UNIVERSIDAD ESTATAL
PENINSULA DE SANTA ELENA

FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

“OPTIMIZACION DE PROCESOS APLICANDO LA GESTION DE
OPERACIONES ENFOCADA EN LA EFICIENCIA PRODUCTIVA EN
EMPRESA MUNDIAL FISH S.A, LA LIBERTAD-SANTA ELENA.”

TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR
Previo a la obtencion del titulo de:

INGENIERO INDUSTRIAL

AUTORES:
CLAUDIA ANTONELLA LIMON AREVALO
ANTHONY GEOVANNY ROMERO GAVINO

TUTOR:
ING. DARWIN GUSTAVO JAQUE PUCA, MSc.

La Libertad, Ecuador
2025



UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA
FACULTAD DE CIENCIAS DE LA INGENIERIA
CARRERA INGENIERIA INDUSTRIAL

TEMA:
“OPTIMIZACION DE PROCESOS APLICANDO LA
GESTION DE OPERACIONES ENFOCADA EN LA

EFICIENCIA PRODUCTIVA EN EMPRESA MUNDIAL

FISH S.A, LA LIBERTAD-SANTA ELENA”

TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR-

AUTORES:
CLAUDIA ANTONELLA LIMON AREVALO
ANTHONY GEOVANNY ROMERO GAVINO

TUTOR:
ING. DARWIN GUSTAVO JAQUE PUCA, Msc.

LA LIBERTAD, ECUADOR
2025

I



CERTIFICACION

Certificamos que el presente trabajo de titulacion fue realizado en su totalidad por

Claudia Antonella Limén Arévalo y Anthony Geovanny Romero Gavino, como requerimiento

para la obtencion del titulo de Ingeniero Industrial.

TUTOR

Lywin

W

Ing. Darwin Gustavo Jaque Puca, MSc.

DIRECTOR DE CARRERA

I



APROBACION DEL TUTOR

En mi calidad de Tutor del trabajo de Titulacion, modalidad Proyecto de Investigacion
“OPTIMIZACION DE PROCESOS APLICANDO LA GESTION DE OPERACIONES
ENFOCADA EN LA EFICIENCIA PRODUCTIVA EN EMPRESA MUNDIAL FISH
S.A, LA LIBERTAD-SANTA ELENA”, elaborado por Claudia Antonella Limén Arévalo
y Anthony Geovanny Romero Gavino, estudiantes de la carrera de Ingenieria Industrial,
Facultad de Ciencias de la Ingenieria de la universidad Estatal Peninsula de Santa Elena, previo
a la obtencion del titulo de Ingeniero Industrial, me permito declarar que luego de haberlo

dirigido, estudiado y revisado, la apruebo en su totalidad

La Libertad, 10 de diciembre del 2025

TUTOR

Ing. Darwin Gustavo Jaque Puca, MSc.

v



DECLARACION DE RESPONSABILIDAD

Nosotros, Claudia Antonella Limén Arévalo y Anthony Geovanny Romero Gavino.
DECLARAMOS QUE:

El Trabajo de Titulacién, “OPTIMIZACION DE PROCESOS APLICANDO LA
GESTION DE OPERACIONES ENFOCADA EN LA EFICIENCIA PRODUCTIVA EN
EMPRESA MUNDIAL FISH S.A, LA LIBERTAD-SANTA ELENA” previo a la obtencion
del titulo de Ingenieria Industrial, ha sido desarrollado respetando derechos intelectuales de
terceros conformes las citas que constan en el documento, cuyas fuentes se incorporan en las
referencias o bibliografias. Consecuentemente este trabajo es de mi total autoria.

En virtud de esta declaracion, me responsabilizo del contenido, veracidad y alcance del

Trabajo de Titulacion referido.
La Libertad, 10 de diciembre del 2025

AUTORES:

‘ 2

Claudia Antonella Limén Arévalo

f An\’fm@écmoﬂo

Anthony Geovanny Romero Gavino




AUTORIZACION

Nosotros, Claudia Antonella Limén Arévalo y Anthony Geovanny Romero Gavino.

Autorizamos a la Universidad Peninsula de Santa Elena la publicacion en la biblioteca
de la Institucion del Trabajo de Titulacion, OPTIMIZACION DE PROCESOS
APLICANDO LA GESTION DE OPERACIONES ENFOCADA EN LA EFICIENCIA
PRODUCTIVAEN EMPRESA MUNDIALFISHS.A,LA LIBERTAD-SANTA ELENA,

cuyo contenido, ideas y criterios son de mi exclusiva responsabilidad y total autoria.

AUTORES:

‘ 2

Claudia Antonella Limo6n Arévalo

f An\’m%;mom

Anthony Geovanny Romero Gavino

VI



CERTIFICADO ANTI-PLAGIO

En calidad del tutor del trabajo de investigacion para titulacion del tema
OPTIMIZACION DE PROCESOS APLICANDO LA GESTION DE OPERACIONES
ENFOCADA EN LA EFICIENCIA PRODUCTIVA EN EMPRESA MUNDIAL FISH
S.A., LA LIBERTAD-SANTA ELENA, elaborado por Claudia Antonella Limén Arévalo
y Anthony Geovanny Romero Gavino, egresados de la carrera de Ingenieria Industrial, dela
Facultad de Ciencias de la Ingenieria, previo a la obtencion del Titulo de Ingeniero Industrial,
me permito declarar que una vez analizado en el sistema anti plagio COMPILATIO, luego de
haber cumplido con los requerimientos exigidos de valoracion, la presente tesis, se encuentra
con un 2% de la valoracién permitida por consiguiente se procede a emitir el presente informe.

Adjunto reporte de similitud.

o )
@ INFORME DE ANALISIS
E rmagister

TESIS 1.1. OPTIMIZACION DE PROCESOS e
APLICANDO LA GESTION DE
OPERACIONES ENFOCADA EN LA

2% '
EFICIENCI reos 3x iomas no
sospechases v reconocides
lignorada)

2% Textos
potencialmente
generadas por
1a 1A (ignorsto)

MNombre del documento: TESIS 1.1. OPTIMIZACION DE PROCESDS Depasitante: DARWIN GUSTAVD JACUE PUCA Nidmero de palabras: 20,454
APLICANDC LA GESTION DE OPERACIONES ENFOCADA EN LA Fecha de depdsitoc 31272025 Ndmeroe de caracteres: 152315
EFICIENCLpl Tipo de carga: interface

ID del documento: (dEE740a208631cB0TdEEE22 1441 85958e150ah fecha de fin de analisis: 501202025

Tamaho del documenteo original: 5,4 MB

Atentamente,

FIRMA DEL TUTOR

Ing. Darwin Gustavo Jaque Puca, MSc.

Vil



CERTIFICADO DE GRAMATOLOGIA

Lcda. Betty Ruth Gomez Sudrez, Mgtr.
Celular: 0962183538
Correo: bettyruthgomez(weducacion gob.ec

CERTIFICACION GRAMATICAL Y ORTOGRAFICA

Yo, BETTY RUTH GOMEZ SUAREZ, en mi calidad de LICENCIADA EN CIENCIAS DE LA
EDUCACION Y MAGISTER EN DISENO Y EVALUACION DE MODELOS EDUCATIVOS, por
medio de la presente tengo a bien indicar que he leido y corregido el Trabajo de Integracién Curricular
previo a la obtencién del Titulo de Ingeniero Industrial, denominado “OPTIMIZACION DE
PROCESOS APLICANDO LA GESTION DE OPERACIONES ENFOCADA EN LA EFICIENCIA
PRODUCTIVA EN EMPRESA MUNDIAL FISH S.A, LA LIBERTAD-SANTA ELENA.”, de los
estudiantes: LIMON AREVALO CLAUDIA ANTONELLA y ROMERO GAVINO ANTHONY
GEOVANNY.

Certifico que esté redactado con el correcto manejo del lenguaje, claridad en las expresiones, coherencia
en los conceptos e interpretaciones, adecuado empleo en la sinonimia. Ademas de haber sido escrito de

acuerdo a las normas de ortografia y sintaxis vigentes.

En cuanto puedo decir en honor a la verdad y autorizo a los interesados hacer uso del presente como

estimen conveniente.

Santa Elena, 05 de Diciembre del 2025

0
Goémez
CI. 0915036529

) LICENCIADO EN CJENCIAS DE LA EDUCACION
MAGISTER EN DISENO Y EVALUCION DE MODELOS EDUCATIVOS
N° DE REGISTRO DE SENECYT 1050-2014-86052892

rez, Mgtr.

VIII



AGRADECIMIENTOS

Agradezco en primer lugar a Dios, por darme la vida, la salud y la sabiduria para seguir
adelante y culminar esta etapa tan importante en mi formacion académica y personal.

A mis amados padres, Santos Limon y Sandra Arévalo, por ser mi guia, mi refugio y
mi mayor inspiracion. Gracias por su amor incondicional, sus sacrificios y por ensefiarme a
luchar con fe y perseverancia.

A mis queridos hermanos: Jenny, Monica, Mayra, Patricia, Sandra, Santos y Julexi,
por su cariflo y apoyo constante, por creer en mi y por acompafiarme con amor y paciencia en
cada paso de este camino.

A mi cufiado Wilmer Reyes, quien ha estado presente desde mis afios escolares hasta
hoy. Gracias por las palabras de aliento y apoyo.

A mis amigos, con quienes comparti momentos que quedaran grabados para siempre
en mi corazon. Gracias por cada risa, cada desahogo en medio del cansancio, y por esas frases
que todavia resuenan en mi memoria. Gracias, por tanto.

Claudia Antonella Limon Arévalo

Agradezco a Dios por permitir gozar de salud, conocimiento y fortaleza para continuar
aprendiendo dia con dia, a mis padres y hermana por su apoyo incondicional a pesar de las
adversidades que se presentan a lo largo del camino, a mis abuelos con sus consejos de vida
tan sinceros y llenos de amor. Agradecido plenamente con cada uno de los miembros de mi
familia ya que sembraron la semilla de siempre perseverar y en esta etapa de mi formacion
académica es bueno saber que de una u otra manera muchas personas influenciaron para que
esta este momento se volviera una realidad, un nuevo comienzo y la entrada hacia el mundo
profesional donde terminare de formar los conocimientos que me permitieron absorber aquellos
docentes de cada una de las asignaturas aunque con sus altos y bajos, me permitieron
comprender lo dificil que puede ser obtener algo en la vida real pero también aprender que sin
ese esfuerzo no habria valido la pena. Agradezco a mis amigos, aquellos que comparti trabajo,
sonrisas, comidas y sobre todo una amistad sincera llevandola siempre en el corazon,
recordandolos como un pilar fundamental de saber que mis amigos siempre fueron
excepcionales acompanandome en los momentos donde los problemas abruman y consumen,
ayudandome a no dejarme rendir ante las adversidades y siempre inculcandome que la vida
esta llena de momentos mejores y que Dios siempre es bueno.

Anthony Geovanny Romero Gavino

IX



DEDICATORIA

Dedico este trabajo con todo mi amor a Dios y a mis padres, pilares fundamentales en
mi vida, quienes siempre creyeron en mi y me motivaron a seguir adelante incluso en los
momentos dificiles.

A mis hermanos, por su apoyo constante y por ser una fuente de inspiracion.

Y a mi misma, por no rendirme, por superar cada obstaculo y por confiar en mis
capacidades.

Claudia Antonella Limon Arévalo

Dedico esta tesis a mis padres y hermana, quienes con amor, sacrificio y paciencia me
ensefiaron a perseverar y a luchar por mis suefios. A mi familia, que siempre estuvo a mi lado
brindandome palabras de aliento en cada etapa del camino. Este logro es para ustedes, porque
sin su apoyo nada de esto hubiera sido posible.

Anthony Geovanny Romero Gavino



TRIBUNAL DE SUSTENTACION

Ing. Isabel del Rocio Balon Ramos, MSc.

DIRECTOR DE LA CARRERA

0l

V
. : terol | :
Victor Manuel
Ing. Victor Manuel Matias Pillasagua, MSc.
DOCENTE ESPECIALISTA

.

Ing. Darwin Gustavo Jaque Puca, MSc.

DOCENTE TUTOR

f.

= | |

Ing. Gerardo Antonio Herrera Brunett, PhD.

DOCENTE GUIA DE LA UIC.

X1



INDICE GENERAL

CERTIFICACION .cucuucunninnnsinnnssnssssnsssssissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessss 111
APROBACION DEL TUTOR .....evueuereeeresressessessessessesssssssssessessessessessessessssessessessessessessssesses v
DECLARACION DE RESPONSABILIDAD ........cuoceuerercrecsessessessessessesssssessessossessessasens \%
AUTORIZACTON.....cuuumiuncinnesnssesmsssnsssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss VI
CERTIFICADO ANTI-PLAGIO Vil
CERTIFICADO DE GRAMATOLOGIA ....couiuninniisincsnscusssnssssssssssssssssssssssssssssens VIII
AGRADECIMIENTOS ..ccuuiiiinuicseisinssissansssnssesssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssssass IX
DEDICATORIA .....cucouiitenrictisenssecssicssesnsssecssissesssessssssssssasssesssssssssssssssssssssassssssssessssssssssssase X
TRIBUNAL DE SUSTENTACION .......coevtrrrerreeresnesnsssssssessessssssssssssssssssssessessessesassassessesss XI
INDICE TABLAS. ... ceuiemrennecnneensesssensssessssssssessssessssessssssssssssssssssessssssssssssssssssassssessssssssss XV
INDICE FIGURAS. ....cucomirminnnscnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssess XVI
INDICE ANEXOS....oovterterressessessessessessssessessessessessessessessssessessessessessesssssessssssessssessessssasses XVII
LISTA DE ABREVIATURAS.....ccccevurvveriueesursesans XVIII
RESUMEN...uuciiiiniistininssissnncsenssssssesssissssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss XX
ABSTRACT XXI
INTRODUCCION ...ouuiennienninsnssnsessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 22
CAPITULOT 26
MARCO TEORICO ..cuemneunnrenneinnseensesssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssess 26
1.1 Antecedentes MVEStIZALIVOS ...ccuveeeurreriuieeniieeniieeeiiteesieeesseeesreeessseeessneesseessseeennnes 26
1.2 REVISION [IEETATIA ...eeuiiiiiiiiiieiieeite ettt ettt ettt et et e et e st e bt e sabeesaneens 27
1.3 Estado conceptial......c.cccuiiiiiiiiiiieiie et e 29
1.3.1  GestiOn A€ OPEIACIONES ...cccvveeeereeeireeeiieeiieeeesireesseeeesseeesseeesseeessseeessseesssseesnnnes 29
1.3.2  Productiva EfiCIeNncIa ........cccueeruiiiiiiiieiiiecie et 29
L33 KPSttt st b et 29
1.3.4  EFICIEICIA ..eoutiiniiiiiieeiie ettt ettt et st ettt e et et e e it e e saeeenbeeeae 29
1.3.5  Productividad ......cc.ooiiiiiiiiiiiiee e e 30
1.3.6  Lean ManufacCturing..........cccueeeruieeeiiieeeiiie e et sieeesteeesere e e e e aeeesaeeeseseeennes 30
1.3.7  Optimizacion de ProCeS0S .......cc.eeiiuiiiiiiieeiiie ettt ecieeestee et e e e vee e e e sree e 30
1.3.8  DESPEIAICIO . .veeueieeiiieiieeiieeiieeiee ettt e et et e et e seae et e ebeesabeesbeeesseesaesnseenseeenseenens 30
1.3.9  Cuellos de Botella........cooueiiiiiiiiiiiie e 30

1.4  Descripcion del sistema productivo actual ...........cceeveeeiiiiniiiiiiiiiienieeieesee e 31
1.4.1 Descripcion de 1a €MPresa ......cceeeeviieeiiieiiiiieeeiiee et eeiee et e e e e sree s 31



| IR 30 U] o) Tor Tod 10 o B oS0 Yo v i (o7 RO PR 31
L T\ (TS0 T o USSR PR 32
L4 VISION oottt e ettt et sb e e nb et et 32
1.4.5  MaPa A€ PrOCESOS...uuvieeiiieeirieeiieeeiteeestteeeetteeeitteesteeessseeesssseesseeeaseeessseeensseennsnes 32
1.4.6  Flujo de ProducCiON .........ccccuieiuieiiieiie ittt ettt et 34
CAPITULO I .ouueuncrncnncnnscnssenssessssensescsssssssssssssssess 39
DIAGNOSTICO DEL PROBLEMAL........cuovvirnuinrunninsaissaissanssessassssssssssssssssssssssssssssssssssssans 39
2.1 Enfoque de INVESHIZACION .....eecuvieriieeiieiieeiieeiie ettt etee et esiaeetaeebeeseaeenbeensneensees 39
2.2 Tipoy diseNo d€ INVESTIZACION .....ccuvieererieeiieeetieeereeesteeesereeeseaeeessreeeereeesseeesseeenns 39
2.3 PODIacion Y MUESITA ...c...ovuiiiiiiiiriiiieniieriteeteeeet ettt 40
2301 PODBIACION ...t et 40

B T8 Y/ 1 ] v PSSR 41

2.4  Meétodos, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos .......oovevvevveveeiiiiiiiiiinnnen. 41
2.4.1.  Meétodo de recoleccion de datos.........oceerueeriierieiniiiiiieiiceee e 41
2.4.2.  Técnicas de recoleccion de datos.........cceeecveeeiiieeiieeeeiie e eevee e 41
2.4.3. Instrumentos de recoleccion de datos ..........cceceveeriiriienienieniieiereeee e 43
2.44. Procedimiento para la recoleccion de 10s datos .........cccuveevieeenieeeriieenciieeeiieens 44
2.4.5.  Procedimiento metodOlOZICO .......cocviiiiieriiiiieeieeeie ettt 47

2.5  Variables y operacionaliZaCiOn ............cccueeeeuveeeiuieeriiieenieeenieeesreeessaeeeereeesseeesseeens 47
2,51 VaATIADIE ...oeiiiiii ettt e e e et e e e abae e erreeeearaeene 47
2.5.2  Operacionalizacion de variables ............cccocierieriiiniieiieiiieece e 47

2.6 Confiabilidad y validez de los instrumentos de investigacion utilizados.................. 50
2.6.1 Verificacion de la hIPOtesis........ooouiiriiiiieiieeiie et e 58
2.6.2  Correlacion entre variables ..........cocceecuerierieiienieeiereeie et 59

2.7  Diagnostico de la situacion problematica............coooueeiiiiiiiiiiiiiiinicee e, 60
2.7.1 Levantamiento de infOrmacion ............ccceveevierienieneenienieneeie e 62
2.7.2  Construccion del diagrama de operaciones del proceso .........ccccveevveeerveeecnveeens 63
2.7.3  Desarrollo del diagrama analitico de Proceso ..........ceevuerverierueriereeneenieneenneenne 64
2.7.4 Elaboracion del diagrama de recortido ......cccuevervieeriiieiiieeiieeciee e 65
2.7.5 Andlisis y determinacion de oportunidades de mejora ..........ccecevveeeveeenveeeennens 66
CAPITULO ILcuuiuuicinncrnncnsnssasnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssess 72
ANALISIS Y PROPUESTA DE OPTIMIZACION 72
3.1 Alternativas de SOIUCION .......ccuiiiiiiiiiiiiieiieeee et 72
3.2  Implementacion de 1a PropuESTa..........cceeriieriierieeiiieeieeeie et eree b seeeeneees 72
3.2.1 Fase de dia@nOStICO ....cccuuiieriieiiieeeieeeeieeeeteeeeiee et e sre e e e e et e e ssbae e saeeeaseeenens 73



3.2.2 Fase de ImplementaciOn.........cccveeeuieeiiieeiiieeeieeeieeesieeesreeesereeeeree e aeeesaveeeens 73

3.2.3  Fase de VETIfICACION ........coeuiiiiieiiieiieeie ettt ettt et 93
3.2.4 Fase de evaluacion de resultados ..........ceoeevueriireiiiiiieniencecceceeee e 93

3.3 JuStifiCaCIiON €CONOIMICA ..eouuviiutiiiiieiieeiieeit ettt ettt et e et e bt e bt e st e bt e esbeeneeesaeeas 95
3.4 Justificacion ambiental.........c.cccoiiiiiiiiiiiiiiiii e 98
3.5 Justificacion SOCIAL.......cc.ooiiiiiiiiiii e 98
3.6 ANALISIS COMPATATIVO ....vveeerieeerieeieieeeeiteeeeieeesieeesteeessaeeessseeessseeeessseessseeessseeessseennsnes 99
3.6.1  ANALSIS A€ 5SS, 99
3.6.2  AnAlisis de SMED.......ooiiiiiiii s 99
3.6.3  ANALISIS A€ VSM ...oiiiiiiiie et 99

3.7  Planning de CONIOL........c.eoiiiiiiieriieiieiie ettt ettt et sebe b e eeseeneee 100
CONCLUSIONES......uoiiinnuinrensinsnissesssesssisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssses 103
RECOMENDACIONES.....uconiniitintinnnsniessiessissesssnsssissssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 104
BIBLIOGRAFITA.......ocoveveeereereeresnssnssessessessessssssssssssssssssessessesssssssssssssessssssessesssssssessessesses 105
ANEXOS... 111

X1V



INDICE TABLAS

Tabla 1. Poblacion de eStAIO.......cceeruiriiriiiiiieriieeeee e e 40
Tabla 2. Instrumentos de recoleccion de datos..........cccueeeriieeeiieeiiie e 44
Tabla 3. Procedimiento para la recoleccion, tratamiento y resultados ........cccoeveeveevveneennennne. 44
Tabla 4. Plan de analisis de 10S reSultados ..........ccceeeeiiieiiiiiiiiiecee e 46
Tabla 5. Operacionalizacion de variable independiente ............ccceeeveerieeiiieniieenieecieesieeieene 48
Tabla 6. Operacionalizacion de variable dependiente ...........c.ccooeviinieiiiniiniinenncniceeeee, 49
Tabla 7. Proceso de prodUCCION.........ccuiiiriieiiiieeieeeeee ettt e eeaaee s 50
Tabla 8. Instrumentos para recolectar los datos aplicados en Mundial Fish S.A................... 51
Tabla 9. Criterios de evaluacion @ EXPEItOS.......ueeeueeeriieeiiieeiieeeeieeeeieeeeieeerreeesereeeeaaeeeaneees 53
Tabla 10. Evaluacion de cuestionario por €XPertOS.......c.eerueeeveerueeriueenieeenieereesieeseeenseesneenens 54
Tabla 11. Escala del Alpha de Cronbach ...........ccoociieiiiiiiiiiiieece e 55
Tabla 12. Coeficiente de fiabilidad de la herramienta...........c..ccoevieniiiiniinieneccneceeee, 55
Tabla 13. Clasificacion por tipo de€ TESPUESTAS ......c.eeerveeerrieeiiieeiiieeeiieeeeieeesreeesereeenreeeeneeas 56
Tabla 14. Coeficiente de fiabilidad de la encuesta............coceeveeiieriienieniiieceeeeeeee, 56
Tabla 15. Correlacion entre variables - PEarson..........c.coeccveeeeiiieciie e 59
Tabla 16. Tabla de frecuencia de problematicas presentes en Mundial Fish S.A. .................. 61
Tabla 17. Resumen general de tiempos registrados por replicas..........cceeveerieerieniieenieeneenne. 62
Tabla 18. Resumen de flujo de PrOCESO......cuieuiiiiiiciieeiiieieeeieeeie ettt sae e ee 65
Tabla 19. Valor agregado de las actividades ..........cocceeviieiiiniiiiiiieieeeeee e 70
Tabla 20. Tiempo del VSM INICIAL ....cc.uoviiiiiiiieeiieee e 71
Tabla 21. Problemas y posibles SOIUCIONES ........cccueevuieriieriiiiiieeieeieeee et 72
Tabla 22. Resumen e indicadores de evaluacion inicial de 5S..........ccooeeiiiiiiiini 73
Tabla 23. Plan de aCCION........cccuiiiiiiiiiiieieeieeeeeee ettt st e 74
Tabla 24. ACCIONES COTTECTIVAS ...ceuuiitieriiieiieeite ettt ettt ettt st e bt e e ebe e ettt e sateesbeeeaeeenee 75
Tabla 25. Acciones POr SOIUCIONAT ........ccueeruiieiieriieeiieeieeee ettt saae e es 76
Tabla 26. Identificacion de MEJOTAS ........ccceeeriuieiriieeiiieeriieeeieeesree e e e saeeeaeeesreeesveeeearee s 77
Tabla 27. Resumen de evaluacion final de 5S........cccooiiiiiiiiiiieeeeeee, 78
Tabla 28. Flujo de valor actual de Mundial Fish S.A........coccooiiiiiieen 79
Tabla 29. Actividades internas y externas de Mundial Fish S.A......cccooooiiiniininiininenee. 81
Tabla 30. Analisis de actividades iNte1nas y eXLeINas ........c.eecveerueeriieerieeeiiieeieenieeeeeesieeeeeenees 83
Tabla 31. Actividades aCtUales ........cooueriiriiiiiieieeee e 85
Tabla 32. Actividades PrOPUESTAS.....ccueeiuieriieiieie ettt ettt ettt e b e 86
Tabla 33. Comparacion de tICIMPOS .......eeerveeeriieeiiee et eeeieeeeieeesieeesaeeesbeeseaeeesreeeseseeennseens 87
Tabla 34. Tiempos del proceso general ..........cceeiiieiiieiiieiiieiiee e 88
Tabla 35. Valor agregado propuesto de actividades ..........ccceeecvveeriieeiiieeeiieeeieecee e 92
Tabla 36. TiemPO VSM PrOPUESIO ...ccvveruvieriiieiieriieeiieeieeeite et et et siee e e sbeeseaeenbeesseeenseenees 93
Tabla 37. Listado de requerimientos para implementar 5S y Lean en Mundial Fish S.A....... 95
Tabla 38. Calculo del flujo de fondo, VAN Y TIR ......ccciiiiiiiiieeiieieee e 97
Tabla 39. Resultados del VSM ... e 99
Tabla 40. Planning de CONLIOL..........cccuiiiiiiiiiiieeiie ettt et ebe e e 101

