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Resumen— La presente investigacion tuvo como finalidad
establecer el impacto de la propuesta de mejora en las areas de
produccion y calidad segin las teorias del QFD, AMEF, sobre la
rentabilidad de pesquera Jada S.A Chimbote, 2021. Se realiz6 una
investigacion del tipo cuantitativa — explicativa y cualitativa -
correlacional. La investigacion determind el uso de las herramientas:
DOP, Ishikawa, Estudio de tiempos y variables, Graficos de control,
QFD y AMEF. Asimismo, la investigacion utilizd Six Sigma y
Graficos de control en Minitab para modelar la situacion actual de
la empresa y después de la mejora. El diagrama de Pareto para el
diagndstico inicial en las areas de produccion y calidad priorizé 2
causas raiz de 4, las cuales son, falta de indicadores de calidad y
devolucién de productos por variacion de pesos, sin embargo, la
propuesta les dio solucién a todas. En los resultados se estimé un
incremento de la rentabilidad en el rea decalidad de 40% a un47% y
en el &rea de produccion de 52% a 60%, con un beneficio de
S/24,637.80, es decir, un 66.32%. La evaluacion e econémica y
financiera determind un VAN de S/35,799.48, el TIR de78.37%,
significando que la propuesta devuelve el capital invertido y esfactible.
Finalmente, el indicador Beneficio costo (B/C) fue de S/1.7.

Palabrasclave: Produccion, calidad, rentabilidad, pesquera, Six
Sigma.

Abstract- The purpose of this research was to establish the
impact of the improvement proposal in the production and quality
areas according to the theories of the QFD, FMEA, on the
profitability of fisheries Jada SA Chimbote, 2021. An investigation of
the type quantitative - explanatory and qualitative - correlational. The
research determined the use of the tools: DOP, Ishikawa, Study of
times and variables, Control charts, QFD and FMEA. Also, the
research used Six Sigma and Control Charts in Minitab to model the
business situation today and after improvement. The Pareto diagram
for the initial diagnosis in the production and quality areas prioritized
2 root causes out of 4, which are, lack of quality indicatorsand return
of products due to variation in weights, however, the proposal gave a
solution to all. The results estimated an increase in profitability in the
quality area from 40% to 47% and in the production area from 52%
to 60%, with a profit of S/ 24,637.80, thatis, 66.32% . The economic
and financial evaluation determined a NPV of S/ 35,799.48,the IRR
of 78.37%, meaning that the proposal returns the invested capital and
is feasible. Finally, the costbenefit indicator (B /C) wasS/1.7.
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I.  INTRODUCCION

En el mundo hoy endia la gestion de calidad es unaestrategia
que impulsa la competitividad empresarial, nos permite observar
la organizacion como un conjunto de procesos interrelacionados
con elunico fin de satisfaceral cliente. Ademas, se considera una

herramienta fundamental para optimizar los procesos de
planeacion, control, aseguramiento y mejoramientode la calidad
dentro de una determinada empresa [1]. Las industrias pesqueras
en el Perd que poseen un SGC (sistema de gestién de calidad)
poseen una diferencia muy significativa comparandolo con
aquellas empresas que no la poseen. También se concluye que las
empresas mas grandes son las que deberian poseer un SGC por la
competencia dentro del mercado para poder mantenerse en un
nivelaligual que sus competidores yaque estas empresas no solo
hacen ventas nacionales sino también ventas al exterior donde la
exigencia de calidad es mucho mas grandey la competitividad es
aun mucho mayor [2]. La produccidénde estas empresas depende
de la obtencion de materia prima y segun ello se definiran sus
cantidades [3]; un punto importante que resalta sobre las demas
empresas es la calidad dandole un valor agregado el cual lo
diferencie de las demas empresas del mismo rubro [4].

