeron en la perdida de materia prima, siendo identificados a partir de la
observacion directa en la produccion; a su vez, se identifico que la actividad de destripar presenta un
porcentaje alto de 17.6% en el proceso de eviscerado, siendo la brecha establecida por la empresa
5.6%, por lo cual, se obtuvo un porcentaje estandar mayor al 12% y una baja productividad de
79.45%. Se concluy6 que, se puede lograr ahorros mediante la edicion de una supervision constante
en el proceso de destripamiento, ademas de capacitar a los trabajadores.

Por otra parte, Amaya, Benitez y Solis (2014), implementaron la metodologia Kaizen en el area de
produccién de pan Bimbo. Evidenciandose como resultado, que en el proceso productivo se pierde
17.67 horas/mes, lo que representa un valor perdido de $18.786.27; por ende con el nuevo método
se logr6 mejorar en el mes de junio $2.791.29, en julio $6.522.29 y en agosto $681.960.00.
Concluyendo que, la cultura Kaizen benefici6 en la reduccion de desperdicios a 21%, lo que significa
una mejora de los recursos y se incrementd la eficacia a 16.3% y la productividad en 12.4%.

Otro aporte al tema es de Clemente (2019), quien se enfocé en mejorar la productividad de la empresa
a través de la aplicacion del método Kaizen. Mostrando como resultado, 7 causas que fomentaban el
problema de la produccion, de las cuales 5 presentaban el mayor porcentaje y se observé un déficit
de -17% en el area de desarrollo de producto con una capacidad no aprovechada de -1.000, y un
déficit de -23% en el area de corte con una capacidad no aprovechada de -1.300. Llegando a la
conclusion, que los costos se redujeron a 91% y la productividad se incrementé a 61%.

El método Kaizen, segin Imai (2014), es ententida como el mejoramiento continuo, progresivo y
constante de los procesos y operaciones, que involucra a cada miembro de la organizacion,
incluyendo desde el nivel mas alto hasta el nivel mas bajo. También, para Kojima, Cotrim, Cardoza
y Lapasini (2016), la metodologia Kaizen se define como la cadena de actividades que realizan los
equipos de trabajo dentro de la organizacion con la finalidad de lograr optimizar los sistemas
productivos existentes, repercutiendo en beneficio de la productividad y trayendo consigo mayor
utilidad para la empresa. Por lo tanto, segin Bonilla (2014), menciona que el método Kaizen se
sustenta mediante sus 7 pasos que ayudan a la mejora continua, siendo ello muy vital para desarrollar
de una mejor forma los diferentes procesos de una organizacion e incluso, a incrementar la
productividad.

La justificacion de la presente investigacion, proviene del analisis situacional de los procesos que
estan involucrados en la produccion de conservas de entero de anchoveta en salsa de tomate en
presentacion tinapon de la pesquera La Chimbotana S.A.C., ya que existen una serie de ineficiencias
que afectan en la obtencion del producto final, con los estandares de calidad que se requiere.

Material y métodos

El estudio fue de tipo aplicada, porque se recurrié y empled conocimientos tedricos basados en el
método Kaizen, con el fin de solucionar el problema principal de la investigacion, que era el bajo
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indice de productividad del proceso productivo de la pesquera. El disefio de investigacion que se
empled fue pre-experimental, puesto que, existié un control minimo de la variable independiente;
por tal motivo, se trabajé con un grupo (proceso de conservas de entero de anchoveta en salsa de
tomate en presentacion tinapon), al cual se le aplico un estimulo (método Kaizen), que determind la
efectividad en la variable dependiente (productividad), precisando una pre-prueba y post-prueba
luego de aplicar el estimulo.

Las variables de investigacion que se emplearon son: Variable independiente, “Método Kaizen” y
como Variable dependiente, “Productividad”.

Para el presente estudio, la poblacion estuvo representada por la productividad del proceso
productivo de conservas de entero de anchoveta en salsa de tomate en presentacion tinapon, la
muestra consistié en la productividad del proceso mencionado, en un periodo de 4 meses de pre-
prueba del afio 2019 y 4 meses de post-prueba del afio 2020 de los siguientes meses: agosto,
setiembre, octubre y noviembre; y se considerd como unidad de analisis a la productividad de materia
prima, mano de obra y eficacia del proceso productivo.