XV



INDICE FIGURAS

Figura 1. Pasos para la realizacion del mapeo sistematico de literatura............ccceeveveeennnnee. 27
Figura 2. Diagrama de bloques de estudios incluidos en el mapeo ..........ccceeeevveevveeenveeennnenn. 28
Figura 3. Ubicacion geografica de Mundial Fish S.A. ..o, 31
Figura 4. Mapa de procesos de Mundial Fish S.A. ..., 33
Figura 5. Flujo de procesos de Mundial Fish S.A. ....cccoooiiiiiiiieeeeeee, 34
Figura 6. Recepcion de Materia ..........cocuevieriiriiniiiieieeenieeieeeee ettt 35
Figura 7. Almacenamiento en tinas con agua y hielo a 0°C .........cccccocvveviieiiiieeciieeeieeen 35
Figura 8. Proceso de descamado y eViISCerado.........cueveevuirieriiniiniiiieniicienieiceeseeniee e 36
Figura 9. Proceso de 1avado ........co.ooiiiiiiiiiie e 36
Figura 10. Proceso de clasificacion de eSpecies POT PESO .....ccueerveeeruierieeriieniieenireeieenieeeveenens 37
Figura 11. Proceso de PeSado......c...iiiuiiiiiiiiiiiiieieeeee ettt 37
Figura 12. Proceso de envasado..........cecuirieriiriiniiniieieeiesiteeeeee et 37
Figura 13. Proceso de empaquetado y etiquetado........eeeevieeeiieeciieeiieecee e 38
Figura 14. Almacenamiento e€n CAMATA..........cc.eeruirierieiieiierieieeee ettt 38
Figura 15. Disefio de INVEStZACION ......cccuieiuiiiiieiieeiieiieeete ettt et saee e 40
Figura 16. Planificacion de recoleccion de datos..........coceveereiiinienieninienieicceseiceee 41
Figura 17. Técnicas de recoleccion de datos .........ccceeviieiiiiiiiiiieiieeeee e 42
Figura 18. Criterios aplicados al experto basado en el método Delphi .........cccceeverienennnee. 43
Figura 19. Fases del procedimiento metodologiCo .........ccoveveriiniininieiiieniiiecieneesieeeee. 47
Figura 20. Respuestas plant@adas ...........occueeveieeiiiieiiiieeciie et evee e s 52
Figura 21. Respuestas de preguntas — TIPo 1.....cccooieviriiiniiniiiiiiiieeeeeeeeeeeeee 57
Figura 22. Respuestas de preguntas — TIPO 2.....ccoueeeriieeiiieeiiieeiiieeeiee e eieeesveeeevee e 57
Figura 23. Respuestas de preguntas — TIPO 3.....cocvoviiriiiiniiniiieeieeeeeseeeee e 58
Figura 24. Pasos para €l dia@nOStiCO........eoruiiiiiiiiiiiieiit et 60
Figura 25. Diagrama de Pareto ...........cooovieiiiiiniiieeeeeeee et 61
Figura 26. DOP de procesamiento de peScado .........cccveervieiiiieeiiiieeiieeeiee e 63
Figura 27. Diagrama analitico del ProCeSO0 ........cocueveeiirieniierieiiceieseiece e 64
Figura 28. Diagrama de 1€COTTIAO .......eeiuiiiiiiiiieiie et 66
Figura 29. FlexSim del sistema productivo actual de Mundial Fish S.A. ......cccccccovininnnnne. 67
Figura 30. VSM actual de procesamiento de pescado .........coceeveeriiienieeiiieeieenie e 69
Figura 31. 1dentificacion de mejoramiento del ProCeS0 ........cccveevveerireiiieniieenieeieenieeieenieens 87
Figura 32. Tiempos de cada PrOCESO.......ccueruiiiiriirieeieeiieriteteeeet ettt 89
Figura 33. FlexSim del sistema productivo propuesto ...........ccceereveeerieeenieeeniieenieeervee e 90
Figura 34. VSM PrOPUESTO ...ccuutiiiiieiiiieeiiee ettt ettt ettt e et e st e e st eesiteeeabeesaneesnneeas 91
Figura 35. Analisis comparativo de 5S .....cc.ooiiiiiiiii e 99
Figura 36. Resultados comparativos del VSM ......ccccooiiiiiiiiiiniiiiiiicceeeeeeee 100

XVI



INDICE ANEXOS

Anexo 1. Procedimiento para desarrollar el mapeo sistematico de la literatura.................... 111
Anexo 2. Cuestionario de recoleccion de datos..........ccccveeeiiieeiiieeiiie e 125
Anexo 3. Validacion de encuesta POT EXPEItOS .....ccueerveeerierierieeriieeriieeireeniresreenseesseesseeensnes 128
Anexo 4. Confiabilidad de herramientas por €XPertos ..........coceveereeieneenieeneenieneeneeieneens 129
Anexo 5. Encuesta al personal de producCion ............cccccveerieiiieriieniieeiieeie e eve e 130
Anexo 6. Encuesta realizada al jefe de produccion .............ccoeoeeviiiiiiiniienieniieieeeee e 130
Anexo 7. Coeficiente de fiabilidad de encuestas ...........cceeevvieeiiieeiiiieereeee e 131
Anexo 8. Prueba de normalidad............coooviiiiiiiiiiiiieice e 132
Anexo 9. Coeficiente de Pearson IBM SPSS 31 ...t 132
Anexo 10. Resumen de resultados de encuestas tipo 1 .......coeeeeviiiiiiniieniiiiieieeeeeee, 133
Anexo 11.Resumen de resultados de encuestas tipo 2........cceeeeveeerieeeiieeeniieeeniee e 133
Anexo 12. Resumen de resultados de encuestas tipo 3 .......coecveriieiiienieeiiieeiieeie e 133
Anexo 13. Analisis de preguntas de la encuesta a Mundial Fish S.A.........cccoovoiiiiieeenns 134
Anexo 14. Visita a Mundial Fish S.A. .....ccoooiiiiiee e 136
Anexo 15. Formato de observaciones realizadas en Mundial Fish S.A. ..........ccccooeiiiiens 136
Anexo 16. Tabla de tIRIMPOS ....cccuiiiiieiiieiieiie ettt ettt ettt et e s b e etaesebeebeesnseeseesnseas 137
Anexo 17. Check List INICIAL........eiecuiiieiiiiecie e eeereeeaaee e 138
Anexo 18. Check list fINal ........ccviviiiiiiiiiiieiieeee et e 139

XVII



LISTA DE ABREVIATURAS

VI: Variable independiente
VD: Variable dependiente

SMED: Single Minute Exchange of Die (Cambio de herramientas en un solo digito de

minutos)

VSM: Value Stream Mapping (Mapa de la Cadena de Valor)

KPIs: Key Performance Indicator (Indicador Clave de Desempefio)

5S: Metodologia japonesa de orden y limpieza (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke)
DOP: Diagrama de Operaciones del Proceso

SPSS: Statistical Package for the Social Sciences (software estadistico)

RStudio: Entorno de programacion para analisis estadistico

PPM: Partes por millon

VAN: Valor Actual Neto

TIR: Tasa Interna de Retorno

ﬁ FUENTES EXTERNAS
::> FLECHA DE TRASLADO

I:I:l TRANSPORTE CAMION DE CARGA

OPERACION DEL PROCESO

INFORMACION

INDICADORES DEL PROCESO

A INVENTARIO

$ INFORMACION TRANSMITIDA ELECTRONICAME

XVIII



OPERACION

@
INSPECCION
I:> TRANSPORTE
D ESPERA
O OPERACION COMBINADA
v ALMACENAMIENTO

XIX



“OPTIMIZACION DE PROCESOS APLICANDO LA GESTION DE

OPERACIONES ENFOCADA EN LA EFICIENCIA PRODUCTIVA EN EMPRESA
MUNDIAL FISH S.A, LA LIBERTAD-SANTA ELENA”
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RESUMEN

El estudio bosqueja la optimizacion de los procesos productivos en la empresa Mundial
Fish S.A., dedicada al exportacion y procesamiento de productos obtenidos del mar en La
Libertad, Ecuador. La investigacion identifica que la organizacion afronta problemas
relacionados al proceso operativo que genera retrasos en su linea productiva, reprocesos,
distribucion ineficiente de los operarios, flujo de trabajo sin continuidad y desperdicios
elevados. Para darle seguimiento a estos problemas, se aplicaron herramientas relacionadas a
la gestion de operaciones enfatizadas en Lean Manufacturing, adaptando las VSM, 5S y
SMED, con el objetivo de mejorar la eficiencia productiva, disminuir tiempos improductivos
para fortalecer la organizacion interna de la misma. Por esta razon, el estudio se adaptd un
enfoque mixto, para medir de manera cuantitativa y cualitativa la informacion brindada por la
empresa utilizando encuestas, la observacion directa y por ultimo la validacion del instrumento
basando en un analisis de tiempos. A través del diagndstico, se propone el modelo técnico
encaminado a optimizar el desarrollo productivo, mejorando la distribucion de areas, para aséd
reducir mermas elevando el desempefio operacional de la planta, contribuyendo hacia la

sostenibilidad y competitividad empresarial.

Palabras Claves: (Optimizacion, calidad, produccion, gestion, operacion, eficiencia).
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“PROCESS OPTIMIZATION BY APPLYING OPERATIONS MANAGEMENT
FOCUSED ON PRODUCTIVE EFFICIENCY AT MUNDIAL FISH S.A., LA LIBERTAD-
SANTA ELENA”

Authors: Claudia Antonella Limén Arévalo
Anthony Geovanny Romero Gavino

Tutor: Ing. Darwin Gustavo Jaque Puca, Msc

ABSTRACT

This study outlines the optimization of production processes at Mundial Fish S.A., a
company dedicated to the export and processing of seafood products in La Libertad, Ecuador.
The research identifies operational process problems that cause delays in the production line,
rework, inefficient worker allocation, discontinuous workflow, and high levels of waste. To
address these issues, operations management tools, particularly those based on Lean
Manufacturing, were implemented, adapting Value Stream Mapping (VSM), 58S, and Single-
Minute Exchange of Die (SMED) methodologies. The goal was to improve production
efficiency, reduce unproductive time, and strengthen the company's internal organization.
Therefore, a mixed-methods approach was adopted, using both quantitative and qualitative
methods to measure the information provided by the company through surveys, direct
observation, and finally, instrument validation based on a time study. Through the diagnosis, a
technical model is proposed aimed at optimizing productive development, improving the
distribution of areas, thereby reducing losses and increasing the operational performance of the
plant, contributing to sustainability and business competitiveness.

Keywords: (Optimization, quality, production, management, operation, efficiency).
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INTRODUCCION

En la actualidad, las empresas del mundo pesquero estan lidiando con desafios que les
impiden crecer y destacar en el mercado global y esto se debe a problemas relacionados con
cambios en la demanda y fluctuaciones de valor monetario (Lopez Padilla et al., 2021). Ante
esta realidad, la gestion de operaciones ha emergido como un aspecto clave para que estas
compafiias mantengan su competitividad y sostenibilidad, al enfocarse en reducir costos y
minimizar desperdicios, muchas han comenzado a implementar metodologias estratégicas que
optimizan sus recursos y mejoran su rendimiento industrial (Hidalgo et al., 2024).

En este sentido, al contar con una mala gestion de operaciones ocasiona que las
empresas corran el riesgo de enfrentar ineficiencias como tiempos muertos, desperdicio de
recursos y bajos niveles de eficiencia productiva y es por ello por lo que, surge la necesidad de
implementar estrategias y herramientas de gestion que permitan optimizar los procesos
internos, mejorar la eficiencia y asegurar un desempefio sostenible a largo plazo (Koinonia
et al., 2021).

Resulta primordial la mejora de la eficiencia de los procesos de produccion dado que
no solo brinda beneficios a la empresa para ser mas eficaz, ademas radica al apoyo del
crecimiento sostenible en base la economia global. El objetivo de este trabajo es contrarrestar
y evaluar de forma especifica las metodologias relacionadas en la gestion de operaciones para
abordar elocuentemente las fallas actuales que presenta la organizacion Mundial Fish S.A, de
manera que empleard un analisis practico de los hechos encontrados bajo la implementacién
de la observacion directa de los procesos, lo que brindard una evaluacién detallada de las
estrategias efectivas en entornos reales. En sintesis, el estudio alude tacticas fundamentales
medibles a organizaciones dedicadas a la misma indole del sector pesquero fortaleciendo la
sostenibilidad para mejorar la productividad de la administracién de sus operaciones.

La industria global del procesamiento de productos derivados del mar opera
sigilosamente en un entorno caracterizado por su naturaleza procesadora de materia prima, ya
que hace vulnerable a fluctuaciones estadisticas a corto plazo en su demanda. Por otro lado, las
empresas deben cumplir con estrictas normativas legales de seguridad alimenticia, lo que
recalca un nivel adicional debido a su complejidad de sus operaciones o procesos. Bajo estos
fundamentos, en Ecuador, siguen utilizando procesos obsoletos que carecen de una cultura de

mejora continua en sus operaciones dado que carecen de estandarizacion de sus actividades.
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Sin embargo, la adaptacion de sistemas practicos que mejoren esta situacion aun es insuficiente
dentro de la provincia de Santa Elena.

En la organizacion Mundial Fish S.A., se dedica al procesamiento, exportacion y
congelacion de pescado radicada en la Libertad, provincia de Santa Elena, se enfrenta a
paradigmas operativos significativos, que alegan retrasos en su linea de produccion debido a
que la distribucion presenta fallas entre areas de trabajos, generando un alto desperdicio de
insumos y una falta de conexion entre los procesos productivos. Ante esta situacion, es
primordial que a gestion de operaciones debe ejecutarse con urgencia para optimizar y mitigar
procesos, mejorar la productividad y reducir pérdidas aumentando asi su sostenibilidad dentro
del mercado.

En el capitulo I: se aborda una revision literaria a través del andlisis de articulos
recientes publicados en las bases de datos académicas sugeridas, mediante la adopcion de un
mapeo sistematico de la literatura que permite corroborar las variables de estudio. Este proceso
se desarrolla con la finalidad de sustentar de manera tedrica basado en métodos y tiempos para
la una buena optimizacion de procesos, abarcando un analisis actualizado acerca del tema.

El capitulo II: expresa la metodologia empleada para diagnosticar el problema del
campo investigativo alegando los métodos, herramientas, técnicas e instrumentos desarrollados
para mejorar la calidad de los procesos incrementando la eficiencia operacional de la empresa.

Finalmente, el capitulo IIl. Resalta los andlisis e interpretaciones de los datos
recolectados sobre la gestion de operaciones dentro de la empresa Mundial Fish S.A., con el
objetivo de proponer acciones que aumenten y optimicen la eficiencia productiva dentro la
organizacion.

Formulacion del problema de investigacion

En base al planteamiento del problema se establece la pregunta de investigacion del
proyecto: ;Como influye la implementacion de herramientas de gestion de operaciones en la
eficiencia productiva de los procesos en la empresa Mundial Fish S.A.?

Justificacion de la investigacion

El estudio es transcendental dado que radica en la empresa Mundial Fish, por su
aportacion al sector pesquero y alimenticio, ya que opera en un entorno altamente competitivo
donde la eficacia del proceso y la calidad de los productos determina su sostenibilidad dentro
del mercado. Hoy en dia, las instituciones dedicadas al procesamiento de productos
pertenecientes de la pesca enfrentan presiones por incrementar su capacidad de respecta al
momento de reducir desperdicios y mantener estindares de inocuidad alimenticia. De tal

manera optimizar los procesos bajo principios de gestion de operaciones brinda un ente
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regulatorio para fortalecer la estabilidad del sistema productivo, mejorando la sincronizacion
de la actividad criticas y disminuir las variaciones que afectan la continuidad del negocio.

La importancia de esta investigacion se justifica debido a que los procesos actuales que
realiza la Mundial Fish S.A. presentan inconsistencias operativas que impactan la
productividad, los costos de manera significativa, perturbando la utilizacion de recursos,
tiempos ciclos y el desempefio global de la planta. Ejecutar herramientas basadas en la gestion
de operaciones como estudio de tiempos, balance de lineas, diagramas de flujos, diagramas de
operaciones del proceso, control del capacidad y flujo continuo de los materiales permite
identificar cuellos de botellas, disminuir actividades, retrabajos y mejorar la predictibilidad
operacional de la produccion. Por ende, esto no solo beneficia de un area determinada, sino
que también aumenta la logistica interna, el manejo eficiente de materias primas y fortalece el
control de calidad del producto.

Respecto a la viabilidad, el proyecto se sustenta en qué Mundial Fish S.A. cuenta con
infraestructura operativa, disponibilidad de informacién histdrica, personal con experiencia y
acceso a recursos que permiten aplicar de forma practica la metodologia propuesta. Las
herramientas de gestion de operaciones no requieren inversiones significativas en tecnologia
de alta complejidad, sino un rediseno racional del flujo de trabajo, capacitacion del personal,
utilizacion Optima de equipos existentes y una adecuada planificacion (Franco et al., 2021).

En conclusion, los principales beneficiados del proyecto investigativo son el personal
que conforma a cabalidad toda la empresa, asi que desarrollaran procesos mas precisos y claros,
disminuyendo el tiempo de operacion bajo una menor carga de actividades improductivas. En
definitiva, la institucién obtiene un incremento en la eficiencia operante de cada etapa que
conforma el proceso total productivo, a su vez reduce los costos y aumenta la competitividad
en el mercado. De modo que los clientes obtendran productos de mejor calidad y en tiempos
sumamente iterativos ddndole un mayor peso a la cadena de valor pesquera (Rodriguez et al.,

2025).
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OBJETIVOS

Objetivo general

Optimizar los procesos aplicando la gestion de operaciones enfocada en la eficiencia
productiva en empresa Mundial Fish S. A, La Libertad-Santa Elena

Objetivos especificos

e OEIl: Desarrollar los fundamentos teoricos relacionados con la gestion de operaciones
y la eficiencia productiva, a través de una revision de la literatura que sustenten las
variables y enfoques metodologicos del estudio.

e OE2: Examinar el escenario actual del sistema productivo adaptando herramientas de
diagnostico como la grafica de Pareto, 5S y VSM que permitan la identificacion para
el fortalecimiento la eficiencia productiva del proceso.

e OE3: Proponer un modelo técnico de optimizacion que integre herramientas de gestion

de operaciones, orientado al progreso del flujo de produccion y optimizacion de tiempos

en Mundial Fish S.A.
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CAPITULO 1

MARCO TEORICO

1.1 Antecedentes investigativos

Un estudio realizado por Ferrazi et al, (2025) analiz6é la adaptacion de herramientas
Lean como Just in time, 5S y Kaizen en plantas dedicadas al procesamiento de alimentos en
Asia y Europa, demostrando una mejora de la productividad alrededor del 20% hasta 35% y
una disminucién de desperdicios superior al 25%. Asimismo, grandes empresas como Unilever
y Nestlé han implementado este enfoque, logrando mejorar mas del 30 % de la efectividad total
del equipo (OEE) y una reduccion del 20% en los tiempos muertos por actividad. Estos
hallazgos confirman la eficacia del Lean Manufacturing para optimizar procesos y fortificar la

calidad de los productos alimenticios.

Otro estudio realizado en Brasil por Cruz Salazar et al. (2019) demostré que la
aplicacion conjunta del sistema Pull y la metodologia 5S generd resultados positivos en la
gestion de la produccion. La implementacion de estas herramientas permitié reducir en un 40
% el inventario de productos en proceso y en un 35 % los tiempos de entrega, al optimizar el
flujo de materiales, eliminar cuellos de botella y minimizar las actividades innecesarias

asociadas a la sobreproduccion.

Por otro lado, un estudio llevado a cabo en México por Flores- Fuentes et al. (2020),
analizo la adaptacion de equipos Kaizen respaldados bajo la metodologia 5S con la finalidad
de estandarizar los puestos de trabajo. Los resultados evidenciaron un aumento del 15% en la
productividad y asimismo una reduccion del 22% en los defectos de calidad, lo alega una
eficacia de la mejora continua de los procesos productivos en entornos laborales de la misma
indole.

Un estudio de caso en Ecuador en la empresa CARTOPEL realizado por Guillermo
et al. (2018) analizaron la implementacion de herramientas de Lean Manufacturing. El
diagnostico inicial reveld un promedio de 200 unidades defectuosas por dia, con pérdidas
anuales de aproximadamente $6.528. Mediante la simulacion del proceso productivo se
identificaron cuellos de botella y areas criticas, proponiéndose la aplicacion de TPM y SMED

para reducir los tiempos de inactividad.
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1.2 Revision literaria

En la metodologia de investigacion denominado “Mapeo sistematico de la literatura”
realizado por Suescun etal. (2024) se muestran las etapas de revision de la literatura
proponiendo un resumen visual la manera en que son analizadas las variables de estudio. Por
consiguiente, el estudio hecho por Narvaez et al. (2023) que alega que la adaptacion de seis
etapas como guia del estudio que se muestra en la figura 1.

Figura 1. Pasos para la realizacion del mapeo sistematico de literatura

Determinacion Busqueda de Definicion del
preguntas de literatura método de
investigacion. relevante. busqueda.
Sintesis y Sistematizacion Proceso de
presentacion de y recopilacion seleccion de
hallazgos de datos estudio.

Nota: Elaborado por autores, en base a (Narvaez et al., 2023).