Comulnmente en esta clase de rubros y tipo de produccién
industrial es normal obtener mermas las cuales mediante
diferentes métodos de control se pueden eliminaren sutotalidad o
reducirlos considerablemente [5]; los cuales pueden identificarse
mediante la recopilacion de datos con herramientas como el
diagrama de Ishikawa que es una representacion grafica sencilla
en laque se puede ver demanera similar una especie deespina las
cuales tendran ramificaciones que abarcaran los problemas de
determinadadrea dentro del proceso de producciénde laempresa
[6] como también el diagrama de operaciones el cual es una
representacion gréfica de todas las operaciones e inspecciones
dentro deun proceso productivo [7]. Para posibles fallos dentrode
las empresas se usan diferentes andlisis estadisticos como la
estadistica descriptiva que nos permite analizar de manera
cuantitativa un determinado proceso como puede ser dentro de una
empresa recopilando datos de esta misma, ordenandolos en tablas
y graficos para obtener unasituaciénde la propia empresaabase
de estos célculos [8] y también la frecuencia descriptivaquees una
herramienta llevada a ser unatabla conocida como histograma la
cual nos muestrala frecuencia de unevento, esdecirelnimero de
veces que se repite dicho evento dentro de un proceso [9]. Para
ordenar los fallos se utiliza una matriz de indicadores la cual se
considerauna herramienta de planeacion sencilla ya que propone
con claridad los objetivos deun programa, incorpora indicadores
gue miden los objetivos ya propuestos anteriormente y los
resultados esperados con las posibles soluciones [10]. Ademas,
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gracias a un andlisis de causa raizpodemos identificary proponer
distintas soluciones las cuales pueden abarcar otros métodos que
serelacionencon las posibles soluciones [11]

Mediante graficos de control se obtienen los parametros y
permite mantener el control estadistico gracias a él podemos tener
una idea de la capacidad del proceso [12]. Para el analisis
descriptivo suele hacerse uso de softwares siendo el mas comiin y
utilizado MINITAB ya que ofrece herramientas precisas y faciles
de usar para encontrar resultados estadisticos, enfocandose sobre
todo para el control de calidad [13] gracias a este software también
podemos hacer pronésticos evaluando la viabilidad de posibles
propuestas de solucidn [14]. Podemos evaluar la causa raizcon
mas impacto dentrode laempresamediante el diagrama de Pareto
ya que mediante el andlisis detallado en tiempos determinados
podremos encontrar dichas falencias en cada causa raiz [15].
Luego, al obtener resultados estadisticos mediante los métodos de
mejora como el AMFEel cualse centraen ambito de calidad por
ende permite analizar fallos potenciales en un sistema
determinando, la gravedad de este y el efecto que pueda causar
dicha falla como también unaposible solucion [16]; también, otro
método muy utilizado para obtener soluciones es el QFD el cual
es un método de gestidn de calidad basado en transformar las
demandas del usuario en la calidad del disefio, implementar las
funciones que aporten mas calidad, e implementar métodos para
lograr calidad del disefio en subsistemas y componentes, y en
Gltima instancia a los elementos especificos del proceso de
fabricacion [17].

Como otro posible método de solucion sepodria establecer la
estandarizacion de procesos la cual ahorra tiempo y dinero enel
procesocomo también potencia las habilidades de sus directivos
[18]. Por dltimo, al implementar las mejoras adecuadas y yaantes
evaluadas la obtencién de resultados mejorara la calidad de los
productos [19] y también reducira las pérdidas dentro de la
producciénde laempresa[20].

De acuerdo con la realidad descritade la empresa pesquera
Jada S.A. se presenta el siguiente problema de investigacion:
¢Cual es el efecto de la propuesta de mejora en las areas de
produccidny calidad segln teorias del QFD Y AMEF, sobre la
rentabilidad dela pesqueraJadaS.A. Chimbote, 20217

I. METODOLOGIA

Se emplea una metodologia con enfoque cuantitativo y
cualitativo, no experimental del tipo proactiva, correlacional y de
nivel explicativa, inclinada a la utilizacién de herramientas de
mejora en las areas de produccién y calidad paraincrementar la
rentabilidad de unaempresa pesquera en laciudad de Chimbote.
Se tiene como poblacion y muestra los procesos de la pesquera,
iniciando desde la preparacion de las latas de conservas de pescado
hasta la programacion de entregaal comprador. Igualmente, a
partir de los procesos de produccion y calidad, se inicia la
recopilacion y estudio de datos, para lo cual, en latabla | sedefine
lo siguiente:

TABLAI
MATRIZ OPERACIONAL
Variable Dimensiones Indicador
VI: Insatisfac Porcentaje de devoluciénde
Areas de cion del productos por variacion de pesos.
Producciony cliente por
Calidad productos

con
menos
peso.
Faltade 6rden | Porcentaje Areas mal ubicadas.
y limpieza. Porcentaje latas desordenadas.
Faltade Porcentaje de latas disconformes
indicad (latas mal selladas y hundidas)
ores de
calidad.
Paradas Porcentaje de maquinas defectuosas
inesperada
s por falta
de
mantenimi
entoa las
maquinas.