Las técnicas que se utilizaron para la recoleccion de datos fueron el andlisis descriptivo, analisis de
frecuencia absoluta y relativa, analisis de causa — raiz, andlisis de datos, observacién, recoleccién de
datos y andlisis de resultados; asi también, los instrumentos que se utilizaron son el diagrama de
operaciones donde se describe cada proceso de la produccién, el diagrama de Pareto presenta la
frecuencia de las causas y determina cuantos tienen un mayor porcentaje, el diagrama de Ishikawa
muestra la causa-raiz del problema principal, el diagrama de analisis de procesos describe la cantidad,
tiempo y distancia de cada actividad del proceso critico, el diagrama de recorrido muestra la
distribucion actual y mejorada del area de produccion.

Los formatos usados son; el formato de preguntas 5W-H permite identificar las posibles alternativas
de solucion para los procesos criticos, el formato de programacion de actividades especifica lo que
se va a realizar para mejorar cada proceso critico, el formato de mantenimiento preventivo permite
programar las actividades que se tienen que llevar a cabo en un determinado tiempo a la maquina de
sellado, el formato de implementacion de actividades muestra cada actividad que se realizado en los
procesos criticos, el formato de verificacion de actividades evidencia que cada actividad se ha
desarrollado correctamente, el formato de acciones preventivas propone medidas para garantizar las
mejoras de los procesos que eran criticos en la produccion y los formatos de analisis de productividad
contienen la data histdrica y mejorada del proceso productivo.

Finalmente, para la medicién de los datos obtenidos, se utiliz6 el programa IBM SPSS Statistics, con
el cual se logré verificar el indice de la productividad incrementada y determinar el tipo de hipétesis.

Resultados
Diagnostico del proceso de conservas de anchoveta en presentacion tinapon

Para realizar el diagndstico, se procedié a detallar cada uno de los procesos del area de produccion,
tal como se muestra en la figura 1.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Linea: Crudo Fecha: 05/06 /2020
Proceso: Conserva de entero de anchoveta en salsa de tomate Operario(s): Hoja Nro.1 de 1

Elaborado por: Castillo Silva K. / Diaz Gamez Z.

Tipo: ElOperario |:|Material |:|Méquina

Carlos Soto Sanchez
Alberto Torres Mestanza

Método: Actual
Propuesto

Salsa de tomate Envases

@ Preparacion
del liquido de

gobierno

Anchoveta

Desinfeccion

Y
N~

Recepcion de materia prima

de envases

Corte y eviscerado

Lavado

Envasado

Pre-coccion

RESUMEN

Actividad | Cantidad %

O 11 64.70

I:] 0 00.00

@ 6 35.30

TOTAL 17 100.00

Drenado

Adicién de liquido de

gobierno

Sellado

Lavado de latas

Esterilizado

Enfriado

Limpieza y empaquetado

0;0,0.,06.0.06:0.0.0.06.0.0,06.06;

Codificado

Etiquetado

Almacenado

v

Entero de anchoveta en
salsa de tomate en
presentacion tinapon

Figura 1. Diagrama de Operaciones del Proceso

Nota. Area de produccion de la empresa
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Luego de analizar el proceso productivo, se elabor6 un diagrama de Pareto en el cual se identificaron
16 causas de mayor consideracién que generaban una baja productividad, como se demuestra en la
figura 2, donde se detectaron que el mayor indice de frecuencias se encuentra en el proceso de corte
y eviscerado, y sellado.
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Figura 2. Diagrama de Pareto del proceso productivo de conservas de anchoveta en presentacion tinapon

Nota. Datos recopilados del area de produccion

Para confirmar lo descrito anteriormente, se elabord un diagrama de Ishikawa considerando los
criterios de las 6M de la calidad, evidenciandose 13 causas que daban origen al problema principal.

- o

Figura 3. Diagrama de Ishikawa del proceso de produccién

18




Aplicacion del método Kaizen para incrementar la productividad en una empresa pesquera.
Castillo et al.

Productividad actual del proceso de conservas de anchoveta en presentacion tinapon

Para determinar las tres dimensiones de la productividad actual, se recaudé la informacion inicial
sobre la eficacia (cajas producidas del total de cajas planificadas), productividad de materia prima
(cajas producidas de las TM de anchoveta empleada) y productividad de mano de obra (cajas
producidas por los operarios en un determinado tiempo), en base a cuatro meses del afio 2019.