El anexo 1 muestra el procedimiento para desarrollar los seis pasos previamente
establecidos del mapeo. En este, se definen las preguntas de investigacion a partir de los
objetivos de busqueda; para localizar literatura pertinente, se tomaron en cuenta cadenas de
busqueda asociadas con las variables de estudio y la combinacion de operadores booleanos; en
lo que respecta a la determinacion de los métodos de busqueda, se definieron criterios de
inclusion y exclusion, que facilitaron el proceso selectivo de articulos relevantes y posibilitaron
asi el andlisis y sintesis de resultados (ver anexo 1 tabla 3).

Como resultado de la busqueda absoluta de la informacion, se organizaron,
identificaron y analizaron un total de 30 documentos que cumplen a cabalidad bajo los criterios
de fijacion y eliminacion efectuados tal como se evidencia en la figura 2. Estos articulos
contribuyen de manera solida al andlisis, dado que brindan informacion esencial en relacion a
las metodologias utilizadas por los autores, método, técnicas e instrumentos para la

recopilacion de datos dentro del campo investigativo.
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Figura 2. Diagrama de bloques de estudios incluidos en el mapeo

Articulos en base de datos Redalyc: 391;
Scielo:542; Dimensions:268; Scopus: 728

N\

Busqueda incial: (n=1929)

NI

Aplicacion de método de cadena de busqueda:
(n=636)

NI

Seleccion en base de las variables de
mvestigacion: (n=217)

NI

Estudios incluidos en el mapeo tras aplicacion de
criterios de inclusion y exclusion: (n=30)

Nota: Elaborado por autores

Asimismo, se utilizé el software Rstudio el cual proporcion6 datos e ilustraciones que
sirvieron para analizar de forma conjunta los articulos y asi permitir verificar la cooperacion
entre paises, la coocurrencia de palabras y palabras claves, los cuales hacen referencia a las
contribuciones de los investigadores dentro del margen de tiempo establecido, el cual
corresponde desde enero del 2021 hasta agosto del 2025 (ver anexo 1 figura 2 y figura 3).

En relacion con la calidad de los articulos se aplicd parametros de calificacion
considerando seis criterios principales para obtener resultados que aporten al estudio, en los
cuales se tuvieron en consideracion si se cumple las condiciones: plantean de forma precisa el
problema con una metodologia coherente y con base tedrica; explica las variables utilizadas;
proponen indicadores que sirvan para medir la eficiencia; los resultados cuantitativos o
cualitativos respaldan la propuesta; y el articulo contribuye o genera valor académico (ver
anexo 1 tabla 4).

Se analizaron los métodos, enfoques, técnicas e instrumentos utilizados en los estudios
para recaudar informacion, con el fin de conseguir una nocion general sobre los métodos de

cada estudio. En consecuencia, se refleja que la vision combinada resulta la mas apropiada para
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la investigacion de titulacion acerca de la optimizacion de procesos en Mundial Fish S.A. dado
que permite integrar la exactitud de los resultados cuantitativos con el rigor analitico de los
datos cualitativos, proporcionando de esta manera un analisis completo sobre el entorno
productivo y permitiendo no solo detectar las deficiencias técnicas y operacionales sino

también las situaciones de empresas y administrativas que los generan.

1.3 Estado conceptual

En la publicacion de Ocampo Wilches (2024) menciona a el marco conceptual como
un conjunto de conceptos que se relacionan para proporcionar de manera clara la comprension
de un tema en especifico. De este modo, actia como una representacion de las
variables/factores en el estudio.

1.3.1  Gestion de Operaciones

Los investigadores Bueno et al. (2021) mencionan a la gestion de operaciones como el
responsable de asegurar que los procedimientos en una organizacion funcionen correctamente,
utilizando de manera apropiada los recursos para lograr que las organizaciones sean capaces

de ajustarse a lo que el mercado exige, competitivos y eficientes.

1.3.2  Productiva Eficiencia

Para Barahona et al. (2023) la eficiencia productiva es la capacidad de una unidad para
producir la maxima cantidad de outputs con una cantidad dada de inputs, o alternativamente,
la capacidad de una unidad para producir un nivel dado de outputs utilizando la menor cantidad

posible de inputs.
1.3.3 KPIs

Los investigadores Mahmoud et al. (2020) en su investigacion definen a los KPIs como
métricas cuantificables para la evolucion indicadores desempefio y calidad de un proceso,
sistema o proyecto, representandose en valores medibles y sirven como referencia objetiva para
comparar el rendimiento real con los objetivos establecidos.

1.3.4 Eficiencia

De acuerdo con Ramirez et al. (2022) se entiende por eficiencia en la produccion a la
capacidad de una organizacion para obtener la maxima produccion posible utilizando la menor

cantidad de recursos, lo que requiere de la optimizacion de los recursos disponibles.

o Resultados obtenidos Produccion obtenida
Eficiencia (%) = * 100 = — * 100
Resultados esperados Produccién esperada
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1.3.5 Productividad

De acuerdo con Franco et al. (2021) en la productividad se relacionan los resultados
obtenidos y los recursos que se utilizan en un proceso, permitiendo evaluar el desempefio

operativo, detectar desperdicios y establecer mejoras continuas.

Resultados obtenidos _ Unidades producidas * Precio

Productividad = =
Recursos utilizados MO * Tiempo * Costo

1.3.6 Lean Manufacturing

Khatib et al. (2024) mencionan a Lean Manufacturing como un foque de gestion que
busca mejorar los procesos mediante la eliminacion de actividades que no aportan valor,
reduciendo desperdicios y fomentando una mejora continua en la produccion.

1.3.7 Optimizacion de Procesos

Moreno et al. (2022) se refiere a una tactica o estrategia que supone ajustar y optimizar
diferentes procedimientos diarios en el interior de una entidad, con el objetivo de aumentar la

eficacia, evitar fallos, disminuir gastos y ahorrar tiempo.

1.3.8 Desperdicio

En su estudio Mantovani et al. (2019) definen desperdicio a todas aquellas actividades,
recursos o materiales que no aportan valor al producto o servicio final. Estos pueden incluir
tiempo de espera, exceso de inventario, movimientos innecesarios, defectos en la produccion

o transporte ineficiente.
1.3.9  Cuellos de Botella

Falbo et al. (2022) en su investigacion mencionan a los cuellos de botellas como los
puntos dentro de un proceso productivo donde la capacidad es limitada, provocando retrasos y
acumulacion de tareas, estos pueden surgir debido al rendimiento de los empleados o a sistemas

obsoletos, limitando la capacidad del proceso y disminuyendo su ritmo y eficiencia.
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1.4 Descripcion del sistema productivo actual

1.4.1 Descripcion de la empresa

Mundial Fish S.A. es una empresa dedicada al procesamiento y conservacion de
productos del mar. Estd ubicada en la Zona Industrial del canton La Libertad, provincia de
Santa Elena, en el sector AZ 6B, frente a PEPSICO ALIMENTOS ECUADOR C.A. Su
localizacion le ofrece ventajas logisticas relevantes, especialmente por su proximidad al puerto
pesquero de La Libertad, lo que garantiza el acceso inmediato a materia prima fresca. Ademas,
la zona industrial cuenta con la infraestructura vial, de servicios y de apoyo necesaria para sus
operaciones, particularmente aquellas que requieren energia, sistemas de frio y una distribucion
eficiente.

1.4.2  Ubicacion geogridfica

La empresa Mundial Fish S.A se encuentra ubicada en la zona industrial de Libertad,

especificamente en el sector identificado como AZ 6B con su avenida principal Eleodoro
Solorzano y avenida 8 con referencia a la empresa PEPSICO ALIMENTOS ECUADOR CA.

Esta zona es un area comercial donde se reunen las diferentes empresas debido a su facilidad

de acceso y ubicacion estratégica en la localidad de La Libertad.
Figura 3. Ubicacion geogrdfica de Mundial Fish S.A.

Nota: Imagen extraida de Google maps.
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1.4.3 Mision

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes locales, nacionales e internacionales
aplicando normas de calidad y responsabilidad social, contando con un personal de excelencia,
consolidandonos como una de las principales procesadoras y empacadoras de productos del

mar.

1.4.4 Vision

Ser una empresa lider en el mercado y poseer un nivel competitivo cumpliendo con
estandares de calidad, fomentado la responsabilidad y el compromiso social, aplicando
tecnologias de punta servicio y asi satisfacer las exigencias de nuestros clientes

1.4.5 Mapa de procesos

En la figura 4 se presenta el mapa de procesos de Mundial Fish S.A., el cual permite
visualizar de forma integral la estructura operativa de la empresa. En €l se identifican los

procesos estratégicos, operativos y de apoyo, y la relacion existente entre ellos.
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Figura 4. Mapa de procesos de Mundial Fish S.A.

1. PROCESOS ESTRATEGICOS
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desempeiio

3. PROCESOS DE APOYO

3.3 Administracion Moanciera

‘ —I-{ 3.3.1 Gestion de facturas ‘

'

l 3.3.2 Creditos y cobranza

Fuente. Imagen extraida de Mundial Fish S.A.
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1.4.6  Flujo de produccion

En la figura 5 se muestra el flujo de procesos de Mundial Fish S.A., donde se detallan
las etapas que sigue la materia prima desde su recepcion hasta la obtencion del producto final.
Este diagrama permite observar la secuencia de actividades, los puntos de control de calidad y
las &reas involucradas en cada fase del proceso productivo.

Figura 5. Flujo de procesos de Mundial Fish S.A.

| receecion |
|
k"4
ANALISIS ORGANOLEPTICO
| 1 -

| PRIMER PESaDO |
|

| ALMACENADO EN TINAS CON HIELO a0°C |
1

| CORTEHGT |

I ENTERO CON VISCERAS I

LAVADOD

| CLASIFICADO |

z
18
5]

l CLASIFICADO

| pesapo |

'3

| ENVASADO |

W
[ COMNGELACION |

EMPAQUE PCC | EMPAQUE Y ETIQUETADO PCC |
|
o

W
| ALMACEMAMIENTO A -180C | ‘ ALMACENAMIENTO A -18°C |

|

Fuente. Imagen extraida de Mundial Fish S.A.

A continuacion, se presenta la descripcion de cada uno de los procesos que conforman
el flujo productivo de Mundial Fish S.A.

Recepcion: La materia prima llega a la empresa en camiones dotados de furgon
isotérmico, la pesca viene correctamente estibada y cubierta con hielo. Cabe mencionar que la
carga puede traer varias especies de pescados ala vez'y de diferentes proveedores. El conductor
es el responsable de la estiba e identificacion de la carga, por lo que se requiere de su presencia
en la recepcion y debe entregar los documentos necesarios.
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Figura 6. Recepcion de materia

Fuente: Foto extraida de Mundial Fish S.A.

Analisis organoléptico: Una vez en la empresa, en la recepcion la carga es bajada del
camion, se procede a separar el hielo, a tomarle la temperatura al producto y el asistente de
control de calidad junto con el supervisor de planta y los obreros hacen el respectivo analisis
organoléptico, verificando con ello los pardmetros como textura, olor, color, abdomen (pecho),
piel, corte.

Pesado: Se pesa en gavetas sacando la tara respectiva, separando las piezas que no
cumplen con los requisitos de calidad y las piezas que no tienen el peso respectivo. Luego se
coloca el pescado en recipientes limpios y sanitizados: la materia prima debe ir en las tinas y
ser depositado primero en una “cama de hielo” luego el producto es alternando con una capa
de hielo y otra de pescado hasta llenar las tinas y quedar cubiertas.

Almacenamiento en tinas con aguay hielo a 0°C: En esta etapa se coloca el producto
en tinas con abundante hielo y una cantidad de agua, para poder bajar la temperatura interna
del producto a 0°C. El tiempo de temperado depende del tamaiio del pescado.

Figura 7. Almacenamiento en tinas con agua y hielo a 0°C

Fuente: Foto extraida de Mundial Fish S.A.

Corte HGT: este proceso consiste en retirar las visceras de las especies con el objetivo
de solo la materia prima uniforme y limpia. A través de esta actividad, el personal debe
manipular el producto bajo condiciones de higiene estrictas, utilizando los EPP adecuados ya

que utiliza herramientas que pueden causar alguna leccion o corto que puede alterar la calidad
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del pescado. Por lo tanto, se debe procurar disminuir la perdida y separar correctamente de

forma til los desechos para su posterior uso y disposicion.

Figura 8. Proceso de descamado y eviscerado

Lavado: Para las especies grandes: Se realiza enjuagando y roseando agua limpia
helada a 0° C y con una concentracion de 1 a 1,5 ppm de cloro, para retirar todo residuo tanto
en la parte interna como externa del pescado. En cambio, para las especies pequenas: los
pescados son introducido en tinas que contienen agua limpia con bastante hielo a 0° C de

temperatura y con una concentracion entre 1 y 1,5 ppm de cloro y se procede a enjuagar los

pescados.

Figura 9. Proceso de lavado

Fuente: Foto extraida de Mundial Fish S.A.

Clasificado: Se procede a la clasificacion del producto, con personal entrenado para
esta labor. Los pescados son pesados en balanza electronica y segin su peso son separados por
tallas, de acuerdo con los requerimientos del cliente. En el caso de los pescados pequefios una
vez pesados (10 kg) y clasificados son colocados en moldes plésticos. En el caso de los

pescados grandes, estos son colocados en los coches de congelacion.
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Figura 10. Proceso de clasificacion de especies por peso

Fuente: Foto extraida de Mundial Fish S.A.

Pesado y envasado: Se pesa el producto en bandejas plasticas utilizando balanzas
electronicas, mientras que en el envasado consiste en colocar los pescados de una manera
ordenada dentro del molde pléstico colocando en capas y por cada capa se coloca una ldmina

fina de plastico.

Fuente: Foto extraida de Mundial Fish S.A.

Figura 12. Proceso de envasado

Fuente: Foto extraida de Mundial Fish S.A.

Congelacion y Glaseo: Los moldes plasticos y los pescados grandes que se encuentran
en los coches, son llevados a los tuneles de congelacion. El producto se congela en 14 horas y
es evacuado de los tineles cuando estos han alcanzado la temperatura minina de -18°C y son
desmontados de los moldes. El glaseo consiste en sumergir el molde en un tanque con agua

helada, este glaseo es de proteccion, opcional que depende del requerimiento del cliente.
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Empaquey etiquetado: Una vez que el bloque con las piezas de pescado ha alcanzado
una temperatura interna -18°C como minimo en el centro geométrico del bloque, se procedera
a glasear si es requerimiento del cliente y a empacar en fundas plasticas para mejor
conservacion del producto. Elproducto congelado se va colocando dentro de las cajas de carton
con una capacidad de 5, 10, 30 kilos, etiquetando el carton con la informacién legal necesaria
(lote, talla, peso, especie, etc.) y registrando su lote para la trazabilidad.

Figura 13. Proceso de empaquetado y etiquetado

| '}
¥

Fuente: Foto extraida de Mundial Fish S.A.

Almacenamiento en Camara: El producto embalado es paletizado y almacenado en
camara de almacenamiento de producto terminado en estricto cumplimiento de las normas
establecidas para el efecto, donde permaneceran hasta su embarque o despacho. La temperatura
de almacenamiento es de -18 °C. Esta es monitoreada por los departamentos de Control de
Calidad y Produccion. Las camaras de almacenamiento estan provistas de dispositivos
automaticos de medicion de temperatura.

Figura 14. Almacenamiento en Camara

Fuente: Foto extraida de Mundial Fish S.A.

Embarque: Antes del embarque los contenedores son inspeccionados interna y
externamente por personal de aseguramiento de calidad, seguridad interna, mantenimiento y
produccién para verificar su correcto estado y condiciones sanitarias, asi como la temperatura

requerida minimo -18°C y se da la orden para la estiba.
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CAPITULO II

DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

2.1 Enfoque de investigacion

La presente investigacion se desarrolla bajo un enfoque mixto, combinando
herramientas cualitativas y cuantitativas. De acuerdo con Cueva et al. (2023), este permite la
integracion de las técnicas estadisticas con la interpretacion de las percepciones de los
participantes involucrados, lo que facilita evaluar los datos partiendo de diversos puntos de

vista e incrementa la precision sobre los resultados conseguidos.
2.2 Tipo y disefio de investigacion

En base al enfoque de investigacion previamente establecido, se optd por un estudio de
tipo no experimental, ya que se observa en la situacion actual de la planta de procesamiento de
productos congelados del mar la no manipulaciéon de las variables. Siendo de disefo
transversal, dado que la recoleccion de datos se efectia en un momento determinado del
proceso productivo. En este contexto, la relacion entre variables se centra en la implementacion
de las herramientas como 5S, VSM y SMED, orientadas a mejorar la organizacion. De esta
manera la relacién esta compuesta por:

Investigacion descriptiva: tiene como propdsito determinar la magnitud y las
caracteristicas de las variables asociadas al sistema productivo de la empresa Mundial Fish
S.A., especificamente en lo referente a la aplicacion de las herramientas 5S, VSM y SMED.
Por ende, se adaptan mediciones relacionas bajo indicadores e instrumentos validados por un
grupo de expertos, ya que brindan un nivel de limpieza, orden cumplimiento y eficiencia de las
normas establecidas bajo la seguridad e inocuidad de las distintas operaciones que se realizan
en cada area de la planta.

Investigacion explicativa: realiza la busqueda para determinar las causas que impiden
que mejore el rendimiento productivo y operacional de la empresa Mundial Fish S.A.
analizando por que influye negativamente la falta de estandarizacion, la ausencia y el desorden
que limitan la mejora continua de los resultados. Ademads, a parir de esta evaluacion se esgrime
establecer relaciones de causa y efecto para mitigar las deficiencias encontradas y mejorar los
indicadores de desempefio, lo que promueve la implementacion de forma estructura de las 5S,
SMED y VSM, como guias metodoldgicas para aumentar la eficacia, eficiencia y reducir los

desperdicios teniendo una calidad del producto final adecuada.
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Investigacion correlacional: en este caso, se busca identificar el grado de influencia
que tiene la implementacion conjunta de 5S, VSM y SMED, sobre los niveles de productividad,
tiempos de proceso y control de calidad. De este modo, se podra elaborar un modelo de mejora
continua que permita optimizar los procesos de produccion en la empresa Mundial Fish S.A.
En la figura 15 se muestra la estructura del disefio de la investigacion.

Figura 15. Diseiio de investigacion

Descriptivo
Investigacion Disefio no Transversal Explicativo
mixta experimental
Correlacional

Nota. Elaborado por autores

2.3 Poblacion y muestra

2.3.1 Poblacion

Tras definir el enfoque, el disefio de la investigacion resulta fundamental establecer las
fuentes de informacion que permitirdn sustentar el estudio. En este contexto, se considera
esencial delimitar la poblacion y seleccionar la muestra que serd objeto de andlisis, asegurando
que los resultados reflejen de manera representativa la realidad del fendmeno investigado. Con
el propodsito de identificar las fuentes primarias de informaciéon que inciden en el proceso
productivo, en la tabla 1 se describe el numero de personas que labora en cada area de trabajo
junto al porcentaje que representa para la empresa Mundial Fish S.A.

Tabla 1. Poblacion de estudio

N.° Area N. de personas Porcentaje
1 Gerencia 1 3%
2 Administracion 3 9%
3 Produccion 20 57%
4  Transporte y logistica 3 9%
5 Calidad 2 6%
6  Mantenimiento 2 6%
7  Higiene y seguridad 4 11%
TOTAL 35 100%

Nota. Elaborado por autores.
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2.3.2 Muestra

La opcion metodoldgica de aplicar un muestreo no probabilistico en este estudio se
apoya en la composicion demografica restringida del personal operativo. Como lo indica
(Etikan, 2016) cuando la poblacién es pequeiia (N<100), la aplicabilidad de los métodos
probabilisticos se ve comprometida, resultando mas apropiado utilizar enfoques selectivos que
garanticen acceso directo a informacion relevante y el andlisis exhaustivo. De acuerdo con lo
sefialado en la seccion (2.4.1.), se observa que la poblacion es de 35 individuos <100, por ende,
la muestra probabilistica no aplica, bajo este contexto, la muestra estard conformada
unicamente solo de las 20 personas que se encuentran directamente ligados al area de

produccion, 19 operarios y el jefe de produccion.

2.4 Métodos, técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

2.4.1. Meétodo de recoleccion de datos

En un estudio es importante definir el método cientifico de investigacion a desarrollar,
teniendo en cuenta el propdsito a establecer como la ruta a seguir para alcanzar los resultados.
Bajo este concepto, se optd por el método analitico para examinar de manera detallada los
procesos internos de la empresa Mundial Fish S.A. En el articulo de Herndndez et al., (2018)
alega que la recoleccion y procesamientos de la informacién permite medir el grado de
aceptacion de una investigacion tal como se evidencia en la figura 16.

Figura 16. Planificacion de recoleccion de datos

(',Déndese/\ 2Como

localizan las N analizaremos los
fuentes? . . datos?
* Personal « Observacion directa,
operario del encuestas al personal S
frea do Mundia Fish involucrado y contenidoy.
produccion. levantamiento de oy
S.A. evaluacion de

Procesos. confiabilidad
(Qué intrumentos :

fuentes de datos que lizara
se recopilaran? se utilizaran para
recolectar datos?

Nota. Elaborado por autores, basado en (Herndndez et al., 2018).

(Cuales son las

2.4.2. Técnicas de recoleccion de datos

Los investigadores Cisneros et al. (2022) sehalan que es importante establecer las

técnicas para recolectar la informacion, las herramientas a emplear y el procedimiento a seguir,
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el cual debe ser adecuado para obtener referencias validas en la etapa de resultados. En
referencia a lo mencionado, la figura 17 abarca que para aplicar técnicas y validarlas se
establece un proceso meticuloso bajo la compilacién de datos

Figura 17. Técnicas de recoleccion de datos

o ~ r . P—
Muestra a Métodos de Elaboracion
evaluar recoleccion de
de datos cuestionario
N —— —
o ~ D ————
c})lii]igﬁflic}ila Recopilacio Validacion
d n de datos de expertos
—
 CEE—
Anélisis de
resultados
——

Nota. Elaborado por autores, basado en (Taze et al., 2022).

A continuacidn, se describe el orden a seguir de cada fase establecida en la figura 18
para la aplicacion de las técnicas de recoleccion de datos durante la investigacion.

Muestra a evaluar: en la seccion (2.3.2) alude que la muestra a examinar estd
conformada por trabajadores inmersos de manera directa en las etapas del sistema productivo,
este pequeno segmento ilustrativo se evalua bajo la finalidad de obtener informacién precisa
para analizar y comprender el paradigma investigativo.

Métodos de cogida de datos: en la seccion (2.4.1.) se establece la etapa de recoleccion
de informacion bajo técnicas de observacion directa, encuestas a los operarios mediante un
cuestionario para obtener una base esencial direccionada que permita la idonea recopilacion de
datos efectuada en la investigacion.

Formulacion del cuestionario: se crea un cuestionario formado por 20 interrogantes
relacionadas a las variables de estudio para evaluar al personal elegido en la muestra, cada
pregunta se encuentra formulada de manera precisa y clara con el objetivo de generar la
informacion que se esta indagando para determinar la situacion inicial de la empresa desde una
perspectiva basada en la experticia laboral.

Validacion de la herramienta por expertos: se realiza mediante la evaluacion de un
docente experto seleccionado en funcion a los criterios del método Delphi (ver figura 18). En

esta etapa se realiza la revision de preguntas, junto al experto en el area aplicando la escala de
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validacion de Likert basado en la investigacion de Guayasamin et al. (2023) con el objetivo de
determinar la validez del instrumento y pardmetros a evaluar.

Figura 18. Criterios aplicados al experto basado en el método Delphi
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Vs
\

A}
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Nota. Elaborado por autores, basado en (Quezada et al., 2020).