VD: Rentabilidad | Rentabilidad Rentabilidad neta encima de la

demanda.

De acuerdo con la investigacion y los objetivos planteados,
para la parte del diagndstico se inicid con la recoleccién de
informacién fundamental de la empresapesquera, empleando
como técnica la toma de datos, permitiendo recolectar informacion
importante de sus areas, personal de trabajo, proveedores,
procesosy problemas enestas. A partir de ello, serealiza el estudio
respectivo, tal como estado de resultados, data de ventas y
documentacion histérica para obtener unabase de datos de los
procesos de produccion, calidady los costos. De acuerdoa eso, se
identifican las causas raices, las pérdidas econdémicas y se
cuantifican.

Para la seleccion de las herramientas de mejora, en primer
lugar, se realiza el anélisis de estadistica descriptiva, frecuencia e
histogramas a los tiempos, latas defectuosas, areas y pesos
obtenidos del area de produccidn y calidad segln el indice
estadistico de Minitab y Excel. Teniendo claro lalineaen la que
se enfoca el estudio, seguimos con la busqueda de antecedentes
paraelestudio. Respecto a lo investigado, se plantean las posibles
alternativas de solucion, observando sisolucionan los problemas
de cada unade las causas raices dichas anteriormente. Si resulta
factible, se realiza el estudio de la herramientade mejora, tomand o
en cuentaquetenga relacién con las areas de producciény calidad,
para luego seleccionar las herramientas de mejoray darsolucion
al problema, no obstante, sila herramienta de mejorano cumple
con los requisitos establecidos, se rechaza.

Para evaluar la disminucion de rentabilidad se analiz6 las
causas raices de las principales pérdidas econdmicas. Asien el
area de produccion, se utilizé el indicador porcentaje de
devolucion de productos por variacion de pesos, se calculo el
indice estadistico de capacidad de proceso (Cp) igual a 0.24,
también el porcentaje de areas mal ubicadas y latas desordenadas
se calcul6 el indice estadistico de capacidad de proceso (Cp) igual
a 0.35 y para el &rea de calidad se utilizé el porcentaje de latas
disconformes, se calculd el indice estadistico de capacidad de
proceso (Cp) igual a 0.44 igualmente se utilizd porcentaje de
maquinas defectuosas, se calculd el indice estadistico de
capacidad de proceso (Cp) iguala 032 ; lo que significo que el
proceso paracadauna de las causas no es adecuado y requiere
soluciones, las herramientas de mejora seleccionadas para la
solucién son el AMEF, DMAIC Six Sigma, QFD y otras
herramientas de ayuda en Microsoft Excel. La tabla Il muestra la
mutabilidad de los indicadores (Cp < 1) y la herramienta
seleccionada.



TABLAII
ANALISISDE CAPACIDAD DE PROCESO
Indicador Cp Herramienta
Porcentaje de 0.24 AMEF
devolucion de ' QFD
productos por variacion
de pesos.
Porcentaje Areas
mal ubicadas.
Porcentaje latas 0.35 | QFD
desordenadas.
Porcentaje de latas
disconformes (latas
mal selladas y 0.44 | QFD
hundidas)
Porcentaje de
méquinas 0.32 [ AMEF
defectuosas QFD

El AMEF se utilizd especialmente para el indicador uno y
cuatro, conté con un formato de registro de datos como base las
variaciones de maquinas defectuosas y pesos de las latas
disconformes ayudando a identificar las fallas en los productos,
procesos y sistemas que sirven como punto de partida para el
registro de sus defectos, fallas y consecuencias, evitando asi su
ocurrenciay buscar alternativas desolucion.

Se lograron localizar fallas en 4 maquinarias las cuales fueron
las balanzas donde se pesan las latas afectando a nuestra primera
Causa Raizque es la devolucion de estas mismas por la variacion
de los pesos entregados a los compradores; para esta maquinacque
podia presentar fallas por el tiempo de vida que posee lasolucio n
mas eficiente fue la renovacion de estas para mejorar la calidad de
la balanza y ser mas efectivosy exactos con los pesos de las
conservas.

En el caso de la enlatadora o también conocida como
selladora quien presentabafallas en la manipulacion de las latas al
hacer mucha presiony al sellarlas mal lo cual nos generabauna
mala presentacion y tiempos muertos, se consideré como la
solucion mas optima una regulacion de aceite con la supervisién
deldarea de calidad para evitar la friccion delas piezas dentrode la
selladora y para una correcta programacion de esta maquinase
contrataria un técnico especializado para evitar que las latas
puedan salir defectuosas.