Tabla 1
Eficacia pre-prueba de la implementacién 2019

Eficacia / Pre-prueba - 2019

Meses TM (Anchoveta) Cajas Producidas Cajas Planificadas Eficacia (%)
Agosto 8.92 636 764 83.28%
Setiembre 8.87 626 763 82.37%
Octubre 8.68 631 754 84.25%
Noviembre 9.07 640 795 81.04%

Nota. Datos histdricos del area de produccion en crudo de la pesquera

Tabla 2
Productividad de Materia Prima pre-prueba de la implementacién 2019

Productividad de Materia Prima / Pre-prueba - 2019

Meses Cajas Producidas TM (Anchoveta) Productividad
(Cajas/TM)
Agosto 636 8.92 72
Setiembre 626 8.87 72
Octubre 631 8.68 74
Noviembre 640 9.07 71

Nota. Datos histdricos del area de produccion en crudo de la pesquera

Tabla 3

Productividad de Mano de Obra pre-prueba de la implementacién 2019
Productividad de Mano de Obra / Pre-prueba - 2019

Meses Cajas Producidas N° de Operarios Tiempo (Horas) Productividad
(Cajas / H-H)
Agosto 636 66 8 1.20
Setiembre 626 64 9 1.18
Octubre 631 66 8 131
Noviembre 640 66 8 1.22

Nota. Datos histdricos del area de produccién en crudo de la pesquera

Segun la evaluacion realizada al proceso productivo, los datos documentan que en el afio 2019 se
present6 un indice bajo de productividad, evidenciandose que en un periodo de cuatro meses se tuvo
una eficacia de 82.73%, por la produccion de 633 cajas del total de cajas planificadas que fue 769;
concerniente a la materia prima se evidenci6 72 cajas/TM, con un ingreso de 8.89 TM de anchoveta
se realiz6 la cantidad de cajas producidas y en la mano de obra se tuvo 1.23 cajas/h-h., con un
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promedio de 66 trabajadores y un tiempo promedio de 8 horas laborales, dichos datos se obtuvieron
de la produccion de 15 dias en que se elaboraba el producto.

Aplicacion del método Kaizen en el proceso de conservas de anchoveta en presentacion tinapon
Se procedi6 aplicar los 7 pasos del método Kaizen en el proceso productivo.

Primer Paso “Definir”: Se procedi6 a determinar los procesos mas criticos de la produccién, con los
cuales, se logro identificar por el diagndstico realizado; que existen dos procesos con deficiencia los
cuales son: el proceso de corte y eviscerado mostrando 6 causas, y el proceso de sellado con 6 causas.

Segundo Paso “Registrar”: Para llevarse a cabo el proceso de corte y eviscerado, se realizaban 20
actividades en un tiempo de 2292.5 segundos y con una distancia recorrida de 128.2 metros. Ademas,
se manifestd que el 94.57% del total de tiempo representaba el porcentaje de actividades que agregan
valor. Entre tanto, el 5.43% representaba el total de tiempo de las actividades que no agregan valor.
También, se evaluo el espacio de trabajo recorrido, evidenciandose que dicho proceso contaba con
una zona de pesado para las bandejas de pescado cortado y eviscerado, y con solo dos dinos.

En el proceso de sellado, se registro la deficiencia de la maquina selladora, la misma que por ser muy
antigua trae consigo una serie de desperfectos que generaban paradas en la produccidn y largas colas.
Por ende, existian 13 defectos, que ocasionaban que no se logre el correcto sellado de las latas de
conservas, a su vez, dificultando la obtencion del producto final.

Tercer Paso “Examinar”: Posteriormente, se procedi6 aplicar la técnica de las 5W-H, con la cual se
determinaron dos alternativas de solucion para mejorar la primera érea critica que fue el proceso de
corte y eviscerado, este consistio en elaborar un diagrama de andlisis de procesos que permita
establecer una mejor forma de trabajo y se mejore los métodos de trabajo; posteriormente, se
establecieron dos alternativas de solucion para la mejora del proceso de sellado; siendo la segunda
area critica, que consistio en realizar un programa de mantenimiento preventivo y ejecutar revisiones
técnicas antes de cada jornada de trabajo; de esta manera, se logré obtener un excelente rendimiento
de la produccion.