Recoleccion de datos: en esta fase se obtiene la informacion para determinar el anélisis
de la situacion actual, basado en una inspeccion de campo en la empresa Mundial Fish con el
propdsito de recolectar los tiempos de cada proceso productivo, realizar las encuestas al
personal seleccionado y sera registrado para la posterior etapa.

Validez de confiabilidad: en este proceso se verifica la validez y confiabilidad de los
resultados obtenidos en las encuestas, aplicando el alfa de Cronbach el cual ayuda a determinar
el nivel de fiabilidad de la informacion recolectada mediante célculos matematicos y escala de
valoracion.

Analisis de resultados: en esta etapa se estudia la informacion obtenida en la
recoleccion de datos elaborando graficos estadisticos, para finalmente interpretar los datos e

identificar los puntos criticos del proceso y areas a mejorar.

2.4.3. Instrumentos de recoleccion de datos

El articulo escrito por Hernandez et al. (2020) se presenta los instrumentos de
recoleccion de datos en los que proponen las condiciones de medida del fendmeno a observar,
validacion y fiabilidad de los instrumentos para poder obtener la informacién que se busca
mediante las preguntas de investigacion, cumpliendo el parametro de: si la herramienta no es
valida los resultados de investigacion no serdn legitimos y confiables. Bajo este criterio, se

definen los medios a aplicar para recolectar informacion:
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Tabla 2. Instrumentos de recoleccion de datos

Instrumentos Explicacion Ambito de aplicacién
Evaltan aspectos particulares del tema
Cuestionario investigado, tales como opiniones, ]
) ) Muestra de estudio
puntos de vista o acciones (Martinez et
al., 2025).
. Observacion de un fenomeno de estudio
Observacion ] o
_ con el propdsito de recolectar, describir o _
directa ] ) . ) Actividades operativas
y analizar la informacion obtenida (De
La Roche et al., 2021).
Revision de documentos escritos y no
_ escritos relacionados con el propdsito
Registro ) . S
del estudio, permitiendo obtener Empresa Mundial Fish
documental ' )
informacion relevante sobre eventos S.A.

pasadosy contextos historicos (Campoy
et al., 2009).

Nota. Elaborado por autores.

2.4.4.  Procedimiento para la recoleccion de los datos

La investigacion escrita por los autores Gallegos et al. (2021) resaltaron que durante la

recoleccion de datos es necesario agrupar cada uno de los procesos en un orden ldgico a seguir,

para identificar y organizar los métodos a emplear para la obtencion y analisis de los resultados.

En relacion con ello, se elabora la siguiente tabla 3 que indica el proceso logico a seguir para

la recoleccion de datos, tratamiento de datos y presentacion de resultados

Tabla 3. Procedimiento para la recoleccion, tratamiento y resultados

N° Planeacion Procedimiento

1. Visita de ¢ ampo a la empresa Mundial Fish

Recoleccion de  S.A.

: datos 2. Recoleccion de datos del proceso productivo.
3. Encuesta al personal seleccionado.
1. Recopilar y organizar la informacion.
2 Tratamientos 2. Sintetizar la informacion.
de datos 3. Andlisis de informacion (alfa de Cronbach)
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1. Presentacion escrita de datos obtenidos por
medio del software IBM SPSS 31.

2. Presentar ilustraciones graficas para la

3 Presentacion interpretacion y comprension de los resultados.

de datos. 3. Presentar los resultados asociados para la
integracion de herramientas de gestion de

operaciones.

Nota. Elaborado por autores.

La tabla 3 establece el procedimiento metodoldgico de la etapa de recoleccion,

tratamiento y presentacion de resultados obtenidos al observar el fendmeno de estudio. Por

consiguiente, la tabla 4 muestra el plan de analisis de resultados donde se describe los objetivos

previamente planteados, el proceso realizado, las herramientas necesarias y los instrumentos o

fuentes de obtencion de informacion a emplear para conseguir resultados propuestos dentro de

cada objetivo planteado en el estudio.
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Tabla 4. Plan de analisis de los resultados

Objetivos

Procesos

Herramientas

Resultados

OE1l: Desarrollar los fundamentos teodricos
relacionados con la gestion de operaciones y la
eficiencia productiva, a través de una revision de la
literatura que sustenten las variables y enfoques

metodoldgicos del estudio.

OE2: Analizar la situaciéon actual del sistema
productivo mediante herramientas de diagnostico
que permitan la identificacion de oportunidades de

mejora y fortalecimiento la eficiencia productiva.

OE3: Proponer un modelo técnico de optimizacion
que integre herramientas de gestion de operaciones,
orientado a la mejora el flujo de produccion,
reduccion de mermas y optimizacidon de tiempos en

Mundial Fish S.A.

i.

ii.

Aplicar método de revision
sistematica de literatura por

mapeo sistematico

Disefio metodolégico,
seleccion de técnica e
instrumentos de recoleccion

de datos

Aplicacioén de técnica e
instrumentos seleccionados.
Aplicacion del disefio
metodolégico basado la

gestion de operaciones.

i. Software Rstudio, Indice de
citas y autores

ii. Graficos de analisis de datos

i. Matriz referencial, técnica
metodoldgica para la
recoleccion de datos,
método de validacion de
instrumentos en
investigadores.

1i. FlexSim

i. Diagrama de procesos.

ii. Diagrama de actividades
del proceso.

iii. Herramientas Kaizen+

iv. FlexSim

i

ii.

ii.

Articulos cientificos relacionados
con las variables de estudio.
Metodologias, métodos, técnicas
e instrumentos de recoleccion de
datos mas utilizados en los

estudios

Procedimiento metodologico para
larecoleccion de datos.
Estado actual de los procesos de

produccion de Mundial Fish S.A.

i. Propuesta de investigacion.

ii. Porcentajes de optimizacion.

Nota. Elaborado por autores.
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2.4.5. Procedimiento metodologico

El procedimiento metodoldgico de este estudio se establece bajo el estudio de Carrillo
etal. (2021)y Zamora etal. (2021), quienes plantean metodologias aplicables a la optimizacion
de procesos mediante la combinacion de herramientas Lean. Dando como resultado cuatro
etapas para el desarrollo del trabajo de investigacion aplicado en la empresa Mundial Fish S.A
tal y como se muestra es la figura 19.

Figura 19. Fases del procedimiento metodologico

1. Fase de 2. Fase de 3. Fase de eviiiisi?r?ile
diagndstico implementacion verificacion uacio
resultados

Nota: Elaborado por los autores.

2.5 Variables y operacionalizacion

2.5.1 Variable

Una variable puede ser comprendida como una magnitud o atributo de un valor el cual
puede ser medido y controlado, dividiéndose en dos tipos, variable independiente; es la causa
en una relacion entre variables, mientras que la dependiente; son los resultados que produce la
manipulacion de la variable independiente (Del Cid et al., 2011). En referencia a lo acotado, se
describen las variables planteadas del presente estudio:

e Variable independiente: gestion de operaciones.

e Variable dependiente: eficiencia productiva

2.5.2 Operacionalizacion de variables

Para Arias Gonzales (2021), la operacionalizacion de las variables se compone por la
dimension, indicador, items, y, por ultimo, la técnica adecuada para la obtencion de
informacion. Permitiendo analizar las variables con el fin de determinar su composicion,
clasificando los niveles de manera ordenada y sistematica para definir facilmente las preguntas
a formular y la correlacion entre las variables. De esta manera, en la tabla 5 y la tabla 6 se
detalla la operacionalizacion de la variable independiente “Gestion de operaciones” y la

variable dependiente “Eficiencia productiva” respectivamente.
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Tabla 5. Operacionalizacion de variable independiente

Variable
Dimensiones Indicadores Preguntas Instrumento
Independiente
I1: Existencia de cronogramas y (Considera que los cronogramas de produccion
D1: Planificacion de la planificacion diaria/semanal. se elaboran con la regularidad necesaria? Encuesta
produccion 12: Cumplimiento de tiempos de (Nota que los tiempos establecidos en cada
produccion. proceso se cumplen de manera habitual?
I13: Disponibilidad de materia prima e (Observa retrasos que estén relacionados con la
D2 Gestion de recursos insumos. disponibilidad de insumos?
operativos 14: Gestion de recursos humanos en (Cree usted que ladistribuciony capacitacion del
lineas de produccion. personal en las areas es adecuada?
I5: Optimizacion del flujo de (Identifica que el disefio del area facilita un flujo
Gestion de D3: Control de calidad en materiales. continuo en la produccion?
operaciones proceso (Se da cuenta que algunos productos requieren

D4: Layout y flujo de

operaciones

D5: Aplicacion de

herramientas Lean

16: Tasa de rechazo o reproceso.

I7: Inspeccion en puntos criticos de
produccion.
I8: Reduccion de movimientos

innecesarios.

19: Implementacién de metodologia 5S.

110: Acciones de mejora continua

ajustes o reprocesos durante la produccion?
(Considera que se realiza control de calidad en
las distintas etapas del proceso?

(Determina que se realizan movimientos
repetitivos o innecesarios en el trabajo diario?
(Se mantienen adecuadamente las practicas de
orden y limpieza en las 4reas criticas?

(Suele aportar ideas el personal para mejorar la

produccion?

Nota: Elaborado por autores.
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Tabla 6. Operacionalizacion de variable dependiente

Variable . . .
Dimensiones Indicadores Preguntas Instrumento
Dependiente
o ) (Cree usted que se alcanzala cantidad de unidades planificada
o I1: Rendimiento por hora de trabajo Encuesta
D6: Utilizacion por hora de manera constante?
de recursos. 12: Porcentaje de productos rechazados (Considera que la cantidad de productos rechazados al final
por calidad del proceso es relevante?
) ) (Percibe que los tiempos de cada proceso generalmente se
) I13: Tiempos promedio por proceso )
D7: Tiempos de ajustan a lo planeado?
produccion 14: Tiempos muertos o improductivos (Existen tiempos improductivos debido a paros o
interrupciones no programadas?
I5: Porcentaje de merma en la (Cree usted que se deben realizar con frecuencia reprocesos o
Eficiencia D8: Desperdicios  produccion desechar productos?
productiva y Ieprocesos. (Estima que la merma mensual representa un impacto

D9: Nivel de
cumplimiento del
plan productivo

D10: Calidad del

producto final

16: Costo por reproceso o desperdicio.

I7: Cumplimiento de metas
diarias/semanales

I18: Porcentaje de cumplimiento de
ordenes de trabajo

19: Consumo de materia prima por
unidad producida

110: Satisfaccion del cliente interno

(control de calidad)

econdmico importante?

(Percibe que se cumple con el plan de produccion en tiempo y
forma?

(Cree usted que las 6rdenes de trabajo se completan segtin lo
programado?

{ Valora que se aprovecha de manera eficiente la materia prima
en la produccion?

(Considera que el control de calidad determina correctamente

si un producto es apto sin necesidad de reprocesos?

Elaborado por autores.

Nota:
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2.6 Confiabilidad y validez de los instrumentos de investigacion utilizados

Se desarrolla cada etapa expuesta en la seccion (2.4.2), con el proposito de validad la
veracidad del instrumento de recoleccion de informacion y obtener resultados validos con
relacion al tema estudiado.

Etapa 1. Muestra a evaluar.

El grupo por evaluar se selecciond a partir de un muestreo no probabilistico por
conveniencia, siendo el personal de produccion los que conforman las fuentes evaluadas. En
este sentido, las preguntas para el diagndstico se plantearon con relacion a los indicadores y
dimensiones expuestas en la seccion (2.5.2). De igual manera, las actividades que componente
el proceso de produccion son parte de las fuentes de informacion ya que permiten identificar
el diagnostico del estado actual de las operaciones, las cuales se describen en la seccion (1.4.6).
Bajo este criterio, la tabla 7 muestra cada actividad del proceso.

Tabla 7. Proceso de produccion

N.° Proceso de produccion
1 Recepcion de la materia prima
2 Anélisis organoléptico
3 Pesado de materia prima
4 Almacenamiento (espera)

5 Corte HGT

6 Lavado

7 Clasificado

8 Pesado

9 Envasado

10 Congelacion y glaseo

11 Empaque

12 Etiquetado

13 Almacenamiento en Camara

14 Embarque

Nota. Elaborado por autores.
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Etapa 2. Método para recolectar los datos

Basado en lo expuesto en la figura 17 de la seccion (2.4.1) en donde se estableci6 la
planificacion de recoleccion de informacion, identificando fuentes de informacion, donde se
desarrolla el estudio, técnicas e instrumentos para recopilar los datos, las cuales se presentan
en la tabla 8.

Tabla 8. Instrumentos para recolectar los datos aplicados en Mundial Fish S.A.

Instrumentos para recolectar los datos

Este formato se aplicé durante la visita de campo a la planta de

produccion de Mundial Fish S.A., permitiendo registrar las principales

Formato de ) S )
) observaciones identificadas durante una jornada laboral (ver anexo 13)

observaciones o ) o ]

con el objetivo de definir el defecto con mayor incidencia dentro de las

operaciones y posteriormente su causa raiz, aportando a la elaboracion

del planteamiento del problema de investigacion.

Este formato se empleo al levantar procesos permitiendo registrar el
Formato de

. tiempo de ciclo de cada actividad y observaciones identificadas en el
registro de ) ) _ i ) ) _
mismo, siendo util para determinar un diagndstico del sistema

tiempos . . . .
productivo en referencia al periodo de cada operacion (ver anexo 14).
Empleado para evaluar al personal de produccion con interrogantes
elaboradas con el propdsito de identificar el estado situacional de le
Encuesta

empresa, desde una perspectiva basada en la experiencia laboral,

aportando a definir los puntos claves del sistema de fabricacion.

Nota. Elaborado por autores

Etapa 3: Elaboracion del cuestionario

Basado en la seccion (2.4.3) se planted realizar una encuesta estructurada de 20
preguntas de caracter cerrado siguiendo la metodologia de la escala de Likert (ver anexo 2), en
la figura 20 se muestran los tres tipos de literales propuestos con el fin de obtener informacion
precisa sobre la percepcion del personal en relacion con los procesos productivos, la

organizacion del trabajo y las condiciones de operacion.
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Figura 20. Respuestas planteadas

ipo 1: ipo 2: ipo 3:
1. Nunca 1. Totalmenete en desacuerdo 1. Nada significactivo
2. Rara vez 2. En desacuerdo 2. Poco significativo
3. A veces 3. Neutral 3. Moderado
4. Con frecuencia 4. De acuerdo 4. Significativo

Nota. Elaborado por autores.

De acuerdo con la figura 20, se define tres tipos de respuestas correspondientes a las
interrogantes planteadas en orden ascendente; los dos primeros literales indican un menor
impacto, la opcion media se refiere a un punto de vista indeciso del encuestado, las dos ultimas
alternativas representan un mayor impacto.

Etapa 4: Validez de expertos

Validacion de herramientas por expertos

En esta etapa se ejecuta el proceso de validacion de herramientas por expertos,
evaluando cada interrogante mediante la escala de valoracion de Likert para puntualizar la
coherencia sistemdtica y opciones de respuesta. Las preguntas seran calificadas por un
profesional en el area con un intervalo de 1 a 5 como se muestra a continuacion:

1. Totalmente en desacuerdo

2. En desacuerdo

3. Ni en de acuerdo ni en desacuerdo

4. De acuerdo

5. Totalmente de acuerdo

Para validar el instrumento de investigacion, primero se identifica el cumplimiento de
criterios de inclusion a cada experto expuesto en la figura 19 de la seccion (2.4.2), la tabla 9
muestra las condiciones de aceptacion de los expertos seleccionados para validar el instrumento

desarrollado.
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Tabla 9. Criterios de evaluacion a expertos

Criterio de evaluacion a expertos

Publicacion Actualizacion en Capacidad
Experiencia laboral ) Conocimiento del )
reciente de avances optima de
en industria ) o area industrial ) ) o
N.° investigaciones industriales comunicacion
No No
Cumple Cumple Cumple Cumple Cumple
cumple cumple cumple cumple cumple
Experto 1 X X X X X
Experto 2 X X X X X
Experto 3 X X X X X
Experto 4 X X X X X
Experto 5 X X X X X
Total 5 5 5 5 5

Nota. Elaborado por autores.

En la tabla 9 se evidencia que los cinco expertos cumplen con los criterios de seleccion

establecidos, los cuales tienen en cuenta la experiencia laboral, publicaciones recientes,

conocimiento, actualizacion industrial y una buena capacidad de comunicacion, dando como

resultado para el cumplimiento de la ejecucion de la evaluacion de validacion del instrumento.

En donde intervienen los siguientes expertos: 1: Ing. Gerardo Antonio Herrera Brunett, PhD;

2: Ing. Franklin Reyes Soriano, MSc.; 3: Ing. Miguel Antonio Salvatierra Barzola; 4: Ing.
David A. Paredes A.; 5: Ing. Victor Matias Pillasagua, MSc.

En los resultados obtenidos que se recolectaron en la evaluacion ejecutada por los

expertos para analizar la validacion del cuestionario. Se aprueba cada pregunta planteada, si su

valor promedio es mayor o igual a 4, mientras que la interrogante se rechaza si su valor

promedio es menor o igual 3. En la tabla 10 se verifica la aprobacion de las 20 preguntas por

los cinco expertos seleccionados anteriormente.
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Tabla 10. Evaluacion de cuestionario por expertos

Preguntas Calificacion por Expertos Promedio Validacién
evaluadas  Experto 1 Experto2 Experto3 Experto4  Experto 5 (SI/NO)
P1 5 5 5 5 5 5 SI
P2 5 4 4 5 4 4.4 SI
P3 4 5 5 5 4 4.6 SI
P4 5 5 4 5 5 4.8 SI
PS 5 5 4 5 4 4,6 SI
P6 5 5 5 5 5 5 SI
P7 4 5 5 5 4 4.6 SI
P8 5 5 5 5 4 4.8 SI
P9 5 5 4 5 5 4.8 SI
P10 4 5 4 5 4 4,4 SI
P11 5 5 4 4 4 4.4 SI
P12 5 4 4 5 4 4.4 SI
P13 5 5 4 5 4 4,6 SI
P14 5 5 4 5 5 4.8 SI
P15 5 5 5 5 4 4.8 SI
P16 4 4 4 5 4 42 SI
P17 5 5 5 5 4 4.8 SI
P18 5 4 5 5 5 4.8 SI
P19 5 4 5 5 5 4.8 SI
P20 5 4 5 5 5 4.8 SI

Nota. Elaborado por autores

Validacion de encuestas

Para comprobar que el instrumento calificado por el experto cumple con los pardmetros
de confiabilidad se procede a validar los resultados de evaluacion empleando el Alpha de
Cronbach y su escala de puntuacion, ayudando a determinar el grado de fiabilidad de la
herramienta.

Fiabilidad de expertos mediante el Alpha de Cronbach

En el siguiente apartado se realizd la medicion de fiabilidad del instrumento por
expertos empleando el coeficiente del Alpha de Cronbach, el cual se mide a partir de la escala
de Likert en cada pregunta, permitiendo obtener el grado confiabilidad y consistencia de las
interrogantes elaboradas. En este sentido, en la tabla 11 se plante6 la escala de valoracion
basado en la investigacion de (Pacheco et al., 2020) donde se indica el pardmetro de evaluacion

de la herramienta:
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Tabla 11. Escala del Alpha de Cronbach

Escala de valoracion del Alpha de Cronbach

Intervalo de calificacion Parametro

Si el coeficiente es > 0,9 Es excelente
Si el coeficiente es > 0,8 Es bueno

Si el coeficiente es > 0,7 Es aceptable
Si el coeficiente es > 0,6 Es cuestionable
Si el coeficiente es > 0,5 Es pobre

Si el coeficiente es < 0,5 Es inaceptable

Nota. Elaborado por autores
La tabla 11 sefala el coeficiente de fiabilidad del instrumento segiin su escala de
valoracion de parametros del Alpha de Cronbach. Para ejecutar el calculo se emple6 el software
IBM SPSS Statistics 31 (ver anexo 4) obteniendo el resultado expresado en la tabla 12.
Tabla 12. Coeficiente de fiabilidad de la herramienta

Coeficiente de fiabilidad de la herramienta Numero de items

0,819 20

Nota. Elaborado por autores.

De la tabla 12 se identifica que el resultado correspondiente al coeficiente de fiabilidad
es igual a 0,819 al evaluar las 20 preguntas a emplear en la encuesta, indicando una
confiabilidad buena en el instrumento planteado, por tanto, se confirma la validez de la
herramienta a utilizar en el estudio.

Etapa 5: Recoleccion de datos

Se ejecuta el plan de recoleccion de informacion presentado en la seccion (2.4.1.) donde
se identifico las fuentes de informacion, el emplazamiento de la empresa de estudio y los
instrumentos a emplear. En esta esta finalmente se procede a realizar la encuesta al personal
mencionado en la seccion (2.3.2) mediante una visita de campo a la empresa Mundial Fish S.A.

Etapa 6: validez y confiabilidad de informacion

Culminada la etapa de recoleccion de datos, la informacion obtenida se tabula y agrupa
para analizar su fiabilidad mediante el coeficiente Alpha de Cronbach, con el fin de verificar
la validez de los datos para el estudio. Para ello, se aplicaron encuestas al personal de
produccién (ver Anexo 5) y al jefe de produccion (ver Anexo 6). Finalmente, los Anexos 10-

12 presentan los resultados organizados segun las tres opciones de respuesta propuestas.
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Tabla 13. Clasificacion por tipo de respuestas

Tipo de respuesta Preguntas Total
(P1, P2, P3, P6, P7, P8, P9, P10, P11,
Tipo 1 280
P13, P14, P15, P17, P18)
Tipo 2 (P4, P5, P19, P20) 80
Tipo 3 (P12, P16) 40

Nota. Elaborado por autores.

En este sentido, la tabla 13 se registran un total de 400 literales contestados, siendo el
tipol (n=280), tipo 2 (n=80) y tipo 3 (n=40). Esta informaciéon permite establecer un analisis
con relacion al estado actual de la institucion desde la perspectiva laboral. Finalmente se evaltia
la fiabilidad de informacién obtenida durante la recoleccion de datos aplicando el Alpha de
Cronbach y la escala de valoracion presentada en la tabla 14. Para calcular el coeficiente de
fiabilidad se empled el IBM SPSS Statistics 31, como se muestra en el anexo 7.

Tabla 14. Coeficiente de fiabilidad de la encuesta

Coeficiente de fiabilidad de la encuesta Numero de items

0.713 20

Nota. Elaborado por autores.

Los resultados de la tabla 14 indican un coeficiente de fiabilidad de 0.713 al evaluar las
20 interrogantes planteadas, demostrando una calificacion aceptable. De este modo, se ejecuta
el analisis de resultados de cada pregunta para identificar las oportunidades de mejoras dentro
de la empresa Mundial Fish S.A.

Etapa 7: Analisis de resultados

Laencuesta refleja que la empresa mantiene una eficiencia operativa aceptable, aunque
con notables oportunidades de mejora. Se evidencian retrasos en la produccion debido a la
irregularidad en la elaboracion de cronogramas y la falta de coordinacion entre areas, lo que
afecta la continuidad de los procesos. Ademas, la disponibilidad de insumos y la distribucion
del personal no siempre son adecuadas, generando tiempos muertos y movimientos
innecesarios. El disefio del area de trabajo tampoco favorece del todo el flujo continuo, lo que
disminuye la productividad. Asimismo, se observa que los controles de calidad suelen aplicarse
al final del proceso, ocasionando reprocesos y mermas. Estas situaciones evidencian una débil
aplicacion de metodologias preventivas y un control operativo limitado.