La tercera maquina que presentaba fallas era el horno
industrial el cual se encargade cocer la materia prima por lo tanto
cumple un rolimportante que no puedo fallar paraevitar la falta
de cocido o un producto crudo se consideré como 6ptimo el
trabajo deltécnico especializado en este tipo de maquinaria para
gue la programacion sea la correcta y evitar los tiempos muertos
porvolveratenerque cocer la materia prima.

Por Ultimo, tendriamos a la faja de transporte la cual se
encargade llevar las conservas del drea deenvasadoa la maquina
selladoray la falla que presentaba eran paradas bruscas en la
produccion por falta de aceitado en los engranes los cuales ya
estabanen malestado, asi quela solucidn mas éptima fue renovar
estamaquina comprando unade mejor calidad.

Las soluciones recomendadas al aplicar esta herramienta de
mejora son mantener supervisién constante al momento del pesaje
y al tiempo de vida de las balanzas, regulacion de aceite bajo
supervision, contratacion de técnico especializado para las
maquinarias y renovacion de tecnologia obsoleta.

La herramienta QFD se utilizd para todos los indicadores,
donde se identifico las necesidades y expectativas de los clientes
y competencias, priorizando estas expectativas en funcion de su
importancia.

Las soluciones para el indicador uno recomendadas al aplicar
esta herramienta de mejora son regulacion de pesos constantes,
capacitar al personal, comprar balanzas de alta calidad e
implementar una metodologia yidoka.

Para el indicador dos como propuestas de mejoras se
plantearon las siguientes, contratar mas personal en el area de
limpieza, contratar un programador web especializado para el
Layout eficiente, designar zonas de almacenaje para las
herramientas y productos en proceso, brindar asesoria sobre el
Layout de laempresa.

Como consecuente para el indicador tres se determinaron
como mejoras, tener almacén de latas adicionales, inspecciones de
calidad méas continuas y establecer rutas detransportes adecuadas,
para no dafiar el producto al transportarlo.

Finalmente, para el indicador cuatro se definieron estas
mejoras, colocar un almacén de repuestos con piezas para las
maquinas defectuosas, renovar tecnologia obsoleta, mecanicos
especializados en la maquinaria de la empresa e implementar un
sistema hombre —maquinay de esa manera priorizar la seguridad
y eficiencia del operario.

En cuantoa la determinaciénde la rentabilidad de laempresa
pesquera, se procedid con el desarrollo de las herramientas de
solucion seleccionadas, para llevar a cabo la aplicacion de la
propuestade mejoraen laempresa pesquera Jada S.A. Serealizo
la prueba degraficos de controly Six Sigma a los datos obtenidos
de lapesquera. Luego, se comparé elantes y después, para obtener
el calculo de rentabilidad después de las mejoras aplicadas. Para
el célculo de larentabilidad setienecomo indicador Rentabilidad
netasobreventas:

Rentabilidad Netasobre Ventas = Beneficio des.imp. (S/) x 100
Ventas Netas (S/)

Para la evaluacion econémica, se calculd la inversion de la
propuesta, realizando el flujo de caja proyectado para 5 afios.
Desde ahi, se definio el calculo del VAN Yy el TIR, y, por ultimo,
se realizd la determinacién del B/C.

1. RESULTADOS

Se determinaron 4 causas raiz: devoluciénde productos por
variacion de pesos, falta de érden y limpieza, falta de indicadores
de calidad y falta de mantenimientoa las miquinas.

A causa de ello, se efectud la monetizacion de cada una de
las causas raices y problemas ya mencionados. Se utilizo el
diagrama de Pareto, para priorizar lade mayorimportanciay ver
la que genera mas pérdida econdmica para la pesquera, en la
Figura 1 se muestra que el 80% de las pérdidas economicas se
resuelven conel 20% de las causas, obteniéndose asi que las
pérdidas econdmicas més significativas para laempresaes la falta
deindicadores de calidad, devolucionde productos por variacion
de pesosy areas mal ubicadas y latas desordenadas. Sin embargo,
en el presente proyecto de investigacion se ha planteado dar
solucibn a todas las pérdidas econdmicas detalladas
anteriormente.



En Tabla Il se muestrael matrizresumen de indicadores, en
la cual se presentan las pérdidas econdémicas actuales y después de
la mejora, representando un ahorrotota de S/24,637.80.