Cuarto Paso “Disefiar”: Para los procesos criticos se programaron cinco actividades para su posterior
implementacion, las cuales consistieron en: Comunicar a los trabajadores sobre el nuevo método,
realizar un estudio a través de un diagrama de analisis de procesos, reorganizar el area de corte y
eviscerado para reducir las actividades que no generan valor a la produccion y que a su vez afecta a
los operarios, a través de un diagrama de recorrido, disefiar un plan de mantenimiento preventivo y
correctivo para la maquina selladora y por dltimo controlar que se cumpla con las mejoras
implementadas.

Quinto paso “Implementar”: Se realizé el diagrama de analisis de procesos donde se detalld la
descripcion de las actividades del nuevo método del proceso de corte y eviscerado, logrando reducir
grandes distancias que provocaban cansancio en los trabajadores y se determind que existe un
porcentaje de 53.85% de actividades productivas y un 46.15% de actividades improductivas.

En la Figura 1, se se determind que el 96.11% representa el porcentaje de actividades que agregan
valor, entre tanto, el 3.89% representa el porcentaje de actividades que no agregan valor, y se mejord
el tiempo a 1986.2 segundos y una distancia de 94.0 metros.

Asi mismo, se reorganizd el area de corte y eviscerado permitiendo tener un mayor espacio de trabajo
para los operarios, ademas se adiciono otra zona de pesado y dos dinos mas.

Una vez implementada las mejoras en el primer proceso, se procedio a tomar medidas en el area de
sellado, puesto que, es el segundo punto critico en la produccion de anchoveta en salsa de tomate.
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Uno de los mayores problemas es que los mandriles de la selladora se encuentran mal pulidos, lo que
genera que las hojalatas salgan peladas y que al interior de estas se vean ralladuras, adicionalmente
algunas latas salen abolladas y/o con la tapa mal puesta. Al producirse estos inconvenientes, se
procede a llamar al maquinista de turno, para que dé una solucién inmediata al problema; sin
embargo, esto no es tan eficaz, puesto que, nuevamente se vuelve a presentar los mismos problemas
de forma reiterada.

i Operario / Material /
DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS e Etino
Diagrama Hoja: 1 De:
NGm.: 1 1 Resumen
Producto: Conserva de entero de Actividad Actual Propuest Economia
anchoveta en salsa de tomate a
Operacion O 6
Método: Propuesto Inspeccién D 1
Espera D 0
Proceso: Corte y eviscerado Transporte 6
Almacenamiento 1
Operario (s): Ficha Ndm.: - - 9
Juan Carrillo 1 Distancia (m)
Tiempo (seg.) 1986.2
Compuesto por: Castillo / Diaz Costo - Mano de obra - Material
Apropado por: Ing. Humberto Total
Narvéez N.
. Tiemp : - Simbolo Observaciones
I Cantida Distancia
Descripcion 0
i | | ™ | OODRYV
Se traslada hacia la zona de corte y Lleva su canastilla desde el
. 24 274 | e o .
eviscerado | —1 inicio de la jornada
Se pone la canastilla sobre la mesa 2 Laanchoveta la se _encuentra
en el &rea de trabajo
Se eviscera el pescado 1885 i\
Se traslada hacia | de pesad 10 14.6 T
e traslada hacia la mesa de pesado . =
. —_ | Aumento de otra zona de
Se pesa la canastilla con pescado 7 7.0 o1 pesado
Se traslada hacia los dinos 6 5.0 | e
Se introduce la canastilla en los dinos 8 T
- \
Se traslada hacia la zona de envasado 9 11.0 |t
Se vacea la canastilla de pescado —
sobre la mesa 4 ™
Se traslada hacia los dinos 9 11.0 | e
Se sumerge la canastilla en el agua 3 ‘\\
Se_ traslada a la zona de corte y 19.2 18.0 o
eviscerado
TOTAL 1986.2 94.0 6 1 6

Figura 1. Diagrama de Analisis de Procesos con el método mejorado

Ya analizando los problemas se establecié un plan de mantenimiento correctivo, que permitio
disminuir las falencias, estableciendo un tiempo determinado y las acciones pertinentes a realizar
como se puede apreciar en la tabla 4.
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Tabla 4
Plan de mantenimiento correctivo de la maquina selladora
Programa de Mantenimiento Correctivo
Maquina Selladora de latas ANGELLUS 69P Empresa: La Chimbotana S.A.C.
Duracion 2 semanas Afio: 2020
N° Descripcién
1 Reparar los 4 cabezales de cierre completo
2 Reparar el banco de cierre y cambiar resortes y rodaje
3 Reparar entrada tornamesa y cambiar bocina y eje
4 Reparar el engranaje de estrella de salida de envase
5