También, las practicas implementadas a los principios de 5S que abarcan la orden,

limpieza y disciplina no se quedan forma constante, alegando una adaptacion parcial de los
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equipos. A su vez también percibe que los tiempos empleados rara vez se imparten plenamente
y que los paros no programados alteran el rendimiento productivo. Por lo tanto, estos hallazgos
describen un sistema funcional, pero con ausencias en control de proceso, planificacion y
aprovechamiento de los recursos. De la misma forma se fortalece la cultura Lean
Manufacturing que ayudard optimizar, reducir desperdicios y consolidar una base
predominante hacia la mejora continua en toda la empresa.

Figura 21. Respuestas de preguntas — Tipo 1

Resumen de preguntas tipo 1

g
< 14
8
§ 12
o 10
= B Nunca
o 8
3 B Rara vez
o]
5 4 A veces
CL‘ .
© 2 | I I Con frecuencia
0 I 1 )
EefgEERezgozags T
=AM B M
A~ A A A A A A
Preguntas

Nota. Elaborado por autores.

Figura 22. Respuestas de preguntas — Tipo 2

Resumen de preguntas tipo 2

» 20 B Totalmente en
o
3 desacuerdo
£ 15
§ ® En desacuerdo
% 10
” Neutral
=)
=5
&
2 De acuerdo
S 0
P4 P5 P19 P20

B Totalmente de

Preguntas acuerdo

Nota. Elaborado por autores.
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Figura 23. Respuestas de preguntas — Tipo 3

Resumen de preguntas tipo 3

v

=)

Ml

‘3 12

2 10 N

o B Nada significativo

s 8

2 6 Poco significativo

é 4 Moderado

o 2

C% 0 Significativo
P12 P16 B Muy significativo

Preguntas

Nota. Elaborado por autores.

Conforme con los resultados presentados en las figuras 21-23 se ejecuta un analisis
general de las interrogantes con el proposito de definir los puntos claves de la empresa hacia
donde estaran dirigidos la implementacion de la propuesta.

2.6.1 Verificacion de la hipdtesis

Como se definid en la seccion (2.2) el estudio es de alcance correlacional, por tanto, se
formula una hipotesis de correlacion. De este modo, un método empleado para validar una
hipotesis basdndose en la relacion entre variables es el “coeficiente de correlacion de Pearson”
representado por la letra “r”, el cual contiene propiedades de evaluacion entre las que destaca
el rango definido entre -1 y 1. A continuacion, se muestra la interpretacion a considerar segun
el resultado obtenido al calcular el coeficiente correlacion de Pearson entre variables (X, y):

0,00 < |rxy| < 0,10 correlacion nula.

0,10 < jrxy| < 0,30 correlacion débil.

0,30 <|rxy| < 0,50 correlacion moderada.

0,50 < [rxy| < 1,00 correlacion fuerte.

En este sentido se plantea la hipotesis nula y alternativa de la investigacion en funcion
a las variables establecidas en la seccion (2.5.1), dichas preposiciones validaran el impacto que
producira el estudio en Mundial Fish S.A., al evaluar la correlacion mediante el coeficiente de
Pearson.

Hipéotesis nula (HN):

“La optimizacion de procesos aplicando la gestion de operaciones no influye de manera

significativa en la eficiencia productiva de la empresa Mundial Fish S.A.”
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Hipotesis alternativa(HA):
“La optimizacion de procesos aplicando la gestion de operaciones influye de manera

significativa en la eficiencia productiva de la empresa Mundial Fish S.A.”

2.6.2 Correlacion entre variables

Con relacion a los datos obtenidos durante las encuestas se identifican la validad de
hipotesis empleando el coeficiente de correlacion de Pearson mediante el software SPSS
Statistics 31 (ver anexo 9), la siguiente tabla 15 se presenta el resumen del resultado obtenido.

Tabla 15. Correlacion entre variables - Pearson

Correlaciones
VI VD
Variable independiente Correlacion de Pearson 1 0,740
Sig. (bilateral) <0.001
N 20 20
Variable dependiente  Correlacion de Pearson 0,740
Sig. (bilateral) <0.001
N 20 20

Nota: Elaborado por los autores en IBM SPSS 31.

El resultado de la tabla 15 muestra un coeficiente para r de 0,740 lo cual indica una
correlacion fuerte entre variables, con un valor de significancia al <0.001 indicando una
correlacion de Pearson al 1% (bilateral). Bajo este contexto, se rechaza la hipdtesis nula (Ho)
definiendo que no existe correlacion entre variable independiente y dependiente, por tanto, se
acepta la hipotesis alternativa indicando que: “la optimizacion de procesos aplicando la gestion
de operaciones influye de manera significativa en la eficiencia productiva de la empresa

Mundial Fish S.A.” dicha hipdtesis relaciona correctamente las variables de estudio.
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2.7 Diagnostico de la situacion problematica

El diagnostico se realiz6 analizando la informacion adquirida mediante el uso de
herramientas de recoleccion de datos, las cuales fueron mencionadas en la seccion (2.4.3) a lo
largo del estudio. Por lo tanto, los hallazgos facilitaron la deteccion de las carencias mas
relevantes que impactan el funcionamiento operacional de la compania. Siguiendo este
estandar, se efectud un diagnostico utilizando la herramienta de Pareto (ver figura 25) y la tabla
de frecuencia (ver tabla 16). De forma similar, se llevaron a cabo los pasos que se muestran en
la figura 24. Estos posibilitaron hacer un diagndstico del proceso de produccion mediante el
levantamiento del proceso, con el objetivo de entender el funcionamiento operativo de la
compania Mundial Fish S.A.

Figura 24. Pasos para el diagnostico

Construccion de Desarrollo del
Levantamiento de diagrama de diagrama
informacion. operaciones del analitico del
proceso. proceso.
Anglhs1s”y Elaboracion del
determinacion de diaerama de
oportunidades de grame
recorrido

mejora

Nota. Elaborado por autores.

A partir de los datos obtenidos de la tabla 16 y de la figura 25 se concluye que los
problemas criticos que alteran la eficacia productiva en la organizacion Mundial Fish S.A.; es
la deficiencia en los procesos de produccion (26%) lo que evidencia fallas en la planificacion,
control y secuencia de las actividades. Seguido de la ausencia de indicadores claves de gestion
(19%), lo que limita el seguimiento y evaluacion del desempefio operativo. Asimismo, los
tiempos improductivos (18%) y zonas congestionadas (16%) reflejan deficiencias en la

distribucion del area y en la organizacion del trabajo.
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Tabla 16. Tabla de frecuencia de problemdaticas presentes en Mundial Fish S.A.

Analisis de problematicas presentes en Mundial Fish S.A.

Problematica ) Frecuencia ) Porcentaje
Frecuencia Porcentaje
detectada acumulada acumulado

Deficiencia en los

procesos de 15 15 26% 26%
produccion.
Ausencia de
o 11 26 19% 46%
indicadores claves
Tiempos

10 36 18% 63%
improductivos
Zonascongestionadas 9 45 16% 79%
Manejo deficiente de

i 7 52 12% 91%

materiales
Falta de capacitacion

5 57 9% 100%
del personal
Total 57 100%

Nota. Elaborado por autores.

Figura 25. Diagrama de Pareto
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61 90%
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B I O e o
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Deficiencia en  Ausencia de Tiempos Zonas Manejo Falta de
los procesos de  indicadores improductivos congestionadas deficiente de  capacitacion
produccion. clavey materiales del personal
monitoreo en
tiempo real

mm Frecuencia — ==O==Porcentaje acumulado ~ ==0==180-20

Nota. Elaborado por autores.



2.7.1 Levantamiento de informacion

En esta fase, se obtuvo toda la informacion requerida para entender como opera el
proceso de produccion de Mundial Fish S.A., a través de la toma de tiempos de una muestra de
cinco bandejas de producto, cada una con aproximadamente 80 a 85 pescados, para la
elaboracion de los diagramas correspondientes. La tabla 17 muestra el resumen general de
tiempos registrados (por réplica).

Tabla 17. Resumen general de tiempos registrados por replicas

Réplica Tiempo total (hh:mm:ss)
1 0:30:13
2 0:30:32
3 0:30:27
4 0:30:19
5 0:30:12

Nota. Elaborado por autores.
Promedio (x):
30,13+ 30,32 + 30,27 + 30,19+ 30,12

X = z = 30,21 minutos

Desviacion estandar (s):
s = 0,087 minutos = 5,24 segundos
Tiempo normal:
T, = 30,21 minutos X 1 = 30,21 minutos
Tiempo estandar (con 10% de suplemento):
T,= 30,21 x (14 0,10) = 33,13minutos
De acuerdo con las cinco réplicas efectuadas, el tiempo promedio total del proceso
productivo desde la recepcion de la materia prima hasta el embarque es de 30,21 minutos por
gaveta procesada. La variacion entre réplicas fue minima (desviacion estandar de 0,087
minutos o 5,24 segundos), lo que indica estabilidad operativa y una ejecucion uniforme del
proceso. Al aplicar un 10% de suplemento por necesidades personales y demoras inevitables,

el tiempo estandar total del proceso se determina en 33, 13 minutos por gaveta.
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2.7.2 Construccion del diagrama de operaciones del proceso

En la figura 26 ilustra el diagrama de operaciones de procesos del area de produccion
donde se procesa el pescado el cual pasa por un total de 18 actividades que se subdividen en
operaciones, transporte, demora, actividad combinada, etc. Para ellos, todos los datos obtenidos
se expresan de minutos donde el tiempo total de operacion de solo una bandeja es de 321,88
minutos que se tarda un operador en realizar dicha actividad.

Figura 26. DOP de procesamiento de pescado

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Diagrama N°: 1 Hoja: Il

Produccion Metodo: |

Limon Arevalo Claudia y Diagrama de operaciones actual
Elaborado por: Romero Gavino Anthony

Recepeion de MP

Transporte a estacion de analisis

Andlisis organoléptico

Pesado principal

Almacenamiento temporal en tinas con agua y hielo

Transporte a estacion de corte

Corte HGT (desescamado y desviscerado)

Transporte a estacion de lavado

Lavado con aguaclorada (1 a 1.5ppm)

Clasificacion por tamafio o especie

Pesadoy envasado

Transportea estacion de congelacion

Congelacion y glaseo superficial (bafio en agua fria)

Transportea estacion empague

Empaque  etiquetado

Almacenamiento en cimara de congelacion (-18 °C)

Transporte a estacion embarque

Embarque
Resumen
Actividades Numero ‘Tiempo (min)
Operacion: 3 9725
1 3124
Operacion combinada: 4 8345
Transporte 6 3235
Espera: 2 4847
2 29,12
Total 18 321,88

Nota: Elaborado por autores.
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2.7.3 Desarrollo del diagrama analitico de proceso

Posteriormente, el diagrama analitico del proceso se puede ver en la figura 27. Este
diagrama ilustra el recorrido que sigue cada fase que compone el drea de produccion. En €, se
representa la ruta seguida por el operario al procesar el pescado, desde la llegada de la materia
prima hasta que se termina el producto y se coloca en contenedores para su refrigeracion.

Figura 27. Diagrama analitico del proceso

Empresa: Mundial Fish S.A. ACTUAL
- RESUMEN - -

Nombre del proceso: Procesamiento de pescado Cantidad Tiempo

Metodo: Operacion: 3 97,25

X Actual | | Propuesto Inspeccion: 1 31,24
Tipo Operacion combinada: 4 83,45

. ., Transporte: 6 32,35

Operador Area de produccion

Espera: 2 48,47

Material Operativo Almacenamiento: 2 29,12

Se inicia: Recepcion Total 18 321,88

Se termina: Embarque Distancia (m)
Elaborado por: Limon Arevalo Claudia y Romero Gavino Anthony Costo ($)
ACTIVIDAD
DESCRIPCION I:I e ] :> D Tiempo(min) | Distancia(m) Observacion
O @, \/
Recepcion del pescado fiesco | = 2831

Transporte a estacion de analisis /o/ 201

Analisis organoképtico /’/ 19,15

Pesado del lote de materia prima

— | 20,36
Almacenamiento temporal T 15,25
Transporte a estacion de corte 1,28
Corte HGT 35,25
Transporte a estacion de lavado > 1,33
Lavado T/ 24,18
Clasificacion L\ 30,21

Pesado y envasado \‘\ 25,24

\/

Transporte a estacion de congelacion

2,05
Congelacion y glaseo 3912
Transporte a estacion empaque > 205
Empaque y etiquetado 2135
Almacenamiento en camara de congelacion > 2014
Transporte a estacion de embarque 1
e
Embarque 32,49
total en minutos que se demora en realizar una bandeja 321,88

Nota: Elaborado por autores.
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i Analisis del diagrama de flujo de proceso

La tabla 18 muestra un resumen del flujo de proceso con base en la clasificacion de las
actividades realizadas, su cantidad, el tiempo que consume y si estas agregan o no valor en el
proceso de elaboracion de harina de pescado. Hay un total de 18 actividades distribuidas en
seis actividades: operacion, inspeccion, transporte, espera, operacion combinada y
almacenamiento. La mayor parte del proceso tiene un tiempo de 97,25 minutos dedicado a
operaciones, mientras que, en operacion combinada de 83,45 minutos, en espera con un tiempo
de 48,47 minutos, y transporte de 32,35 minutos.

Tabla 18. Resumen de flujo de proceso

.. Actual Agregan valor %
Actividad
Cantidad Tiempo (min) Si No Si No
Operacion 3 97,25 X 30,21%
Inspeccion 1 31,24 X 9,71%
Operacién 6 83.45 x 25,93%
combinada
Transporte 2 32,35 X 10,05%
Espera 4 48,47 X 15,06%
Almacenamiento 2 29,12 X 9,05%
TOTAL 18 32188 180,70 141,18 56,14%  43,86%
’ 321,88 100%

Nota: Elaborado por autores.

En el valor agregado, se tiene un 56,14 % de actividades que, si agregan valor, mientras
que el 43.86% agregan valor, pero no son necesarias. Las operaciones y operacion combinada
hacen un total de 180,70 minutos de tiempo 1util. Por otro lado, la espera y transporte
representan actividades sin aportar valor, siendo la espera el 25.11% del tiempo total. Esta
informacion es util para detectar oportunidades de mejora en la empresa.

2.7.4 Elaboracion del diagrama de recorrido

La figura 28 también presenta el diagrama de recorrido, que posibilitd la localizacion
fisica del flujo dentro de la planta. Su proposito es presentar un plano base para identificar y
mostrar los procesos, simbolos y flechas que delinean el camino a seguir, con el fin de optimizar

la distribucion de la organizacion, eliminar cuellos de botella y tiempos improductivos.
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Figura 28. Diagrama de recorrido

DIAGRAMA DE RECORRIDO DE MUNDIAL FISH S.A,

Aren de desvicerado
y descamado

Area de 1
Almacenaje
temporal

Areade
congelacién y
glaseo

Pa

materia prima

Aren de
lavado

Area de anilisis
v pesado

Area de
clasificado

Avea de camaras

Salida de congelacion final

producto

<J—d

od

Area de
empaquetado y
ctignetado

Nota: Elaborado por autores.

2.7.5 Andlisis y determinacion de oportunidades de mejora

Segun lo expuesto en las figuras 29, se observa que las areas de trabajo, desde la
recepcion de materia prima hasta la salida del producto final, carecen de estandarizacion y se
generan reprocesamientos innecesarias debido a diferentes factores que intervienen dentro del
proceso. Esto retrasa la produccion y aumenta el riesgo de errores en etapas criticas como el
corte, el clasificado, el pesado y envasado, por ello se propone la aplicacion de herramientas
de gestion de operaciones permitiria optimizar y eliminar actividades sin valor agregado,

fortaleciendo la eficiencia global del proceso.
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Figura 29. FlexSim del sistema productivo actual de Mundial Fish S.A.
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Después de la clasificacion se puede visualizar que el VSM inicial, se tomaron en

cuenta las condiciones operantes actuales de la empresa de Fish S.A., donde la jornada inicia a

las 8 am con dos turnos, compuesto puesto por 18 actividades que se efectian para el

procesamiento de productos del mar, donde los operarios laboran un periodo 8 horas diarias.

Por otro lado, se tomaron en consideraciéon cada uno de los procesos bajo la fase previa de

medicion bajo la ayuda de las observaciones directas y con el apego de los datos recolectados

enfatizan que forma clara y concisa de como se encuentra estructurado el flujo de produccion.

La demanda diaria calculada fue en relacion con los datos empleados por la empresa, donde

esto nos ayudara a calcular el tack time.

Demanda mensual

Demanda diaria =

Dias de trabajo por mes

Demanda mensual

Demanda diaria =

Dias de trabajo por mes

150

D da diaria = ——
emanda diaria = —o

Demanda diaria = 5 toneladas al dia

El indicador tackt time es de vital trascendencia ya que brinda un apoyo al momento de

poder producir una sola unidad del producto culminado o en algunos casos por un lote de
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produccion, ademas, la demanda del cliente y el tiempo disponible para desarrollar dichas

actividades.
. Tiempo disponible
Tackt time = —
Demanda diaria
, (TD —TI)* N# de turnos * tiempo
Tackt time =

Demanda diaria
. 42 .
Tackt time = < = 84 min/ton

Se recopilo informacion para la linea de produccion de procesamiento de pescado
mediante un diagrama de Mapeo de Flujo de Valor (VSM). Consecuentemente, se identificaron
las principales actividades de desperdicio, cuellos de botella, promoviendo asi estrategias que
conlleven a la organizacion hacia la mejora continua y un uso mas eficiente de los recursos
utilizados durante el proceso de elaboracion del VSM. La figura 30 muestra el registro
empleado que ayudo a tener un mejor entendimiento de capa etapa, lo cual ayudo a identificar

la clasificacion de las actividades segun su valor agregado que aportan al producto.
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Figura 30. VSM actual de procesamiento de pescado
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U

Nota: Elaborado por autores.
Con el VSM actual se detallan las actividades que agregan y no agregan valor al proceso, tal y como se observa en la tabla 19.
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Tabla 19. Valor agregado de las actividades

Valor

Actividad Tiempo (min) Justificacion
agregado
) Permite verificar y registrar el
. Necesaria, .
Recepcion de ingreso del producto, pero no
28,31 pero no agrega .
MP. alor transforma fisicamente el pescado
M ni mejora su condicion.
Solo implica movimiento interno
No agrega .
Transporte 2,01 valor del producto sin generar
transformacion o mejora.
Garantiza que el producto cumple
Analisis con estandares de calidad e
e 19,15 Agrega valor  inocuidad, aportando confianza y
organoléptico J .
cumplimiento normativo al
cliente.
Necesaria, Es obligatorio para control de
Pesado de MP. 20,36 pero no agrega  produccion y trazabilidad, pero
valor no modifica el producto.
. Conserva el producto a
) Necesaria,
Almacenamiento temperatura adecuada antes de
15,25 pero no agrega .. .
temporal valor procesarlo, previniendo deterioro,
sin generar transformacion fisica.
Transporte 1.28 No agrega Movimiento interno Sin aporte de
valor transformacion
Transforma directamente la
Corte HGT 35,25 Agrega valor materia pruma (ret'lro de visceras
y escamas), cambiando su forma
y generando valor comercial.
No aeresa Movimiento interno entre
Transporte 1,33 greg procesos; no modifica el
valor
producto.
Mejora la calidad del producto
imi .
Lavado 24,18 Agrega valor c iminando res@uos, sangre o
impurezas, contribuyendo a la
inocuidad y presentacion.
Permite obtener productos
o homogéneos por tamafio o
' 30,21 . .
Clasificacion Agrega valor calidad, o cual influye
directamente en el valor de venta.
Define la presentacion final del
Pesado y 25,24 Agrega valor prgducto y asegura cl .
envasado cumplimiento de especificaciones
comerciales.
Solo traslado fisico; no modifica
No agrega . . .,
Transporte 2,05 valor la calidad ni la presentacion del

producto.
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Conserva el producto a largo

Congelacion y plazo y mejora su vida util y

glaseo 39,12 Agrega valor apariencia, atributos valiosos para
el cliente.
Transporte 2.05 No agrega Movmnen'to mterno; no aporta
valor valor directo al producto.
Da la presentacion final de venta,
Empaque rotege el producto y comunica
npaque y 21,35 Agrega valor protege el p . ye
etiquetado informacion esencial al
consumidor.
Almacenamiento Mantl.ene la calidad del producto
. final hasta su despacho,
en camara de 20,14 Agrega valor . IS
. garantizando su vida util y
congelacion . . .
seguridad alimentaria.
Movimiento logistico sin
No agrega o .
Transporte 2,11 valor transformacion; necesario, pero
sin valor agregado directo.
Actividad administrativa y
Embarque 32,49 No agrega logistica final; indispensable para
valor entregar el producto, pero no lo

transforma.

Nota: Elaborado por autores.

EILEAD TIME total es de 321,88 minutos que incluye todas las actividades. Aleliminar
las actividades que no anaden valor, el PROCESS TIME se reduce a 278,56 minutos. La tabla
20 detalla los porcentajes del mapeo de flujo de valor (VSM) inicial.

Tabla 20. Tiempo del VSM inicial

Valor agregado Minutos Porcentaje
Agrega Valor 214,64 66,68%
Necesario, pero no agrega 63.92 19.86%
valor
No agrega valor 43,32 13,46%
LEAD TIME 321,88
PROCESS TIME 278,56

Nota. Elaborado por autores.
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CAPITULO III

ANALISIS Y PROPUESTA DE OPTIMIZACION

3.1 Alternativas de solucion

Bajo el andlisis realizado de en base a los entornos problematicos que sufre la empresa
Mundial Fish S.A., se determinaron las principales deficiencias relacionadas con la gestion de
la produccion, la cual consta de 5 puntos criticos dentro del procesamiento de pescado, tal como
se muestra la tabla 21.

Tabla 21. Problemas y posibles soluciones

Problemas identificados Propuesta de solucion
Deficiencia en los procesos de
. VSM

produccion.
Ausencia de indicadores claves y

. . SMED
monitoreo en tiempo real.
Tiempos improductivos Estudio de tiempos
Zonas congestionadas 5S

Nota: Elaborado por autores.

La tabla 21 detalla los principales problemas que afectan la eficiencia productiva de
Mundial Fish S.A., junto con las soluciones sugeridas para su mitigacion. Entre los aspectos
mas relevantes se incluyen la deficiencia de los procesos, ausencia de indicadores, tiempos
improductivos y zonas congestionadas. Las estrategias propuestas se fundamentan en
metodologias de mejora continua, tales como VSM, SMED y 58S, las cuales buscan fortalecer

la organizacion del area de trabajo, reducir tiempos y aumentar la competitividad empresarial.

3.2 Implementacion de la propuesta

Se desarrolla cada una de las etapas que se describen en la figura 19 a continuacion.
Estas fases, que se presentan en el apartado (2.4.5) del capitulo II, muestran el proceso
metodolégico empleado en la investigacion y facilitaron la creacion de un procedimiento

metodico y logico para lograr los fines propuestos.
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3.2.1 Fase de diagnéstico

En base a lo descrito en el apartado (2.7) del capitulo II, se desarroll6 la presente fase
de diagndstico con el objetivo de comprender el funcionamiento del proceso productivo de la
empresa Mundial Fish S.A., mediante la toma de tiempos de cinco bandejas de producto,
observaciones directas y entrevistas al personal. Asimismo, con la informaciéon obtenida se
elaboraron los diagramas de analisis de procesos como el diagrama de flujo, diagrama de
operaciones del proceso (DOP) y diagrama de recorrido, permitiendo reconocer los puntos

criticos y las oportunidades de mejora dentro del sistema productivo.