En la tabla IV se indicael calculo de la variable rentabilidad
actual y después de la mejora. tomando en cuenta la ecuacién
rentabilidad neta sobre las ventas, de tal manera, se obtuvo un
incremento de 66.32%. Asi mismo se muestra el incremento en
porcentajes del beneficio decada unade las causas raices.

v 100%
¢ $/11.039,36
2 S/9.812,76 80%
@ S/ 8.586,17 @
> §/7.359,57 60% &
QU " =
g S/6.132,98 g
c $/4.906,38 p a0% £
o §/3.679,79 =
L‘S S/ 2.453,19 20%
o 5/1.226,60
S/ 0,00 0%
CRO01 CROO2 CROO3 CROO4
Producto no conforme
. Costo % Costo Acumulado 80-20
LEYENDA
CR1 DEVOLUCION DE PRODUCTO POR VARIACION DE PESOS
CR2 FALTA DEGRDEN Y LIMPIEZA
CR3 FALTA DE INDICADORES DE CALIDAD
CR4 FALTA DE MANTENIMIENTO A LAS MAQUINAS

Fig. 1 Diagrama de Pareto

Nota. En la presente figura se muestra el Diagrama 80-20 o Diagrama de
Pareto en donde se refleja las pérdidas econdmicas mas significativas.

TABLAII
MATRIZ RESUMEN COSTO EN
SOLES DE INDICADORES

TABLA IV
MATRIZ RESUMEN PORCENTAJE DE INDICADORES

CAUSA | COSTO COSTO BENEFICIO
RAIZ PERDIDO PERDIDO

ACTUAL META
CR1 21% 16% 23%
CR2 19% 8% 24%
CR3 45% 64% 35%
CR4 15% 12% 17%
TOTAL = = 66,32%

Por otro lado, se realizd el método Six Sigma de la situacién
actual de la empresa y después de la mejora a cada una de las
causas raices e indicadores con el objetivo de llevar el nivel de
calidad de laempresa a la perfeccién, haciendo usos de datos que
examinan los procesos repetitivos de la pesquera.

En la figura2 y 3 se expone los resultados obtenidos a partir
del método Six Sigma en el programa Minitab para lacausaraiz
numero 1 devolucion de productos por variacion de pesos donde
se observaquelacapacidad delnivel Zaumenté un2.19,de 1.15
a 3.34; esto quiere decir que la mejora para la variacion de pesos
de conserva decaballasies factible.
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Numer
Desv.£st. (Lar
Desv.Est. (Corto plazo)
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| 0.48

e

102 103 104
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Fig. 2 Capacidad Six Sigma Actual
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En la figura4 y 5 se expone los resultados obtenidos a partir
del método Six Sigma en el programa Minitab para la causaraiz
nuamero 1 devolucion de productos por variacion de pesos donde
se observaquela capacidad del nivel Zaumentd un2.55, de 0.98
a 3.53; esto quiere decir que lamejora para la variacion de pesos
de conserva deanchovetasies factible.

U1 Objetvo  LES

w Objetro us
Protesar datos ' = Lago plaro
w " M | === Corto plazo
Objetivo 1%
s 182 : Copacidad largo plazo
Mediadebmoestra 150,045 Nivell 363
Nimero de muestra 200 ue I
Desv.ist. (Largo plazo)  0.523781 ws i
Desvst. (Corto plazo)  0.481129 Ppk 124
Cpm 27
Capacidad corto plazo
NivelZ 158
PAUURE 4]
LIS 406
Cpk 135

wow o180 m |

Rendimiento
bpeado Esperado
Observado  Lacgoplazo  Corto plaro
M <L 000 4425 06
PN LES 000 un uy
PPV Toul 000 W05 uss

Fig. 7 Capacidad Six Sigma con la Mejora Grated de Atdn

La Figura 8y 9 expone los resultados obtenidos a partir del
método Six Sigma en el programa Minitab, para la causa raiz
numero 2 falta de indicadores de calidad, se observa que la
capacidaddelnivel Zaumenté un 2.3, de 1.59 a 3.87; esto quiere
decir que la mejora para las areas disconformes por falta de
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Fig. 4 Capacidad Six Sigma Actual
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La dispersion real del proceso es representada por 6 sigma.
Fig. 5 Capacidad Six Sigmacon la Mejora
Anchoveta en salsa de tomate