Reparar el cambio de bocina de apoyo de estrella de entrega

6 Cambiar los rodamientos del volante de enganche
7 Cambiar los rodamientos del &rbol central

8 Cambiar el eje de pifidn helicoidal del eje central
9 Cambiar los ejes de punto de apoyo

Nota. Mejoras realizadas a la maquina selladora

Después de realizar el mantenimiento a la maquina selladora, se evidencié una reduccion
considerable de la cantidad de latas de conservas defectuosas en un 73.50%.

Con lo desarrollado, se demuestra que se implementaron las 6 actividades que se habian programado.

Sexto Paso “Verificar”: Luego se efectu6 un contraste entre el porcentaje de actividades
improductivas del método inicial y el método mejorado, como se muestra en la tabla 5.

Tabla s

Porcentaje de actividades improductivas antes y después del nuevo método

% de actividades improductivas

Diferencia de % de reduccion de act. que no
taj |
Método actual Método mejorado porcentaye agregan valor
5.43 3.89 1.54 -28.36%

Nota. Datos obtenidos del método antiguo y mejorado

Luego, de hallar el tiempo de actividades improductivas se procedio a verificar el nivel de
cumplimiento de todas las actividades que se planificaron, en este caso el 100% de las actividades se
ejecutaron favorablemente.

Séptimo Paso “Garantizar”: En este Ultimo paso, se procedio a garantizar los procesos mejorados,
para lo cual, se realiz6 5 acciones preventivas necesarias para evitar posibles problemas o la
reaparicion de las mismas en el proceso, las cuales puedan llegar a dificultar de nuevo la produccion

22



Aplicacion del método Kaizen para incrementar la productividad en una empresa pesquera.
Castillo et al.

y, a su vez, afectar en la productividad. Por ende, estads acciones contribuirdn en las mejoras
realizadas a los dos procesos, para que sea sostenible en el tiempo.

Tabla 6

Formato de Acciones Preventivas

N° ACCIONES PREVENTIVAS FINALIDAD
1 Tener presente la cultura de mejora continua. Se realizaran las funciones de manera correcta y cada
vez mejor, logrando los objetivos planteados por la
empresa.
2 Realizar capacitaciones bimestrales a los Para que la implementacién realizada en las areas
trabajadores. criticas no se pierda en el transcurso del tiempo.
3 Continuar controlando el proceso de corte y  Evitar la reaparicion de los problemas en dicha area,
eviscerado. para que no afecte de nuevo el proceso productivo de

las conservas.

4 Tener en cuenta el plan de mantenimiento  Prevenir posibles fallas en la maquina selladora, ya que
preventivo de la méquina selladora. si presentara problemas, dificultaria en la continuidad

del proceso.
5 Supervisar el proceso de sellado de las latas. Verificar que las latas tengan el correcto sellado y que

la maquina selladora esté funcionando correctamente.

Productividad mejorada del proceso de conservas de anchoveta - tinapon en la linea de crudo

Posterior a la aplicacion del método Kaizen en el proceso productivo, se registraron los nuevos datos
obtenidos de la productividad en base a la eficacia, materia prima y mano de obra, concerniente a los
cuatro meses de la post-prueba del afio 2020.

Tabla 8

Eficacia post-prueba de la implementacion - 2020

Eficacia / Post-prueba - 2020

Meses TM (Anchoveta) Cajas Producidas Cajas Planificadas Eficacia (%)
Agosto 9.26 770 878 88.01%
Setiembre 8.68 768 864 89.50%
Octubre 8.78 719 800 90.39%
Noviembre 8.53 738 810 91.22%

Nota. Datos de la mejora del &rea de produccion en crudo
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Tabla 9
Productividad de Materia Prima post-prueba de la implementacion — 2020
Productividad de Materia Prima / Post-prueba - 2020
Meses Cajas Producidas TM (Anchoveta) Productividad
(Cajas/ITM)
Agosto 770 9.26 84
Setiembre 768 8.68 89
Octubre 719 8.78 83
Noviembre 738 8.53 88
Nota. Datos de la mejora del area de produccidn en crudo
Tabla 10
Productividad de Mano de Obra post-prueba de la implementacion — 2020
Productividad de Mano de Obra / Post-prueba - 2020
Meses Cajas Producidas N° de Operarios Tiempo (Horas) Productividad
(Cajas/ H-H)
Agosto 770 65 9 1.47
Setiembre 768 66 9 1.39
Octubre 719 61 8 1.54
Noviembre 738 65 8 1.55