3.2.2 Fase de implementacion

Implementacion de 5SS

Se ejecutd una evaluacion inicial bajo la metodologia 5S mediante una auditoria interna
con un Check List desarrollado en el trabajo de Ortiz-Porras., (2022), tal como se detalla en el
anexo 16 para ello fue disefiado principalmente a las condiciones de la organizacion.
Asimismo, este enfoque consintié medir y observar como estan ejecutando los principios de
clasificacion, orden, limpieza, estandarizacion y disciplina en el ambiente operante en este
momento. Ademas, la evaluacion inicial fue esencial para trazar una guia estructurada para
comprender el estado existente de las practicas operativas. El método de calificacion para el
Check List se determind de la siguiente manera: 0 (No cumple), 1 (cumple parcialmente), 2 (si
cumple).

Posteriormente después de ejecutar la auditoria en la planta, se generd un resumen
preciso que se presentd en la tabla 22, lo cual ofrece una vision detallada de los diversos
cambios en los aspectos evaluados, desde la clasificacion hasta la estandarizacion, lo que
proporciond una base solida al momento de comprender el estado final de las practicas de 5S
en la empresa.

Tabla 22. Resumen e indicadores de evaluacion inicial de 58

Categoria Porcentaje | Puntaje Pl.mta]e Pm:centaje Muy Malo | Regular | Bueno | Excelente
real real ideal ideal malo
x% x% x% x% x%
0, 0

General 48% 27 56 100% 1 > 100 | >30% | >50% | >70% | >90%
Seleccionar 30% 3 10 100%

Ordenar 70% 7 10 100%

Limpiar 60% 12 20 100%
Estandarizar 31% 5 16 100%

Nota: Elaborado por autores.
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La tabla 22 muestra el estado inicial de las 5S en Mundial Fish S.A., evidenciando que

se encuentra en una categoria regular, con un cumplimiento de 48%. Reflejando que, si bien

existen ciertos esfuerzos por mantener el orden y la limpieza, ain persisten deficiencias en la

estandarizacion y sostenimiento de las condiciones del area de trabajo. Después de la

evaluacion inicial, se ejecutan las etapas de clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar, las cuales

se describen a continuacion:

Seri/ Clasificar

En esta fase se realizd la clasificacion de los materiales, equipos, herramientas e

instrumentos empleados en el proceso de corte de pescado en la empresa Fish S.A., segun su

funcién especificas y frecuencia de uso. El objetivo fue contrarrestar acumulaciones

innecesarias y asegurar que el area se encuentre libre de obstaculos.

Tabla 23. Plan de accion

Situacion Accion Correctiva /
N° Responsable Plazo
Detectada Implementacion
1 Ejecutar una jornada de
Materiales, depuracion semanal para
. o ) Jefe de
utensilios y eliminar o reubicar todo L
) . Produccion /
herramientas elemento no utilizado; . 1 semana
) ) ) ) Supervisor de
innecesarias en el designar un area de
area
area. cuarentena para evaluar
elementos dudosos.
2 Productos no Colocar etiquetas rojas y
conformes contenedores especificospara Encargado de .
) ) Inmediato
parcialmente productos no conformes, con Calidad
identificados. registro de control.
3 ) Crear un registro de
Acumulacion de _ _ _
) ) inventario activo, con fechas o 2
materiales sin uso o o ) Logistica
de vencimiento y rotacion semanas

vencidos.

mensual de materiales.

Nota: Elaborado por autores.

La tabla 23 muestra a detalle la situacion detectada que alega 3 puntos especificos,

alegando acciones correctivas, asignando un responsable a cada punto y por ultimo el tiempo

en que se ejecutara cada medida de implementacion.
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Seiton/ Ordenar

Una vez eliminados los elementos que no tengan nada que ver con los procesos, se
procedi6 a la organizacién y ubicacion de los equipos, materiales e insumos necesarios,
brindando la disposicion légica segun su periodo de uso. La finalidad fue disminuir los tiempos

de busqueda, optimizar el flujo operativo y facilitar el retorno de los elementos a su sitio

correspondiente.
Tabla 24. Acciones correctivas
Situacién Accion Correctiva /
N° Responsable  Plazo
Detectada Implementacién

Herramientas sin ~ Implementar paneles sombreados )
Supervisor de 1

1  ubicacion con identificacion visual para
Produccion semana
senalizada. cada herramienta.
Pintar lineas de circulacion y
Zonas de transito
_ zonas de seguridad con colores  Seguridad 1
2 parcialmente
normalizados (amarillo — transito, Industrial semana
despejadas. ) o
rojo — prohibido).
Senalizacion Colocar carteles resistentes a )
. . L. Supervisor de 1
3 insuficiente en humedad indicando el nombre y
Planta semana
areas de trabajo.  funcion de cada area.

Nota: Elaborado por autores.

De la misma forma se expresa mediante la tabla 24, las acciones correctivas que se
deben llevar a cabo para que la fase de orden se cumpla a cabalidad siguiendo un proceso
estructurado donde se detectaron tres situaciones a quienes se les a signo responsables conjunto
a un plazo estimado de ejecucion para mitigar esas falencias.

Seiso/ Limpiar

Con el area correctamente ordenada, se ejecutd en la tercera S, que se bas6 en mantener
un entorno de trabajo limpio, seguro y eficaz. Entre las acciones desarrolladas se destacan que
se aprecian mediante la tabla 25, donde se detectaron cinco situaciones a las cuales se les
implemento una accion correctiva bajo la supervision de un responsable para escenario, por
ende, se les dio un plazo estimado para cumplir con las acciones correspondientes mitigando

asi el paradigma de limpieza en sus areas de trabajo de la empresa.
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Tabla 25. Acciones por solucionar

N° Situacion Detectada  Accidon Correctiva / Implementacion ~ Responsable Plazo
Crear y usar un formato digital o Encargado de
Registro de limpieza
1 ) fisico diario, firmado por el Aseguramiento de  Inmediato
incompleto.
responsable del turno. Calidad

Desarrollar un manual de limpieza
Procedimientos no Jefe de Calidad /
2 por areas con responsables, productos 2 semanas
estandarizados. Supervisores
y frecuencias.

Falta de . i
Colocar posters laminados con pasos ~ Seguridad e
3 instrucciones o ) o 1 semana
de limpieza en cada zona de trabajo.  Higiene

visibles.
M¢étodos de limpieza  Capacitacion practica en método Coordinador de

4 ) o ) 2 semanas
no uniformes. estandar 5S de limpieza por area. Inocuidad

No se realizan
Programar auditorias mensuales y
5  auditorias internas Comité 5S Mensual
5s bitacora de hallazgos y mejoras.

Nota: Elaborado por autores.

Seiketsu/ Estandarizar

Para asegurar la sostenibilidad de las mejoras desarrolladas, se ejecutaron estandares y
procedimiento documentados, orientados a consolidar la metodologia 5S y asi corregir el

problema identificado.

De tal manera se detallan los procesos que debe mejorar la empresa mediante la tabla
26, que enfatiza implementar programas como las 5S, efectuar rondas de control bajo un check
list para tener registrada cada adversidad durante las actividades, es por esta razon que se prone
crear un buzon fisico y digital bajo una evaluaciéon mensual donde quien sera el encargado de
seguir esta pauta es el departamento de recursos humanos y alegando un comité basado en las
5S. Bajos estos fundamentos, se toma de referencia analizar cada una de estas situaciones para

mejorar de manera continua cada proceso dejandole estandarizado y conjunto a registro nico.
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Tabla 26. Identificacion de mejoras

Accion Correctiva /
N° Situacion Detectada Responsable Plazo
Implementacion

Implementar un programa
No se realizan _
trimestral de formacion sobre  RRHH /
1 capacitaciones 1 mes
o 5S y buenas practicas de Calidad
periddicas.
manufactura.

) Establecer rondas de
Dependencia de
. autocontrol diarias con check .
2 supervision para Supervisores 2 semanas
list firmado por cada
mantener el orden.

operario.
Falta de Crear un buzon fisico y
o o _ Comité 5S/
3 participacion en digital de sugerencias 5S, 1 mes
) _ RRHH
mejoras. con evaluacion mensual.
Implementar el
No hay . .
“Reconocimiento al areamas Gerencia /
4  reconocimiento de 1 mes

o ordenada” cada mes con RRHH
buenas practicas. _ ) _ )
incentivos simbolicos.

Auditorias sin Elaborar informes
5 evidenciade mejora comparativos trimestrales Comité 5S Trimestral
continua. para medir avances por area.

Incorporar los principios 5S

Cultura 5S poco en induccion del personal ~ RRHH/
6 _ _ Permanente
consolidada. nuevo y carteleria Calidad
motivacional.

Nota: Elaborado por los autores.

Al final de la implementacion del plan, se llevo a cabo una segunda auditoria con la
finalidad de comprar los resultados actuales y verificar la idoneidad de las acciones
desarrolladas. Los resultados muestran una mejora significativa en la empresa, la limpieza y
estandarizacion de los procesos dentro de Fish S.A., lo que se tradujo en mayor eficiencia
operativa, reduccion de riesgos y cumplimiento de las normas ambientales aplicadas (ver anexo

17).
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Posteriormente después de ejecutar la auditoria final en la planta, se gener6 un resumen
preciso que se presentd en la tabla 27, lo cual ofrece una vision detallada de los diversos
cambios en los aspectos evaluados, desde la clasificacion hasta la estandarizacion, lo que
proporciond una base solida al momento de comprender el estado final de las practicas de 5S
en la empresa.

Tabla 27. Resumen de evaluacion final de 5S

Categoria Porfi;t aje Pl;:;zl‘j ¢ P?;:ge Pot;(cie:;aje lI::[;lZ Malo | Regular | Bueno | Excelente
General 8% 40 56 100% g%io% );%30% ;0/;0% ,;0/;0% J;0/0900/0
Seleccionar 63% 8 10 100%
Ordenar 75% 12 15 100%
Limpiar 70% 10 13 100%
Estandarizar 80% 10 15 100%

Nota: Elaborado por autores.

La tabla 27 demuestra de manera elocuente el nivel de cumplimiento luego de la
implementacion de las 5S en la organizacion se encuentra en una categoria Excelente, ya que
registra un 85% que demuestra la implementacion de la metodologia 5S representa una gran
mejora a los procesos.

Implementacion de SMED

Paso 1. Observar y medir

Se ha iniciado el proceso de recopilacion de datos en una planta procesadora de
productos del mar para determinar con precision la cantidad diaria de productos que ingresa y
se procesa, teniendo en cuenta las condiciones operativas especificas en las que se
desenvuelven. A continuacion, se presentan las actividades realizadas a cabo en cada proceso.
Como se aprecia en la tabla 28 el flujo de actual de valor de Mundial Fish S.A., encontrando
mejorar en areas para luego establecer metas de progreso y asi aumentar la productividad y la

eficiencia.
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Recepcion de
MP.

Llegada del

vehiculo con la
materia prima

Verificacion de
documentacion
y proveedor

Inspeccion
visual del
producto

Descarga del
producto

Registro de
ingreso

Analisis
organoléptico

Toma de
muestra
representativa

Evaluacion de

temperatura,
olory textura

Aprobacion o
rechazo del
lote

Traslado del
lote aprobado

Tabla 28. Flujo de valor actual de Mundial Fish S.A.

Pesado de MP.

Colocacion del

producto en la
bascula.

Registro del
peso bruto.

Descuento del
peso del
contenedory el
hielo

Determinacion
del peso neto.

Traslado de las
bandejas
pesadas hacia el
area de
almacenamiento

temporal.

Almacenamiento

temporal

Colocacion en
tinas con agua'y
hielo para
conservacion.

Control de
temperatura y
reposicion de

hielo.

Traslado de las

tinas o bandejas

hacia el area de
corte HGT.

Corte HGT

Traslado del
producto desde
almacenamiento
temporal hasta

la estacion de
corte.

Desescamado

Corte visceras

Traslado de las
bandejas con
producto
cortado hacia la

estacion de
lavado.

Enjuague con
agua clorada

Escurrido del

exceso de
agua.
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Almacenamiento
en camara de
congelacion

Pesado y congelaciony Empaque y

Clasificacién envasado glaseo etiquetado

Embarque

Recepcion del Recepcion de

Colocacion

Recepcion del Recepcion de producto Recepcion de cajas desde la
de pescados . . .
producto lavado. . bandejas congelado y cajas empacadas. camara de
en bandejas -
glaseado. congelacion.
Verificacion
Clasificacion por Pesado de Ingreso del Colocacion de Ingreso a la de
tamafio, peso o pescado en producto altunel de unidades en camara de documentacion
especie. bandejas congelacion. cajas congelacion. y condiciones
de transporte.
Traslado del Carea del
Separacion Trastado de producto ric%zctg en
P bandejasa Aplicacion de Sellado de almacenado hacia P
manual en - . . contenedor o
; mesa de glaseo superficial cajas. el area de o
bandejas camion
envasado embarque cuando .
. refrigerado.
sea requerido.
Trasla o
ras flo de . Colocacion de Controlde
bandejas Escurrido y control .
o . envasado de etiquetas con temperatura
clasificadashaci del glaseo . .
. productos . informacion del durante la
el area de pesado uniforme.
lote y fecha. carga.
y envasado.

Traslado del L
Revision del
producto congelado ctionetado
hacia el area de q 0y
empaque. presentacion.
Traslado de
cajas
empacadas

hacia la cAimara
de congelacion.

Nota: Elaborado por autores.



Paso 2. Separar las actividades internas y externas

Para este paso se evaluaron todas operaciones con el fin de identificar las actividades
internas y externas dentro del proceso de produccion, considerando las actividades internas
como las que se pueden realizar cuando la anterior haya terminado, se considera externas a las
actividades que se pueden preparar mientras se realiza otra actividad, sin que haya un paro de
produccion. A continuacion, la tabla 29 muestra la identificacion de cada una de las actividades
del proceso de produccion de Mundial Fish S.A.

Tabla 29. Actividades internas y externas de Mundial Fish S.A.

Actividades Interna / Externa
Llegada del vehiculo con la materia prima Externa
., Verificacion de documentacion y proveedor Externa
Recepcion de .
MP Inspeccion visual del producto Interna
’ Descarga del producto Interna
Registro de ingreso Externa
Toma de muestra representativa Interna
Analisis Evaluacion de temperatura, olor y textura Interna
organoléptico  Aprobacion o rechazo del lote Interna
Traslado del lote aprobado Interna
Colocacion del producto en la bascula. Interna
Registro del peso bruto. Externa
Pesado del lote  Descuento del peso del contenedor y el hielo Externa
de materia prima Determinacion del peso neto. Interna
Traslado de las bandejas hacia el area de
. Interna
almacenamiento temporal.
. Colocacidn en tinas con agua y hielo para conservacion. Interna
Almacenamiento ., .
temporal Control de temperatura y reposicion de hielo. Externa
Traslado de bandejas hacia el area de corte HGT. Interna
Traslado del producto desde almacenamiento temporal
sy Interna
hasta la estacion de corte.
Desescamado manual Interna
Corte HGT Corte visceras Interna
Lavado inicial del pescado para eliminar residuos. Interna
Traslado de las bandejas con producto cortado hacia la
. Interna
estacion de lavado.
Recepcion de bandejas con producto cortado. Interna
Lavado conagua Enjuague con agua clorada para eliminar impurezas. Interna
clorada (1 a 1,5 Escurrido del exceso de agua. Interna
ppm) Traslado de bandejas limpias hacia el area de
e Interna
clasificacion.
Recepcion del producto lavado. Interna
Clasificacion por o o, 5 .
N . Clasificacion por tamafio, peso o especie. Interna
tamafio o especie . ]
Separacion manual en bandejas Interna
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Traslado de bandejas clasificadas hacia el area de pesado

Interna
y envasado.
colocacion de pescados en bandeja Interna
Pesado y Pesado de pescado en bandejas Interna
envasado Traslado de bandejas a mesa de envasado Interna
envasado de productos Interna
Recepcion de bandejas Interna
Ingreso del producto al tinel de congelacion. Interna
congelaciony  Aplicacion de glaseo Interna
glaseo superficial Escurrido y control del glaseo uniforme. Interna
Traslado del producto congelado hacia el area de
Interna
empaque.
Recepcion del producto congelado y glaseado. Interna
Colocacion de unidades en cajas Interna
Sellado de cajas. Interna
Empaque y ., :
. Colocacion de etiquetas Externa
etiquetado .. . .,
Revision del etiquetado y presentacion. Interna
Traslado de cajas empacadas hacia la camara de
., Interna
congelacion.
Almacenamiento  Recepcion de cajas empacadas. Interna
en camara de  Ingreso a la camara de congelacion. Interna
congelacion (-18 ) .
°C) Traslado del producto hacia el area de embarque Interna
Recepcion de cajas desde la camara de congelacion. Interna
Verificacion de documentacion y condiciones de
Embarque en Externa
transporte.
cont.enedor Carga del producto al camion refrigerado. Interna
refrigerado Control de temperatura durante la carga. Externa
Sellado del contenedor y registro de salida. Externa

Nota. Elaborado por autores.

Segun la tabla 29, se presenta la identificaciéon de las actividades internas y externas
correspondientes a cada etapa del proceso productivo en Mundial Fish S.A. De igual manera
en la tabla 30 se muestra el andlisis de cada proceso permitiendo distinguir aquellas operaciones
que deben realizarse con el proceso detenido (actividades internas) de las que pueden ejecutarse
de forma paralela o previa a la operacion principal (actividades externas). A partir de esta
identificacion, se evidencid que una parte significativa del tiempo total se destina a acciones
de preparacion, organizacion de materiales y movimientos innecesarios, las cuales no agregan

valor directo al producto final.
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Tabla 30. Analisis de actividades internas y externas

Tipo de
Proceso . p. Analisis
actividades
Se evidencia una alta proporcion de
actividades externas (verificacion, registro,
., Mayormente , ) ..
Recepcion del externas llegada del vehiculo). Las internas se limitan a

pescado fresco

algunas internas.

inspeccion visual y descarga. Puede
optimizarse coordinando tiempos con
proveedores y digitalizando el registro

Analisis
organoléptico

Todas internas.

Es una etapa totalmente interna que aporta
valor al control de calidad. No se recomienda
reducir, pero si estandarizar los pasos para
agilizar la toma de decisiones.

Pesado del lote de
materia prima

Mixto (internas
y externas).

Las tareas externas como registro y
descuentos podrian hacerse previas al pesado.
El traslado y colocacion en bascula son
internos y pueden reorganizarse para reducir
movimientos.

Las internas (colocacion y traslado) son

. Principalmente necesarias; sin embargo, el control y
Almacenamiento . ., .
) : internas, una reposicion de hielo (externa) puede
empora .
P externa. programarse paralelamente para reducir
esperas.
Es una operacion clave que agrega valor.
Puede mejorarse con balanceo de tareas y
Corte HGT Todas internas.  disposicion ergondmica de estaciones para

evitar tiempos muertos entre cortes y
traslados.

Lavado con agua
clorada

Todas internas.

Proceso corto pero secuencial. Se puede
mejorar integrando escurrido y traslado para
evitar doble manipulacion.

Clasificacion por
tamafio o especie

Todas internas.

Agrega valor, pero puede optimizarse
mediante distribucion en paralelo o
herramientas de apoyo (bandejas codificadas)

Pesado y envasado

Todas internas.

Actividad esencial que puede mejorarse
reduciendo traslados entre pesado y envasado
mediante estaciones combinadas o layout en

linea.

Congelacion y
glaseo superficial

Todas internas.

Aunque agrega valor, puede optimizarse
controlando la capacidad del tanel y
automatizando el traslado posterior para evitar
cuellos de botella.

Empaque y
etiquetado

Mayormente
internas, con una
externa.

La colocacion de etiquetas es externa y puede
prepararse anticipadamente. Unificando
revision y sellado se reduce tiempo sin valor.
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Almacenamiento en
camara de
congelacion

Todas internas.

Actividades rutinarias necesarias. Se sugiere
optimizar la logistica de ingreso y salida para
minimizar recorridos.

Embarque en
contenedor
refrigerado

Mixto (internas
y externas).

Varias tareas externas relacionadas con
documentacion y control de temperatura. Se
puede reducir el tiempo coordinando la
documentacion previa y automatizando
registros.

Nota. Elaborados por autores.

Como se muestra en la tabla 30 el andlisis englobado como resultado dando una mayor

proporcion de operaciones internas, que se ejecutan con el producto resultante, mientras que

las externas se basan esencialmente en las fases iniciales que son el proceso productivo hasta

tener el producto terminado

Paso 3. Actividades que pueden tener mejora

Consecuentemente se ya determinadas las actividades tanto externas como internas, se

ejecutd un analisis minucioso que permitid evaluar las acciones a tomar especificas que

brindarian una reduccion en el tiempo de operacion del proceso. Por ende, se lograron

identificar areas claves donde la implementacion de mejoras podria conducir a una

optimizacion notable del tiempo y los recursos (ver tabla 28).
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Tabla 31. Actividades actuales
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Tiempo Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min
Pesado de MP 4,40 3,38 3,17
Corte HGT 15,06 11,12
Clasificacion 15,43 7,25
Pesado y envasado 3,11 9,01 10,04
Empaque
"baque y 3,29 4,07 5,22 4,38
etiquetado
Detalle Los operarios realizan actividades repetitivas durante el proceso de produccion de 98,93 minutos
Actividad interna X X X X X X X X X X X
Actividad externa X X X
Idea de mejora Unificar las actividades repetitivas en cada proceso permite reducir movimientos innecesarios, evitar duplicidad de tareas

Nota. Elaborado por autores.
A través de un examen detallado, se presenta en la tabla 32 la exclusion del tiempo productivo y la combinacion de actividades que pueden

llevarse a cabo simultdneamente
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Tabla 32. Actividades propuestas
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Tiempo Min Min Min Min Min Min
Pesado de MP 525
Corte HGT 20,04
Clasificacion 20,14
Pesado y envasado 17,39
Empaque y etiquetado 3,24 5,12
Detalle Las actividades se unificaron para disminuir el tiempo de procesamiento de cada bandeja pasando de 98,93 minutos a 71,18 minu tos
Actividad interna X X X X X
Actividad externa X

ideas de mejora

La propuesta de mejora reducira el tiempo de procesamiento a 27,75 minutos

Nota. Elaborado por autores.
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Paso 4. Analisis de reduccion de tiempos y optimizacion

Una vez identificadas las actividades con potencial de mejora y optimizacion en el
proceso productivo, se elabora una tabla integral de las actividades propuestas (ver tabla 33 y
figura 31) en las cuales se muestra el tiempo actual y el tiempo optimizado.

Tabla 33. Comparacion de tiempos

Actividades Actual (min) Propuesta (min)
Determinacion y registro
de peso inicial de MP. 10,95 3,23
Ev1sceradq, dgsescamado 26.18 20,04
y limpieza
Clasificaciony separacion 22,68 20,14
Acomodamiento de 22.16 17.39
producto
Sellados de paquetes 7,36 3,24
Colocamqn y revision de 9.6 5.12
etiquetas
98,93 71,18

Nota. Elaborado por autores

Figura 31. Identificacion de mejoramiento del proceso

Resultado de mejoramiento del proceso

30 26,18
£ 25
£ 20
o 15
S
QE’ 10 525
= 5 : 3,24 5,12
0
Determinaciony Desvicerado, Clasificacion y Acomodamiento  Sellados de Colocacion y
registro de peso desescamadoy  separacion de producto paquetes revision de
inicial de MP limpieza etiquetas
Actividades
=0 Actual (min) Propuesta (min)

Nota. Elaborado por autores.

En base a la tabla 33, se muestra los resultados de las actividades propuestas para
conseguir una mejora de los tiempos de los seis procesos elegidos, teniendo como tiempo
inicial 98,93 minutos, considerando desde pesado inicial del contenedor (50kl

aproximadamente) hasta el empaque y etiquetado del producto. En este sentido, la unificacion
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de actividades repetitivas dentro de los procesos fue una alternativa altamente considerada,
dando un resultado de 71,18 minutos.