En la figura 6 y 7 se expone los resultados obtenidos a partir
del método Six Sigma en el programa Minitab para la causaraiz
numero 1 devolucion de productos por variacion de pesos donde
se observaquela capacidad delnivel Zaumenté un2.75,de 0.88
a 3.63; esto quiere decir que la mejora para la variacion de pesos
de conserva degratedde atinsies factible.
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Fig. 6 Capacidad Six Sigma Actual Grated de atin

ordeny limpiezasies factible.
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La Figura10 y 11 expone los resultados obtenidos a partir
delmétodo SixSigma en el programa Minitab, para la causaraiz
numero 3 falta de indicadores de calidad se observa que la
capacidad del nivel Z aument6 un 1.18, de 1.12 a 2.30; esto
quiere decir que la mejora para las latas defectuosas (mal
selladas y latahundida) sies factible.
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Fig. 10 Capacidad Six Sigmaactual Latas
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Fig. 11 Capacidad Six Sigmacon la
mejora Latas Defectuosas

La Figura 12y 13 expone los resultados obtenidos a partir
del método Six Sigma en el programa Minitab, para la causaraiz
ndmero 4 faltade mantenimientoa las maquinas, se observa que
la capacidad delnivel Zaumenté un1,de 1.15 a 2.14; esto quiere
decir que la mejora para las maquinas defectuosas por falta de
mantenimientosies factible.

LEI; Objetivo LES
Procesar datos (s Largo plazo
Lel 1 | === Corto plazo
Objetivo 1 {
LES 7 Capacidad largo plazo
Media de lamuestra 383333 NivelZ 115
Namero de muestra 2 ZLE 146
Desv.Est. (Largo plazo) 194625 2L 163
Desv.Est. (Corto plazo) 257698 Ppk 049
Cpm 000
Capacidad corto plazo
NivelZ 069
ZIE 10
ZUs 123
cpk 037
Rendimiento
Esperado  Esperado
Observado Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 7272492 135965.83
PPM > LES 000 5186188 10974695
PPM Total 000 12458680 24571278

Fig. 12 Capacidad Six Sigma actual
mantenimiento de maquinas
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Fig. 13 Capacidad Six Sigmacon la
mejora mantenimiento de maquinas

En Tabla V se muestran en resumen de la capacidad Six
Sigma de todas las causas raices, en la cual se presentan los
porcentajes de cuanto vario el nivel Z actualy después de la
mejora.

TABLAV
RESUMEN PORCENT AJE DE SIX SIGMA

CAUSARAIZ CAPACIDAD | CAPACIDAD | BENEFICIO
SIX SIGMA | SIX SIGMA
ACTUAL MEJORADA

CR1 1,15 3,34 66%

CABALLA

CR1 0,98 2,35 59%

ANCHOVETA

CR1 0,88 3,63 76%

GRATED DE ATUN

CR2 1,59 3,87 66%

FALTA DE ORDEN

Y LIMPIEZA

CR3 1,12 2,30 51%

FALTA DE

INDICADORES DE

CALIDAD

CR4 1,15 2,14 46%

FALTA DE

MANTENIMIENTO

A LA MAQUINARIA

Delmismo modo, se realiz6 graficas decontrol de la situacion
actual de la empresa y después de la mejora a cada una de las
causas raices el objetivo de analizar el comportamiento de los
procesosy poder prevenir posibles fallos de produccion.

En la figura 14 y 15 se observa una comparacion entre las
gréficas de controlactual y mejorada de la causaraiz 1(conserva
de caballa) se puede apreciar que el peso de conservas varia mucho
menos en la grafica mejorada, puesto que el peso ideal es 105
gramos y solo llega a variar en unos cuantos decimales, sin
embargo, en la gréafica actual el peso de las conservas de caballa
varia entre 104y 107 gramos. El proceso de fabricacidn de latas
de conserva de filete de caballa, en cuanto a la caracteristica de
calidad de peso de las latas, se encuentra bajo control estadistico
en cuantoa la centralidad y variabilidad. Estos graficos se pueden
utilizar para controles futuros.
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Fig. 15 Gréfico de control actual — conserva de caballa CR1

En la figura 16 y 17 se observa una comparacion entre las
gréficas de controlactualy mejorada de la causaraiz 1(conserva
de anchoveta en salsa detomate) se puede apreciar que el pesode
conservas tiene una variacion menor en la grafica de control
mejorada, puesto que el peso ideal es 150 gramos y solo llega a
variar en unos cuantos decimales, sin embargo, en la graficaactual
el peso de las conservas de anchoveta en salsa de tomate varia
entre 148 y 152 gramos. El proceso de fabricacion de latas de
conserva de anchoveta en salsa de tomate, en cuanto a la
caracteristica de calidad de peso de las latas, se encuentra bajo
control estadisticoen cuanto a la centralidad y variabilidad. Estos
gréficos se pueden utilizar para controles futuros.
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Fig. 17 Gréfico de control actual —anchoveta en salsa de tomate CR1