Nota. Datos de la mejora del area de produccion en crudo de la pesquera

Segun los datos obtenidos, después de haber aplicado la disciplina de mejora (Kaizen), se observo
una mejora en la productividad en un periodo de cuatro meses, mostrando una eficacia de 89.78%,
del cual se obtuvo 749 cajas producidas de un total de 838 cajas planificadas; asi también, se
evidencié un incremento de la materia prima con 86 cajas/TM, para tal fin se utiliz6 8.81 TM de
anchoveta, lograndose producir una cantidad muy préxima a la planificada y en relacién a la mano
de obra se mostr6 una mejora de 1.49 cajas/h-h, con un promedio de 64 operarios y en un tiempo de
8 horas.

Comparacion de las productividades antes y después de la aplicacion del método Kaizen en el
proceso de conservas de anchoveta - tinapon en la linea de crudo

Para realizar la comparacion de las productividades, se procedi6 analizar los datos obtenidos antes
de la aplicacion del método Kaizen y después de la aplicacion del método de mejora (Kaizen) en el
proceso productivo. Se mostrara el incremento que se obtuvo en el periodo de post-prueba que
pertenece a los meses de agosto a noviembre del 2020.

Luego de haber determinado la productividad pre y post a la mejora, se procedi6é a evaluar la
influencia del método Kaizen en el proceso de entero de anchoveta en salsa de tomate y, de esta
manera, se logré identificar el incremento que se obtuvo.

Con la metodologia de mejora se evidencid, que el indice promedio de la productividad incrementada
en relacion a la eficacia fue 8.52 %, la materia prima increment6 19.44 % y la mano de obra 21.13
%.
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Para determinar la productividad de dichos datos, se utilizé el programa IBM SPSS Statistics, con el
cual se confirmo la hipotesis alternativa: afirmando que la aplicacién del Método Kaizen incrementd
el indice de productividad del proceso productivo en la empresa pesquera.

Discusion

En el diagnostico, se mostrd, mediante el diagrama de operaciones, 15 procesos que se realizaban
para la produccion de la conserva de entero de anchoveta en salsa de tomate; después se identificaron
16 problemas con mayor frecuencia, evidenciados en el proceso de corte y eviscerado, y sellado;
luego, se elabor6 un diagrama de Ishikawa que sirvié como refuerzo para demostrar las 13 causas
que originaban la baja productividad del proceso productivo. Del mismo modo, este instrumento fue
utilizado en un trabajo de investigacion por Clemente (2019), logrando, a través del diagrama de
Ishikawa, evidenciar ocho causas que perjudicaban en la produccion de prendas de vestir y con la
regla 80-20 se demostraron seis problemas con mayor porcentaje que ocasionaban una disminucion
en la productividad, dando como resultado que el area de corte era el principal cuello de botella;
puesto que, se alcanzo identificar los diversos percances que se acontecia en el proceso.

Para determinar de la productividad actual, se evalud la data inicial del proceso productivo de los
meses antes de la aplicacion del método de mejora en la pesquera, los cuales corresponden a los
meses de agosto a noviembre relacionados al afio 2019, dando como resultado un indice bajo
correspondiente a la eficacia con un promedio de 82.73%, a la productividad de materia prima con
72 cajas/TM vy productividad de la mano de obra con 1.23 (cajas/horas-hombre). Asi mismo en el
estudio de Fauzan et al. (2019), al examinar la produccion de pulpo congelado, se presentd un bajo
indice de productividad con 79.45% en el proceso productivo.