Del mismo modo se evidencia en la tabla 34 los tiempos de los procesos generales de
producciéon de Mundial Fish S.A., en el cual se constata los tiempos estandares de los procesos
y los tiempos conseguidos mediante la propuesta de mejora, siendo, 278,56 minutos sin
considerar los transportes ya que este no agrega valor al producto, pasando a 218,90 minutos.

Tabla 34. Tiempos del proceso general

Proceso Tiempo actual Tiempo propuesto
Recepcién y
almacenamiento 28,31 28,31
de MP.
Analisis 19,15 19,15
organoléptico
Pesado de MP. 20,36 15,11
Almacenamiento 15.25 15.25
(espera)
Corte HGT 35,25 20,04
Lavado 24,18 20,14
Clasificacion 30,21 17,39
Pesado y 25,24 22,00
envasado
congelacion y 39.12 25.14
glaseo
Empaque y 2135 16,23
etiquetado
Almacenamiento 20,14 20,14
Tiempo total 278,56 218,90
Tiempo reducido 59,66

Nota. Elaborado por autores
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Figura 32. Tiempos de cada proceso

Almacenamiento _ %8:}1
Empaque y etiquetado m321,35
congelacion y glaseo m 39,12
Pesado y envasado |GG 5 04
Clasificacion | — 30,21
Lavado |2l 34 |5
Corte HGT | i 35,25
Almacenamiento (espera) _ }gﬁg

Pesado [ 120,36

Analisis organoléptico _ }3:}%

Recepcion y almacenamiento de MP _ §§;§}

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45
tiempos (min)

Actividades

B Tiempo propuesto M Tiempo actual

Nota. Elaborado por autores.

Los resultados encontrados en la tabla 34, donde se muestra que hubo una reduccion
del tiempo de procesamiento en un total de 59.66 minutos, que paso de 278.56 minutos a 218.90
minutos. Esto alega una mejora del 21.41% de la eficiencia global del proceso productivo. La
disminucion del tiempo se centra esencialmente durante las etapas operativas donde se generd

el mayor valor agregado del productivo.
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Simulacion en FlexSim

En la aplicacion de herramientas como 5S y SMED pueden reflejar una mejora notable
dentro de la empresa por eso mediante el uso del software FlexSim se obtiene el
comportamiento de los procesos en su totalidad demostrando que nuestra propuesta permite un
control que incrementa la eficiencia productiva ya que al ser mas uniforme se logra elevar las
toneladas que se producen a lo largo de su jornada laboral.

Figura 33. FlexSim del sistema productivo propuesto
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Nota. Elaborado por autores.

Implementacion de VSM

El valor obtenido fue de 4107,36 segundos por tonelada, equivalente a 68,45 minutos
por tonelada, es decir, el sistema debe producir una tonelada cada 68,45 minutos para cubrir la
demanda diaria. Al comparar este valor con la capacidad operativa del sistema (18,75 t/h en el
escenario actual y 20,80 t/h en el propuesto), se evidencia que la planta posee una capacidad

muy superior a la demanda existente, lo que refleja una alta disponibilidad productiva o

capacidad ociosa (ver figura 34).
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Figura 34. VSM propuesto
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Nota. Elaborado por autores.
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Con los resultados de las propuestas, se obtuvo una reduccion significativa en el tiempo

de entrega (Lead Time) y una optimizacion en el tiempo de ciclo, lo que incremento el

porcentaje en actividades de valor agregado, tal y como se evidencia en la tabla 35.

Tabla 35. Valor agregado propuesto de actividades

Actividad

Tiempo (min)

Valor agregado

Recepcion de MP.

Transporte

Analisis organoléptico
Pesado de MP.

Almacenamiento
temporal

Transporte
Corte HGT
Transporte

Lavado
Clasificacion

Pesado y envasado
Transporte
Congelacion y glaseo
Transporte
Empaque y etiquetado

Almacenamiento en
camara de congelacion

Transporte

Embarque

28,31
2,01

19,15

15,11

15,25

1,28
20,04
1,33

20,14
17,39

22
2,05
25,14.
2,05

16,23

20,14

2,11

b

32,49

Necesaria, pero no
agrega valor

No agrega valor
Agrega valor

Necesaria, pero no
agrega valor

Necesaria, pero no
agrega valor

No agrega valor
Agrega valor
No agrega valor

Agrega valor
Agrega valor

Agrega valor
No agrega valor
Agrega valor
No agrega valor

Agrega valor
Agrega valor

No agrega valor

No agrega valor

Nota. Elaborado por autores.

El Tiempo del VSM propuesto denota un resultado en el LEAD TIME de 259,98
minutos y un PROCESS TIME de 218,90 minutos como se evidencia en la tabla 36.
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Tabla 36. Tiempo VSM propuesto

Valor agregado Minutos Porcentaje
Agrega Valor 160,23 61,11%
Necesario, pero no

58,67 22,37%
agrega valor
No agrega valor 43,32 16,52%
LEAD TIME 259,98
PROCESS TIME 218,90

Nota. Elaborado por autores.

3.2.3 Fase de verificacion

En esta fase se llevd a cabo la verificacion de las herramientas de gestion
implementadas en la fase anterior, con el proposito de comprobar su correcto funcionamiento
y evaluar los resultados obtenidos en el proceso productivo. Para la verificacion del VSM, se
comparé el mapa del estado actual con el mapa propuesto, evidenciando una disminucion de
actividades que no agregaban valor y una mejor secuencia en el flujo de las bandejas de pescado
procesado, lo cual permitié6 una mayor fluidez en las etapas de clasificacion, pesado y empaque.

3.2.4 Fase de evaluacion de resultados

Se analizdé la produccion final obtenida en Mundial Fish S.A. una vez que se
implemente la propuesta de optimizaciéon de procesos bajo la metodologia de gestion de
operaciones. Para empezar, se determina el tiempo inicial de produccién basandonos en los
datos recopilados: un tiempo de ciclo de 321,88 minutos y 5 toneladas por cada ciclo,

manteniendo la demanda mensual de 150 toneladas

. . - 321,88 min .
Tiempo inicial utilizado = 150 ton xT = 9656,4 min

Una vez obtenido el tiempo inicial de produccion, el siguiente paso es calcular la
produccion final después de implementar las optimizaciones. Para esto, se utiliza el nuevo

tiempo de ciclo de 259,98 minutos.

S5ton
Produccié inal = 9656,4min x—— = 185,7 t
roduccion fina min x259’98 — on

Como resultado de las optimizaciones, la produccion final ha aumentado a 185,7
toneladas por turno (8 horas) en el mismo periodo de 9656,4 minutos lo que representa un
incremento de 35,7 toneladas. Ahora, se calcula los indices de productividad inicial y

propuesto. Se calcula los operadores por turnos:
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Total de operadores 20
Operadores por tuno = = = 10 operadores
N° de turnos 2

Se usan 10 operadores, el trabajo es de 16 horas al dia (2 turnos) y se trabaja 30 dias al

mes.
10x30x16 = 4800 hxh

Entonces la productividad es:

cantidad de produccion ( und)

Productividad = eh
o ... _ 150ton ton
Productividad (inicial) = 1800 7k~ 0'031M
o ) 185,7 ton ton
Productividad (final) = 2800 Teh 0.039w
. 0.039 - 0.031
% Productividad = 0031 x100 = 25.81%

Se observa una mejora del 25.81% en la productividad. Este aumento demuestra una
mayor eficiencia en el uso de los recursos y confirma la viabilidad de la propuesta de Lean
Manufacturing para optimizar el proceso productivo de Mundial Fish S.A.

La eficiencia productiva permite medir qué tan cerca esta la produccion real del
estandar esperado. En este caso, se compar6 el rendimiento antes y después de implementar

mejoras en el proceso.

o ) Producciéon real
Eficiencia productiva = — x100
Producciéon estandar

T 150
Eficiencia (inicial) = ﬁxloo = 60%

Situacion inicial: La produccion alcanzaba solo el 60% del estandar, evidenciando un

proceso con bajo aprovechamiento de recursos y capacidad instalada

ficiencia (final) — 185
ficiencia (final) = 550

Situacion final: Tras las mejoras aplicadas, la eficiencia aumentd a 74.28%, lo que

x100 = 74.28%

muestra un avance importante hacia el cumplimiento del rendimiento esperado.

% de mejora = 14.28%

Mejora obtenida: El incremento de 14.28% que representa una mejora significativa en
la productividad, demostrando que las acciones implementadas tuvieron un impacto positivo y

medible sobre el desempefio operativo.
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3.3 Justificacion economica

Tabla 37. Listado de requerimientos para implementar 5S y Lean en Mundial Fish S.A.

Costo Unitario

Rubro Descripcion Recurso / Material Dirigido a (USD) Cantidad Costo Total (USD)
Senahz.a’cmn y Ca%'teles de identificacion de a{eas., Vinil, acrilico, impresién Areas de pr9du0010n y $ 20 $ 240,00
rotulaciéon flujos de proceso y zonas de transito. almacenamiento 12,00
Sefializacion y Etiquetas de codificacion y rotulaciéon  Etiquetas adhesivas Zona de empaque y $
., . . , , 1000 $ 400,00
rotulacion de herramientas. resistentes al fiio camaras 0,40
Kits de limpieza industrial bas, .
Limpieza y orden s ¢ limpieza industrial (escobas . Personal de limpieza $
cepillos, traperos, detergente grado Material de aseo . 12 $ 360,00
(595) . .. y operarios 30,00
alimenticio).
Limpi d Impl tacion de estant Estruct tali ‘ $
impieza y orden mplementacion e.e‘s antes 'y struc Pra metalica Areas de proceso g 3 400,00
(59) soportes para utensilios. galvanizada 50,00
Capacitacion y Instruct ¢ p | i S
) L nstructor externo ersonal operativo
formacion Taller de capacitacion en 5S. . . P Y 4 $ 1.200,00
. certificado supervisores 300,00
continua
Capacitacion L . . - .
P . Y Capacitacion en mejora continua Facilitador Lean Mandos medios y $
formacion ) . , , 2 $ 600,00
. control visual. Manufacturing jefes de area 300,00
continua
Control visual y Table.ros. de gestl.on Ylsual Acrilico + impresion + , $
L, (seguimiento de indicadores y L. Cada area de proceso 4 $ 280,00
estandarizacion L marco metalico 70,00
limpieza).
Control visual y . . - $
estandarizacion Manual interno 5S impreso. Impresion y encuadernado  Todo el personal 5,00 30 $ 150,00
Capacitacion en equipos de
Seguridad e P ., qautp Instructor externo i $
o proteccion personal (batas, guantes, . Operarios de planta 1 $ 200,00
higiene certificado 200,00
cofias, botas).
Evaluaci¢ . . S ision d $
va w‘ua?lon Y Auditorias internas de 5S. Consultor externo uper\flsl‘on ¢ 2 $ 400,00
seguimiento cumplimiento 200,00
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Evah_la?io'n y Reposicion (_le materiales ¢ insumos Material de reposicion Areas operativas $ | 3 300,00
seguimiento para mantenimiento Lean. anual 300,00
Incenti I R mient . cti
centivosa economm,len © @ MEJoTes practicas Certificados y obsequios Personal destacado ¥ 6 $ 300,00
personal Lean (premios mensuales). 50,00
SUBTOTAL $ 4.830,00
10% IMPREVISTO 483,00
15% REAJUSTES 724,50
TOTAL $ 6.037,50
Tasa 10% 0,1%
Total, inversion $ 6.037,50 $603,75

Nota. Elaborado por autores.

Interpretacion

La tabla 37 y 38 muestran de forma detalla los rubros pertenecientes que alegan la inversion del proyecto de investigacion total de $603.75

el cual se recupera de manera progresiva mediante flujos constantes actualizados mensualmente. Para ellos, el saldo actualizado acumulado muestra

una reduccion del capital para generar retornos suficientes para cubrir el desembolso inicial. De tal manera se procedio a calcular los indicadores

financieros que permiten medir la rentabilidad del estudio efectuado.
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Tabla 38. Cdlculo del flujo de fondo, VAN Y TIR

Flujo de Valor Presente Saldo
Mes Fondo ($) (10 % anual) Acumulado ($)

0 $-603,75 $ -603,75 $ -603,75
1 $ 108,00 $ 98,18 $ -505,57
2 $ 108,00 $ 89,26 $ -416,31
3 $ 108,00 $ 81,14 $ -335,17
4 $ 108,00 $ 73,77 $ -261,40
5 $ 108,00 $ 67,06 $ -194,35
6 $ 108,00 $ 60,96 $ -133,38
7 $ 108,00 $ 55,42 $ -77,96
8 $ 108,00 $ 50,38 $ 27,58
9 $ 108,00 $ 45,80 $ 18,22
10 $ 108,00 $ 41,64 $ 59,86
11 $ 108,00 $ 37,85 $ 97,72
12 $ 108,00 $ 34,41 $ 132,13

TASA 10,00%

VNA $735,88

TIR 14%

PR 8,60

CB 1,22

Nota. Elaborado por autores.

Latabla antes mencionada sintetiza los principales indicadores financieros del proyecto
evaluado bajo una tasa de descuento del 10%, permitiendo analizar su viabilidad econdmica.
Por ende, se calculo el Valor Actual Neto (VNA) es de $735.88, lo que indica que los beneficios
actualizados superan a los costos, generando un excedente positivo y confirmando la
conveniencia de la inversion. La Tasa Interna de Retorno (TIR) alcanza el 14%, superando la
tasa de corte del 10%, lo que evidencia una rentabilidad superior al costo de oportunidad del
capital. Asimismo, el Periodo de Recuperacion (PR) descontado es de 8 meses, reflejando el
tiempo necesario para recuperar la inversion inicial bajo actualizacion. Finalmente, la relacion
Beneficio-Costo (CB)es 1,22, sefialando que por cada délar invertido se obtienen 0,22 dolares

en valor presente, consolidando la solidez financiera del proyecto
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3.4 Justificacion ambiental

La optimizacion de procesos en la empresa Mundial Fish S.A. resulta fundamental para
garantizar un modelo de produccion eficiente y alineado con el ODS 12, el cual promueve
practicas sostenibles en el uso de recursos y en la gestion de operaciones. En este sentido, la
aplicacion de herramientas de gestion orientadas a la eficiencia productiva permite reducir
desperdicios, minimizar tiempos improductivos y mejorar el rendimiento global de los equipos.
Asimismo, la estandarizaciéon de procedimientos y la mejora continua contribuyen a un
consumo responsable de insumos criticos, lo que incide directamente en la disminucion de la
huella ambiental del proceso. Ademas, la integracion de indicadores de desempeio facilita la
toma de decisiones estratégicas basadas en datos, garantizando una produccion mas limpia y
controlada. Por lo tanto, optimizar los procesos no solo incrementa la competitividad
organizacional, sino que también asegura el cumplimiento de metas sostenibles asociadas a la
eficiencia de recursos. De esta manera, se fortalece un sistema productivo responsable,

resiliente y orientado a la sostenibilidad a largo plazo.

3.5 Justificacion Social

La implementacion de una gestion de operaciones eficiente podra optimizar los tiempos
de produccion, reducir los retrabajos y mejorar la coordinacion en las diferentes areas, lo que
se traduce en un entorno laboral mas ordenado, seguro y productivo; también busca generar un
impacto positivo en el &mbito organizacional y la comunidad que rodea a la empresa; esto
genera beneficios directos para los trabajadores, quienes pueden desarrollar sus labores en
condiciones mas estables y con mayores oportunidades de crecimiento profesional.

A suvez, la empresa incrementa su capacidad de respuesta ante la demanda del mercado
nacional e internacional, esto significa una mayor generacion de empleo formal, en la
sostenibilidad econdémica de las familias y en el fortalecimiento del sector pesquero
ecuatoriano. La industria pesquera constituye una de las principales fuentes de empleo y
desarrollo econdmico en la provincia de Santa Elena; por ello mejorar la eficiencia de los
procesos productivos de la empresa de este sector implica fortalecer el &mbito socioecondémico

local.
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3.6 Analisis comparativo

3.6.1 Analisis de 58

Como se evidencia en la figura 35 los resultados obtenidos, tras la implementacion del
plan de mejora, el sistema 5S pasé de un nivel regular del 48% después de pasar una nueva
auditoria de las 5S en la empresa se logréo aumentar el nivel aceptable de 85% lo que muestra
un aumento del 37% de los resultados obtenidos.

Figura 35. Analisis comparativo de 58

5S ACTUAL 5S PROPUESTO
General
100%
. 30% .
Estandarizar Seleccionar
0%
Limpiar Ordenar

Nota. Elaborado por autores.

3.6.2 Analisis de SMED

De mismo modo, la implementacion de SMED se obtuvo un tiempo de 218,90 minutos
en comparacion de 259,98 minutos con el tiempo propuesto, se observa una reduccion total de
59,66 minutos, lo que representa una mejora en la eficiencia de 14.28 % del proceso general

teniendo en cuenta la cantidad de pescados que contienen (80-85 unidades aproximadamente).
3.6.3 Anadlisis de VSM

Como resultado de estas mejoras, la capacidad de produccién aumentd de 150 toneladas
a 185,7 toneladas por mes con el uso del VSM, lo que equivale a un incremento del 25.81 %
en el rendimiento por hora. En la tabla 39 muestra los resultados del VSM, en el cual el LEAD
TIME paso6 de 321,88 a 278.56 minutos lo que implica una mejora de 61,9 minutos. De igual
forma el PROCESS TIME pas6 de 259.98 a 218,9, reflejando una optimizacion de 59,66

minutos. Estas mejoras evidencian un aumento en la eficiencia operativa.

Tabla 39. Resultados del VSM

Valor VSM inicial oM Reduccién
agregado propuesto
LEAD TIME 321,38 259,98 61,9
PROCESS

278,56
TIME 5 218.,9 59,66

Nota. Elaborado por autores.

99



Figura 36. Resultados comparativos del VSM

Resultados Comparativos del VSM

B Reduccion B VSM propuesto M VSM inicial

N 59,66
prOCESS TIME [ 2189
IR 278,56

S 61,9
LEAD TIME ", 259,98
321,88

Nota. Elaborado por autores.

3.7 Planning de control

Dentro del plan de control se busca fortalecer las competencias del personal operativo
de la empresa Mundial Fish S.A., mediante capacitaciones, asegurando que comprendan y
apliquen los principios fundamentales del Lean Manufacturing. Las jornadas planificadas se
orientan a desarrollar una cultura de orden, limpieza y disciplina mediante la implementacion
de la metodologia 5S, complementada con el enfoque SMED para reducir los tiempos
improductivos.

En el cual se pretende consolidar la estandarizacion de procesos, fomentar la seguridad
laboral y promover la responsabilidad individual en la mejora continua también se busca
contribuir a optimizar el uso de recursos y mantener la calidad del producto final. Ademas, las
capacitaciones nos permitirdn crear un ambiente participativo donde los trabajadores se
convierten en agentes activos del cambio, fortaleciendo el sentido de mejora continua este plan
de control constituye un eje estratégico para la optimizacion de procesos y la consolidacion de

una cultura organizacional orientada a la excelencia productiva.
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Tabla 40. Planning de control

Tema de
° ., Objetivo Especifico Herramienta  Duracion Responsable Fecha
Capacitacién
Sensibilizar al personal
Introducciéna  sobre la importancia de
. . Jefe de Semana
la filosofia Lean  la mejora continua en General 2h .,
. Produccion 1
Manufacturing los procesos
productivos.
Explicar el propdsito y
Principios y las ventajas de aplicar .
beneficios del las 58S para lograr 58 3h Sup;wstor de Sen;ana
. . . anta
sistema 5S ambientes de trabajo
seguros y eficientes.
Clasificacid
'as¥ 1ca'c’1 ony Identificar elementos
eliminacion de .
teriales que no aportan valory 59 1h Supervisorde  Semana
ma
) ) eliminarlos del area de calidad 3
innecesarios trabajo
(Seiri) ’
Orden y Enseflar al personal a
distribucion organizar herramientas,
ficiente d terial . 5 1k Jefe de Semana
eficiente de materiales y equipos
. . Y q. P Produccion 4
espacios para optimizar tiempos
(Seiton) y movimientos.
Limpieza, Fomentar la limpieza y
inspeccion y cuidado de equipos 59 1h Supervisorde  Semana
mantenimiento ~ como parte del control Calidad 5
del area (Seiso) preventivo.
., Crear rutinas visuales y
Estandarizacion o
procedimientos
de Jefe de Semana
. documentados para 58 2h .
procedimientos Calidad 6
. mantener el orden y la
(Seiketsu) .
limpieza.
Discinli Promover la
1sc’1p' nay responsabilidad
hébitos o . Recursos Semana
) individual y colectiva 58 2h
sostenibles . Humanos 7
Shitsuk en el cumplimiento de
(Shitsuke) las 5S.
Mejora del Implementz.lr practicas
. que mejoren la )
ambiente . . Seguridad Semana
comodidad, seguridad y 58 2h .
laboral y L, Industrial 8
f motivacion del
ergonomia
personal.
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Desarrollar

Capacitacion .
. competencias de
continuay . . Recursos Semana
9 . liderazgo y trabajo en 58 2h
liderazgo . Humanos 9
. equipo en mandos
operativo .
medios.
Fundamentos . ,
. Explicar lametodologia
del cambio SMED licacia S sor d S
su aplicacion upervisor de emana
10 ripido de y suap SMED 3h P
en procesos de planta 10
formato fileteado
empaque .
(SMED) paquey
Identificacion Analizar las tareas de
1 de.actividades preparaci(’.)n y cambio SMED 1h Supervisglt de  Semana
internas y para reducir tiempos de Produccion 11
externas inactividad.
. ., Realizar ejercicios
Simulacién e d licacic S isord S
.. practicos de aplicacion upervisor de emana
12 ractica de SMED 4h
P de SMED en lineas de Produccion 12

cambio rapido

produccion.

Nota. Elaborado por autores.
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CONCLUSIONES

A través de un mapeo sistematico exhaustivo de la literatura, se efectué una busqueda
delimita en los motores de busquedas académico, recolectando inicialmente 1929 documentos.
Asimismo, se utilizd operadores boléanos y la aplicacion de criterios de inclusion y exclusion,
se disminuy¢6 la cantidad de informacion hasta solo tener 30 articulos fundamentales para el
estudio. Posteriormente, se empled el software RStudio para visualizar los paises que
mayormente investigan acerca de la eficiencia productiva y optimizacion de procesos con el
proposito de construir una vision integral de los articulos relacionados a las variables de
estudio.

Respecto a las metodologias, la investigacion se efectudé un foque mixto mediante un
disefio no experimental de tipo aplicado, desglosado en 5 pasos del proceso. Consecuentemente
la técnica fundamental fue el estudio de tiempos, basdndose con observacion directa y
encuestas las cuales fueron evaluadas y validadas por un grupo de expertos empleando el
método de Delphi, alegando una escala de Likert de 1 a 5, con la finalidad de medir la validez
y fiabilidad de la informacion. Los resultados fueron compilados y analizados en el software
IBM SPSS 31, donde nos brindé los hallazgos del coeficiente de Alfa de Cronbach conel 0.713
que indica que los datos fueron medidos correctamente sin tener ninguna inconsistencia.
Finalmente, se calcul6 la correlacion de variables bajo el método Pearson dando un resultado
der: 0.740 lo que evidencio una correlacion positiva de las variables, lo que alega que se acepta
la hipdtesis alternativa y se recha la nula.