En la figura 18 y 19 se observa una comparacion entre las
graficas de controlactual y mejorada de la causaraiz 1(conserva
de grated deatun) se puedeapreciar que el peso deconservas tiene
unavariacionmenor en la graficade control mejorada, puesto que
el peso ideales 170 gramos y solo llega a variar en unos cuantos
decimales, sin embargo, en la grafica actual el peso de las
conservas de anchoveta en salsa de tomate variaentre 168y 172
gramos. El proceso de fabricacion de latas de conserva de grated
de atuin, en cuantoa la caracteristica de calidad de peso de las latas,
se encuentra bajo control estadistico en cuanto a la centralidad y
variabilidad. Estos gréficos se pueden utilizar para controles
futuros.
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En la figura 20 y 21 se observa una comparacion entre las
gréficas de control actual y mejorada de la causaraiz 2 falta de
orden y limpieza. Se puede apreciar que en la gréafica con las
mejoras realizadas se aprecia una disminucién de areas
disconformes por lo tanto el proceso de inspeccion por falta de
ordeny limpieza en cuanto a las &reas disconformes determinamo s
gue se encuentra bajo control estadistico.
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Fig. 20 Gréfica de Control Actual- CR2
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Fig. 21 Gréfica de Control Mejorada — CR2

En la figura 22 y 23 se observa una comparacion entre las
gréficas de control actual y mejorada de la causaraiz 3 falta de
indicadores de calidad. Se puedeapreciar que en la grafica con las
mejoras realizadas se aprecia una disminucion de latas defectuosas
por lo tanto el proceso de inspeccion por falta indicadores de
calidad se encuentra bajo control estadistico.
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Fig. 22 Gréfica de Control Actual — CR3
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Fig. 23 Gréfica de Control Mejorada — CR3

En la figura 24 y 25 se observa una comparacion entre las
gréaficas de control actual y mejorada de la causaraiz 4 falta de
mantenimiento de maquinas. Se puede apreciar que en lagrafica
con las mejoras realizadas se aprecia una disminucion de
méaquinas defectuosas por lo tanto el proceso de inspeccion por
falta de mantenimiento de maquinaria se encuentra bajo control
estadistico.
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Fig. 24 Gréfica de Control Actual — CR4
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Fig. 25 Gréfica de Control Mejorada - CR4

IV. DISCUSION

Ref. [16] Segun suinvestigacion realiza un diagndsticode la
situacion actual del analisis de la cantidad de fallas en la
maquinaria donde se encontraron 334 fallas equivalentes a 1454
horas. Utilizando la metodologiadel RCM y el diagrama de Pareto
se pudo determinar las maquinas criticas del proceso de
produccion en la empresa permitiéndole saber con exactitud el
tiempo de inoperatividad y los costos que generaba este mismo.
Se concluyd queaplicando el sistema de gestion de mantenimiento



preventivo basado en RCM y apoyandose en sus herramientas
como el AMFEse obtuvo una reducciénsignificativadel 62,27%
de los costos de mantenimiento representando en el ambito
monetario una disminucién de 21 933,84 doélares con solo el
20,58% de inoperatividad de las maquinas. Por otra parte, en el
presente proyecto se logré reducir las fallas mediante la
herramienta AMFE dondeel costo seredujo un 60% en fallas tan
en la CR1, CR2 Y CR4, mientras que en el CR3 se redujo en un
50% obteniendo un beneficio de 10 026,40 soles luego de la
implementacion de estas mejoras siendo representada en un
36.3%.