Posteriormente, en la aplicacion del método Kaizen, se evidenciaron dos procesos criticos, ya que,
el proceso de corte y eviscerado se realizaba en un tiempo estandar de 2295.5 seg., y contaba con
5.43% de actividades improductivas; por otro lado, en el proceso de sellado existian 13 defectos
ocasionados por el mal estado de la maquina selladora. Al realizarse las mejoras, se observo que el
proceso de corte y eviscerado habia reducido su tiempo estandar a 1986.2 seg., y disminuy6 a 3.89%
las actividades improductivas; asi mismo, en el proceso de sellado se redujo a 73.50% la cantidad de
latas defectuosas. Para garantizar las mejoras en el proceso, se realizaron cinco acciones preventivas,
las mismas que ayudaran a que no reaparezcan los problemas que se habia encontrado y de esa forma
las mejoras sean sostenible en el transcurrir del tiempo. En contraste, con la investigacion de Hasanah
et al. (2020), implementaron el método Kaizen para optimizar la produccién de algas y mejorar su
rendimiento, asimismo, se determinaron tres formas de intervencion para la mejora del proceso, al
llevarse a cabo dichas mejoras se evidenci6 una mejora de 5.700 kg/afio en la produccion, obteniendo
un beneficio de 7.7%, con una influencia de 71.588 kg/afio y el aumento del rendimiento se vio
reflejado en el 17%.

Para determinar la productividad después de la mejora, se analiz6 los datos obtenidos de la
produccion, correspondientes a los cuatro meses de post-prueba en el que se observé una mejora de
89.78% en la eficacia, asi también, mejoro la productividad de materia prima a 86 cajas/TM y la
productividad de mano de obra a 1.49 cajas/h-h. De igual forma, Amaya, Benitez y Solis (2014),
después de haber aplicado el método Kaizen, obtuvo una mejora de 16.3% en base a la eficacia y
12.4% con respecto a la productividad, en un periodo de tres meses.

Por ultimo, se realiz6 un contraste entre la productividad de pre-prueba y post-prueba de la mejora
en la produccion de conservas, por concerniente se logré una variacion porcentual de 8.52% en el
incremento de la eficacia, asi también un 19.44% se elevd el indice de la productividad de materia
primay 21.13% se vio reflejado el incremento de la productividad de mano de obra, posteriormente,
para comprobar la hipétesis, se realizé una prueba en el SPSS Statistics en el que se acepto la
hip6tesis alternativa y se rechazo la hipétesis nula. Asi también el trabajo de investigacion realizado
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por Clemente (2019), muestra que el incremento de la productividad de la empresa Vista-horizonte
se vio reflejado en una variacion porcentual de 61%, optando por la aceptacion de la hipotesis
alternativa; los resultados mencionados demuestran que la aplicacion del método Kaizen fue
favorable para ambas empresas.

Conclusiones

En el diagnostico, se registro que el proceso de corte y eviscerado, y sellado presentaban el 35.77%
y 30.08% siendo los de mayor porcentaje. Asi también, existian largas distancias de recorrido en el
proceso de corte y eviscerado, y un total de 5.43% de actividades improductivas; en el proceso de
sellado la maquina se encontraba en mal estado por lo cual generaba paradas en la produccion.

Se determind que la productividad inicial de un periodo de cuatro meses, consistié en una eficacia
de 83.28%, 82.37%, 84.25% y 81.04%; de igual manera en la productividad de materia prima con
72 cajas/Tm, 72 cajas/Tm, 74 cajas/Tm y 71 cajas/Tm y en la productividad de mano de obra se
obtuvo 1.20 cajas/h-h, 1.18 cajas/h-h, 1.31 cajas/h-h y 1.22 cajas/h-h.

Con el método Kaizen, se logré reducir el porcentaje de actividades que no agregan valor a un 3.89%,
asi también, se realiz6 un redisefio del método de trabajo en el area de corte y eviscerado, logrando
un tiempo estandar de 1986.2 seg., y una distancia recorrida por el trabajador de 94m.
Adicionalmente, se consiguio disminuir el indice de criticidad de la maquina de sellado a un 73.50%.

Se determind la productividad, luego de la mejora, reflejado en una eficacia de 88.01%, 89.50%,
90.39%, 91.22%; una productividad de M.P de 84 cajas/Tm, 89 cajas/Tm, 83 cajas/Tm, 88 cajas/Tm;
y una productividad de M.O de 1.47 cajas/h-h, 1.39 cajas/h-h, 1.54 cajas/h-h y 1.55 cajas/h-h.

En la comparacion de los datos de la productividad de pre-prueba y post-prueba, se mostré un
aumento significativo de la productividad, como se reflejé en las tres pruebas de hipétesis a través
del programa IBM SPSS Statistics, mostrandose un incremento de 8.52% en la eficacia, 19.44% en
la productividad de materia primay 21.13%. En la mano de obra.
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