Porsu parte, Ref. [5] realizd una investigaciéndelogisticaen
la cadena de distribucidon del tomate en una pyme, analiz6 el
procesoquesetieneconeltomatey concluy6 que las mermas son
bastante considerables dentro del propio proceso del tomateyaque
con 1090 canastillas equivalente a unaproximado de 24 toneladas
mensuales registraba una pérdida del 11.59% del tomate
generandole un coste de $21°907.704 debido a la delicadeza del
productoy el poco cuidado del transporte de sus proveedores.
Implementando cambios dentro del proceso y de los proveedores
con las herramientas de logistica de calidad logré reducir los
productos en mal estado llegando a tener solo una pérdida del
6.75% equivalentesa un costo de solo $137208.422. Ref. [Pérez]
también obtuvo mediante el analisis y reconocimiento de las
causas raices que se encontraron en las composturas de costura
recta, remalle, recubiertoy enel zurcido. Se encontré defectos que
ocupaban el 27.6% del total de los productos producidos.
Aplicando el modelo de Ishikawa a estas 2 causas tanto en
compostura como en zurcido se obtuvo con mas precision los
procesos donde se obtenian dichos defectos. Por Ultimo, mediante
un AMFE se ordenaron estas operaciones, su nivel de riesgo y
posibles soluciones aplicandolo, asi logrando obtener la reduccid n
de 27.6% a una pérdida de tan solo el 20.4%. En el presente
proyecto mediante Ishikawa se pudieron hallar las areas de
producciondonde suelenaparecer fallas y problemas relacionados
con la producciény mediante la herramienta QFD seredujeron las
mermas en el area de produccion por productos rechazados los
cuales suponian uncoste de 23712,00 soles atan solo 14611,00
soles representando unareduccion considerable de 61.2%.

Ref. [14] segunsu articulo de investigacién concluyo que
pronosticar laactividad aérea es una labor muy complicada, pero
segun el andlisis logrado con Minitab este se pudo llevar a cabo
mediante graficos de control. Segunel presente trabajo realizad o
con Minitab y empleando las herramientas del mismo como Six
Sigma y los graficos de control pudimos pronosticar la
implementacion de las mejoras dentro del proceso dandonos
beneficios muy positivos en cuanto a nuestros graficos yaque en
Six Sigma se comprobd la viabilidad de nuestras propuestas
superando el 40% como minimo en cuanto a mejora segun los
datos estadisticos.

V. CONCLUSIONES

Se determiné quelasituacion actual del area decalidad de la
empresa pesquera Jada S.A. presentauna serie de problemas, que
tienen causas raices las cuales ocasionan una pérdida actual de
S/37,144.90 soles, esto conlleva a una baja rentabilidad de la
empresay aunaaltacifra de costos.

Las herramientas de mejora utilizadas fueron el QFD Y
AMEF gracias acellas se logré mejoras las pérdidas econdémicas.

De igual manera se logré monetizar las pérdidas economicas para
cada causaraizasitenemos para CR17,732.90 soles, CR2 6,912
soles, CR3 16, 800 y CR4 5,700 soles. No obstante, se logré
reducir cada una de las causas raices obteniendo un beneficio de
24, 637 soles, esto quiere decir un 66,32 % tanto en el area de
produccién como en el 4rea de calidad de la empresa pesquera
Jada S.A de lacuidad de Chimbote, 2021.

El estudio inicial de la rentabilidad logrd identificar 4 causas
raices que generan pérdidas econémicas a la empresa pesquera
Jada S.A, de las cudles la que genera mayor impacto es la causa
raiz Cr3: faltade indicadores decalidad, le sigue la causaraizCr1:
devolucion de productos por variacién de pesos y luego las de
menorimpacto son la causa raiz CR2: falta de érdeny limpieza y
la causa raiz CR4: falta de mantenimiento a la maquinaria. No
obstante, elestudio presento soluciones a todas las causas raices.

El estudio propuso las siguientes herramientas de mejora de
gestionde calidad, para mejorar la rentabilidad econémicaen las
areas de produccion y calidad: AMEF Y QFD. Ademas, se
utilizaron los programas Microsoft Excel y Minitab para
obtencién de los gréficos de control estadistico, capacidad Six
Sigma y graficos de barras siendo asi de gran ayuda para la
aplicacion delas herramientas de mejorapropuestas en la pesquera
JadaS.A.

Para disefiar la propuesta de mejora y para conseguir la
implementacion de todas las herramientas usadas para mejorar la
situaciénactual de laempresa, se requiere de unainversiéntotal
de S/ 10.300.00 soles implicando esto las contrataciones,
renovaciondemaquinaria y las capacitaciones.

Asimismo, esta investigacion obtuvo a partir del Flujo de caja
un VAN de S/35,799.48, lo que implicé que la propuesta sea
viable. Ademas, obtuvo un TIR con un porcentaje de 78.37%,
significando que devuelve el capital invertido mas una ganancia
adicional. Finalmente, el indicador Beneficio costo (B/C) fue de
S/1,7 lo que significé un beneficio de 0,7 soles por cada sol
invertido. Resulté favorable la propuesta de implementacién, ya
que, el beneficio obtenidoes mayoral costode inversion.
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