Bajo estos resultados, la implementacion de las herramientas Lean como son VSM, 58S
y SMED solucionando el paradigma investigativo donde derivo mejoras significativas que las
5S aumentd, pasando de una calificacion catalogada como mala del 48% dando un cambio
efectivo al pasar a 85% que se puntualiza como bueno, bajo la aplicacion del SMED se
redujeron los tiempos muertos es decir las actividades que no agregan valor lo cual increment6
la eficiencia productiva en un 14.28% que después de ser analizadas da un resultado propuesto
del 278. 56 antes de la optimizacion a 218.90 minutos luego de aplicar las mejoras pertinentes.
La inversién inicial de USD 603,75 demuestra ser financieramente sostenible, ya que el
proyecto genera un VNA de USD 735,88 y una TIR del 14%, superior al 10% exigido. El
periodo de recuperacion descontado es de 8,60 meses y 60 dias, lo que confirma que los flujos
actualizados superan el desembolso inicial. Con una relacion beneficio-costo de 1,22, el

proyecto devuelve 0,22 ctvs. por cada ddlar invertido, validando su rentabilidad.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda continuar con estudios orientados a identificar y controlar los posibles
contaminantes fisicos, quimicos y biolégicos presentes durante el proceso productivo. Esto
permitird fortalecer el sistema de inocuidad y calidad del producto final, asegurando el
cumplimiento de las normativas sanitarias, ambientales y de seguridad alimentaria vigentes. Se
sugiere aplicar la metodologia 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke) como herramienta
de mejora continua para mantener orden, limpieza, estandarizacion y disciplina en las areas de
trabajo. Su correcta implementacion permitird optimizar los recursos, reducir desperdicios,

minimizar tiempos improductivos y mejorar la eficiencia operativa de la planta procesadora.

Se sugiere brindar una cultura organizacional respaldad en la mejora continua, integrando
metodologias lean como VSM (Mapeo de la cadena de valor), SMED y 58S, que brindan una
reduccion de los desperdicios, optimizando los tiempos e incrementando el desempefio global
del proceso productivo dentro de la organizacion estudiada. Asimismo, se plantea fortalecer la
motivacion y el compromiso del personal a través de programas de capacitacion continua,
sistemas de incentivos y mecanismos de reconocimiento al desempefio, dado que un equipo
competente y motivado contribuye de manera directa al incremento de la productividad, a la

mejora de la calidad del producto y al cumplimiento de los objetivos institucionales.

Finalmente, se sugiere implementar un sistema de seguimiento permanente y
evaluacion perioddica de los indicadores clave de productividad, tiempos de proceso y eficiencia
operativa, con el fin de verificar el impacto de las acciones ejecutadas y aplicar los ajustes

necesarios que aseguren la sostenibilidad de los resultados obtenidos.
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ANEXOS

Anexo 1. Procedimiento para desarrollar el mapeo sistematico de la literatura

Paso 1. Establecer interrogaciones de exploracion

En este paso se considera realizar primero los objetivos de la revision para poder asi

establecer un enfoque adecuado y conseguir que las preguntas de investigacion sean

apropiadas, claras y precisas en la revision de la literatura de cada articulo seleccionado. Es por

ello por lo que se siguen los lineamientos establecidos por Narvaez et al. (2023) en su

publicacién. A continuacion, se presentan los objetivos de buisqueda.

Mediante la tabla 1 se muestran las preguntas de exploracion bajo el objetivo empleado

para categorizar de forman relevante la informacion acerca de la eficiencia operativa mediante

el desarrollo de herramientas basadas en la gestion de operaciones.

Tabla 1: Preguntas de investigacion.

Preguntas de investigacion.

OB.

P1: ;Cual es la distribucion temporal de los articulos elegidos?

Motivacion: presentar una tendencia macro de la literatura entre 2021 hasta
agosto 2025.
P2: ;Cual es la calidad de los articulos elegidos?

Motivacion: determinar la calidad de cada articulo seleccionado de acuerdo
con la tabla 4: Criterios para la evaluacion de la calidad de articulos
primarios.

P3: ;Cuales fueron las metodologias aplicadas para la sistematizacién

de datos?

Motivacion: Evidenciar la coherencia entre el disefio metodoldgico, los
instrumentos de recoleccion y el andlisis de la informacion.

OB1

OB2

OB3

Elaborado por autores, a base de (Narvaez et al., 2023).

Paso 2. Determinacion de la literatura relevante

Nota:

Para la ejecucion de esta etapa se realizd la cadena de busqueda se emplearon

descriptores relacionados con el tema principal, como lo es la gestion de operaciones y la

eficiencia productiva, junto con la combinacion de operadores booleanos y conectores 16gicos

tales como “AND” y “OR” para conseguir resultados apropiados. Del mismo modo, se

selecciona la base de datos que en este caso fueron Redalyc, Scielo, Scopus y Dimensions; los

cuales se muestran en la tabla 2.
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Tabla 2: Cadena de busqueda booleana.

Base de datos Cadena de biisqueda booleana

(“gestion de operaciones” OR “eficiencia productiva” OR “optimizacion de
procesos”) AND (“Lean Manufacturing” OR “mejora continua”)
TITLE-ABS-KEY (“operations management” OR “productive efficiency”
Scopus OR “process optimization” OR “continuous improvement”) AND TITLE-
ABS-KEY (“Lean Manufacturing” OR “Kaizen”) AND PUBYEAR > 2021
(“operations management” OR “productive efficiency” OR “process
optimization”) AND (“Lean Manufacturing”) AND year: [2021 TO 2025]
(“gestion de operaciones” OR “eficiencia operativa” OR “optimizacion de
procesos”) AND (“Lean Manufacturing™)

SciELO

Dimensions

Redalyc

Nota: Elaborado por autores.

Paso 3. Definir el método de buasqueda

En esta fase se definieron métodos de busquedas a considerar indicados en el estudio
hecho por Narvéez et al. (2023) en el cual se basa en la revision de la literatura considerando
tres niveles descritos a continuacion:

Figura 1: Niveles de revision.

Nivel 3: revision completa

Nivel 1: revision Nivel 2: revision del de la documentacion para
del fitulo resumen, introduccion verificar el cump limiento
’ y conclusiones. de los criterios de
busqueda.
Nota: Elaborado por autores.
i Criterios de inclusion y exclusion.

Para la busqueda de informacion relevante se utilizo la revision de la literatura en base
a criterios de inclusion y exclusion, mediante los cuales se determinan los articulos primarios
para el estudio y poder asi cumplir con los objetivos planteados anteriormente. De este modo,
los criterios descritos en la tabla 3 son considerados en la revision de la literatura del nivel tres

de acuerdo con lo establecido en la figura 1.
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Tabla 3: Criterios de inclusion y exclusion

N.° Criterios de inclusion N.° Criterios de exclusion
Articulos cientificos con Articulos duplicados, con

CIl. . CE 1. . o

acceso abierto. acceso limitado o restringido.
‘ . . Articulos que no tengan
Area de ingenieria .
CI 2. g ., Y CE 2. afinidad con el tema de
produccion. .
estudio.

Articulos publicados
CI3. cientificos periodo tiempo  CE 3.
de 2021 al 2025.

Nota: Elaborado por autores.

Articulos encontrados en
revistas de bajo impacto.

ii. Criterios de calidad

Con el propodsito de determinar el grado de pertinencia de los articulos principales
relacionados con la eficiencia productiva aplicando herramientas de gestion de operaciones, se
considerd el método de evaluacion de Narvaez et al. (2023) el cual considera tres niveles de
puntuacion: no cumple (-1), cumple parcialmente (0) y si cumple (+1). De este modo, se disefid
un procedimiento de evaluacion de 6 criterio, Asi cada articulo puede obtener una calificacion

de +6 y -6. Los criterios de evaluacion de la calidad se presentan en la Tabla 4.
Tabla 4: Criterios de calidad

N.° criterios de calidad Puntuacion
1 0 -1
1 En el articulo se ofrece una si parcialmente no

descripcion clara del problema de
investigacion abordado

2 Elarticulo sigue un proceso de si parcialmente no
investigacion estructurado y
fundamentado

3 El articulo proporciona una si parcialmente no
definicion clara de la variable de
estudio

4  Elarticulo proponeun conjunto de si parcialmente no
elementos a considerar para la
evaluacion de la eficiencia
productiva

5  El articulo expone de manera clara si parcialmente no
y detallada los resultados tras
validar su propuesta

6  El articulo presenta claramente las si parcialmente no
contribuciones de investigacion
hacia la industria 0 academia

Nota: Elaborado por autores, en base a (Narvaez et al., 2023).
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Paso 4. Proceso de seleccion de estudio

En la tabla 5 se muestran los resultados encontrados en las distintas bases de datos
tuvieron un total de 1929 publicaciones relacionadas con el tema de investigacion.
Posteriormente se descartaron articulos duplicados, luego se considerd la revision de primer
nivel, es decir, se compard los titulos de investigaciones y se seleccion6 los que se relacionaban
a las variables de busqueda. Y finalmente, se obtuvo como resultado 30 que seran incluidos en

el mapeo sistematico tras la aplicacion de los criterios de exclusion.

Tabla 5: Proceso de seleccion de estudio

L . Estudios
, Aplicacion  Seleccionen . .
Articulos , incluidos en el
de método base de las
Fuentes en base . mapeo tras
de cadena  variables de .
de datos . . . ., aplicacion de
de busqueda investigacion .
criterios.
Redalyc 391 60 34 6
Scielo 542 74 58 7
Dimensions 268 238 42 6
Scopus 728 264 83 11
Total 1929 636 217 30

Nota: Elaborado por autores.

La tabla 6 muestra el resumen del nimero de articulos de calidad seleccionados en cada base
de datos cientificas conrelacion al tema de estudio. En este caso se destaca la plataforma Scopus se
encontraron un total de 11 articulos (37%), mientras que en Scielo mostrd 7 articulos (23%) y tanto en
Redalyc y Dimensions se identificaron un total de 6 investigaciones cadauno (20%), se seleccionaron
un total de 30 articulos (100%) para el analisis de metodologias y seleccion del método adecuado para
normalizar el sistema estudiado.

Tabla 6: Investigaciones por plataforma

Fuentes Cantidad Porcentaje
Redalyc 6 20%
Scielo 7 23%
Dimensions 6 20%
Scopus 11 37%
Total 30 100%

Nota: Elaborado por autores.
A continuacion, se presenta los resultados obtenidos de los articulos de la revision
sistematica de la literatura, en el cual se especifican las publicaciones que sirvieron como

muestra a considerar en el tema de investigacion. En la tabla 7 se muestra de manera clara los

resultados de cada estudio.
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Tabla 7: Matriz de extraccion de datos.

Codigo Autores Tema de articulo Metodologia y Herramientas Resultados
Al Aplicacién de Herramientas Lean Herramientas 5S, Andon y Incremento en la productividad pasando de un
(Bravo, 2023) Manufacturing (5S, Andon y Tiempo Tiempo Estandar promedio de 0.26 toneladas/soles a 0.33
Estandar) Para El Aumento de La toneladas/soles.
Productividad.
Aplicacion de la metodologia Lean Six Herramientas Lean Como Mejora en la eficiencia del ciclo de proceso del 46,8%
A2 (Daniyan et al., Sigma utilizando el enfoque DMAIC para  Kaizen, Value Stream Mapping,  mediante la implementacion del enfoque Kaizen de
2022) la mejora del proceso de ensamblaje de diagrama de Pareto, Single- mejora continua de procesos, una reduccion del 27,9%
bogies en la industria de vagones Minute Exchange of Die en el plazo de entrega, un aumento del 59,3% en el
ferroviarios. (SMED) y 5S tiempo de valor afladido y una reduccion del 71,9% en
el tiempo sin valor afiadido tras la implementacion del
enfoque LSS.
A3 (Dara et al.,2025) Un enfoque MCDM para la Justo a Tiempo (JIT), la Mejora Los resultados del analisis revelan una fuerte relacion
implementacion de herramientas Lean para  Continua (CI) y la Gestion de positiva entre las herramientas Lean y las actividades
minimizar las actividades sin valor Calidad Total (TQM) como de NVA, con un valor  de 0,654
afnadido en la industria de prefabricados. herramientas Lean para reducir
las actividades de NVA.
A4 (Fajardo, 2024) Reduccion de Las Paradas de Planta Herramientas Lean Reduccidn significativa en el tiempo de paradas de
Aplicando El Mapeo de La Cadena de Manufacturing: Mapeo de la planta, disminuyendo de un promedio de 43.57
Valor (VSM) y Cambios Rapidos (SMED) Cadena de Valor (VSM) y minutos por turno a 7.83 minutos por turno, lo que
de La Metodologia Lean Manufacturing. Cambio Rapido de Herramientas  representa una mejora del 82%.
(SMED)
AS (Martins et al., Implementacion de un sistema pull - Un Aplicacion de herramientas lean  Se logré reducir los tiempos de preparacion en un 38%
2021) estudio de caso de un sistema de relevantes, como VSM, SMED, y obtener ganancias anuales de aproximadamente
produccion polimérico para la industria el sistema Kanban. 83.000 €, se redujo el plazo de entrega y se incremento
automotriz el tiempo de valor anadido.
A6 (Lara et al., 2023) Analisis y Propuesta de Mejora En El Reduccion del 40% en la matriz carga-distancia,
Proceso de Produccion de Yogur Griego de disminucion del 36.8% en el tiempo de recorrido, una
Una Empresa Peruana Mediante Metodologia Lean y 5S reduccidn del 64.4% en el tiempo de preparaciony una
Herramientas Lean (5S) mejora del 21.52% en el lead time. Ademas, la
productividad aument6 en un 65.94% y la eficacia de
producciéon mejord en un 15%
A7 (Sichinsambwe Kaizen Practices and Performance Metodologia 5S Redujo en un 8 % de tiempo operativo para el soplado
etal., 2023) Improvement in Zambian Manufacturing y un 18 % para la impresion

Companies
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A8

A9

Al0

All

Al2

Al3

Al4

AlS5

(Vargas et al., 2021)

(Ortiz Porras et al.,
2023)

(Rahaet al., 2025)

(Lopezet al., 2022)

(Nieto Serna et al.,
2024)

(Florez et al., 2024)

(Balon et al., 2024)

(Cervantes et al.,
2022)

Aplicacion Del Lean Manufacturing (5S'y
Kaizen) Para El Incremento de La
Productividad En El Area de Produccion
de Adhesivos Acuosos de Una Empresa
Manufacturera

Método de aplicacion de la herramienta
Value Stream Mapping para aumentar la
competitividad en una empresa textil y de
confecciones

Aplicacion de DMAIC para reducir la tasa
de rechazo del conjunto del eje del motor
de arranque en la industria automotriz: un
caso practico

Herramientas de mejora continua
utilizadas en empresas manufactureras y su
impacto en la sustentabilidad

Implementacion de practicas lean en la
industria de fabricacion de calentadores de
agua

Modelo de mejora continua para
incrementar la productividad mediante
herramientas Lean Manufacturing en una
PYME.

Lean Management Practices in Food
Industry: Synergies Between 5S Steps and
HACCP Principles

Reduccion de desperdicios a través de la
implementacion de herramientas de
manufactura esbelta (Mejora continua)

Herramientas 5S y Kaizen

Value Stream Mapping (VSM)

Six Sigma, especificamente el
ciclo DMAIC

Técnicas como 58S, Gestion
Visual, SMED

Herramientas como el diagrama
de proceso, Jidoka, Value Stream
Mapping, diagrama de causa
raiz, AMEF, control visual,
Andon

Incorpora herramientas de
manufactura esbelta, incluyendo
mantenimiento preventivo y
autonomo, 5Sy SMED
Metodologia 5S,y los principios
del sistema HACCP

Lean Six Sigma que son (Definir,
Medir, Analizar, Mejorar y
Controlar) y 58S, Kaizen

Incremento en la productividad 4.37 kg/h-h en 2018 a
5.58 kg/h-h

Mejora en la eficiencia del proceso, incluyendo una
reduccion del 81% en el tiempo de ciclo,del 70% en el
tiempo de cambio de configuracion, del 91% en el
inventario en proceso (WIP), y del 90% en el
desperdicio, lo que resultd en un aumento del 69.6%
en la eficiencia del ciclo del proceso.

Reduccion en la tasa de rechazo, disminuyendo del
16.5% al 0.5%, lo que representa una mejora del 97%
en la calidad del producto.

Reduccion del 70% en los tiempos de transporte en la
linea de pintura y un aumento del 18% en el indice de
OEE en el proceso de inyeccion, del 16% en la linea
de pintura de las cubiertas de ruedas y del 17% en la
linea de pintura de los parachoques delanteros

Eficiencia de proceso paso del 50 % al 83 %.

Mejora de la productividad del 10% y un aumento de
la eficiencia del 23,8%. Ademas, se observo una
reduccion del 32,04% en el tiempo de configuracion.

Mejoramiento de la seguridad alimentaria y la calidad
en la industria alimentaria.

Permiti6 obtener el 99.3 % de mejora cumpliendo la
meta, respecto a la medicion de la eficacia de los
equipos del OEE aumento al 87 %. Asi mismo esto
representa una utilidad en la operacién de 18.5 %
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Al6

Al7

Al8

Al9

A20

(Morales & Tovar,
2025)

(Diaz & Roman,
2025)

(Carrillo-Corzo
etal., 2021)

(Varela Pérez et al.,
2023)

(La Hoz et al., 2023)

(Coell, 2024)

(Murga et al., 2021)

(Marin et al., 2023)

Implementacién de Kanban en el
procesamiento de mariscos para reducir la
sobreproduccion y el desperdicio

Modelo de gestion basado en lean
Manufacturing para incrementar la
productividad en una Mype del sector
plastico

Modelo de optimizacioén de procesos Lean
para mejorar los tiempos de procesamiento
y aumentar los niveles de servicio
mediante un enfoque Deming en una
empresa textil de redes de pesca

Aplicacion de la metodologia DMAIC
para mejorar el proceso de fabricacion de
reguladores en la industria automotriz
Sistema productivo industrial utilizando
modelos de manufactura esbelta

Estudio de caso: Lean Six Sigma como
metodologia paramejorar la producciéon en
la industria ecuatoriana

Mejora de Procesos para la Reduccion de
Retrabajos Aplicando TPM y Kaizen en
una Empresa del Sector Metalmecanico
Implementar la metodologia Lean Six
Sigma para reducir los desperdicios en una
unidad de produccion de paneles
modulares de poliestireno

Método Kanban

empleando la metodologia Lean
Manufacturing y herramientas de
ingenieria SMED y TPM

herramientas Lean como SMED,
Kanban, 5S y la estandarizacion
basada en el enfoque de Mejora
Continua de Deming.

Metodologia DMAIC y de la
herramienta seis sigmas

Kaizen y Kanban, herramienta
JT, Mapeo de Flujo de Valor
(VSM), 58, técnica Poka-Yoke,
Mantenimiento Productivo Total
(TPM), Método Jidoka.
Metodologia Lean Six Sigma
(LSS)

Implementacion de las
herramientas TPM, Kaizen y 5S.

Uso del ciclo DMAIC, estudios
de repetibilidad y
reproducibilidad (R&R), disefio
de experimentos, seguimiento de
nuevos estandares y analisis pre-
post intervencion

considerando que antes de la intervencion se contaba
conun 10.50 % dando cumplimiento a la meta de 15
%.

Reduccién del desperdicio promedio del 15%

Aumento del 13% en la productividad, alcanzando un
79%. La evaluacion econémica evidencio ingresos
adicionales de S/ 17,000 a S/ 18,000 durante la
implementacion.

Aumento de la disponibilidad de lamaquinaal 80%, lo
que también se relaciond con el nivel de productos de
inventario en proceso (WIP), que se redujo en un 31%.
Como resultado, el nivel de servicio aumento, a través
del indicador OTIF, al 63%, lo que representa 72
pedidos mensuales entregados a tiempo para el
presente caso de estudio.

Tuvo una reduccion del 77.5% en el proceso de
produccion.

M¢étodos estudiados de manufactura esbelta identifican
los problemas en la cadena de procesos productivos
generando rutas de ejecucion apoyados en la vision de
mejora continua.

Mejora en la eficiencia productiva en las industrias
ecuatorianas

Los reprocesos disminuyeron en un 30% y la
Efectividad General del Equipo (OEE) del 39,4%
inicial al 50,7%.

Mejora en confiabilidad del sistema de medicidn: de
81 % a 98 %. Modelo predictivo con 90.45 % de
precision. Reduccion del 66 % en DPMO tras tres
meses de implementacion.
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(Aparicio et al.,

2023)
A25 (Pushug et al., 2024)
A26 (Aldave et al., 2024)
A27 (Alcazar et al.,
2023)
A28 (Zamora-Gonzales
etal., 2021)
A29 (Torres et al., 2023)
A30 (Miranda et al.,

2022)

Aplicacién del Ciclo Deming y Diagrama
de Flujo para Incrementar la Productividad
en laPYME BEYMA

Mejora de la linea de envasado de
detergentes en polvo mediante la
metodologia Lean Six Sigma DMAIC.

Modelo de Gestion de la Produccion para
la Reduccion de Desperdicios mediante
Herramientas 5S, TPM y Poka Yoke en
una Empresa de Snacks de Cacahuete.

Modelo de produccion basado en Lean
Manufacturing y TPM para aumentar la
eficiencia en una empresa del sector textil

Un modelo de manufactura esbelta basado
en la gestion de la produccion para
eliminar desperdicios y aumentar la
productividad en el area de costura de una
pequeifia empresa textil.

Modelo de mejora para incrementar la
eficiencia del area de costura en una
PYME textil mediante la aplicacion de
SMED, 5Sy Trabajo Estandarizado - Un
caso de estudio peruano

Modelo de optimizacioén para aumentar la
eficiencia del proceso de produccion de
envases flexibles aplicando el Método
Johnson, SMED y TPM en una PYME del
Sector Plasticos

metodologiadel ciclo de Deming

Aplicacion del ciclo DMAIC,
usando herramientas como
diagramas de Pareto e Ishikawa,
implementacion de 58,
Poka-Yoke, SMED, capacitacion
del personal y estandarizacion de
procesos

Tres herramientas fundamentales
de ingenieria: 5S, Poka Yoke
Informativo y Mantenimiento
Productivo Total (MPT)

Herramientas de Manufactura
Esbelta y TPM, bajo la
metodologia PDCA

58S, Jidoka, estandarizacion de
procesos, SLP y herramientas
MRP-I

Aplicacién de herramientas como
SMED, SW y 5S

Implementacion de un modelo de
optimizacion basado en el
método Johnson, SMED y dos
pilares de la metodologia TPM

nivel de cumplimiento del 56.25%, mejorando
considerablemente la eficacia y eficiencia en el
proceso productivo de la PYME.

Incremento de la eficiencia en un 10.98 %. Mejora del
rendimiento general de la linea en un 15.16 %.
Eficiencia en empaques de 1 kg aumento de
aproximadamente 47 % a 89 %.

En la auditoria final de las 58S, se logré un aumento en
la puntuacion, pasando del 37,6 % en la etapainicial al
90,4 % en la final. Los resultados de la plantilla Poka
Yoke mostraron una reduccion en las tasas de error:
4,25 % en el proceso de seleccion, 2,86 % en el
tostado y 2,73 % en el semimontado. En el simulador
TPM, la disponibilidad de la maquina fue del 98,45 %.
Aumento de la eficiencia productiva del 42% y un
impacto econdémico positivo debido a una reduccion
del 73.81% de la improductividad y la merma.

Aumento de la productividad a 0,13 soles, lo que
representa un aumento del 20 %, reduccion de la tasa
de productos defectuosos al 21 %, aumento de la
eficiencia operativa en un 10,7 %, reduccion del
tiempo de ciclo, logrando un indice de 38.72%.

La eficiencia del drea aument6 del 64,71 % al 80 %.

Un aumento del 24,39% en la eficiencia productiva de
la empresa.

Nota: Elaborado por autores.
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La tabla 7 muestra la matriz de extraccion de datos en donde se presenta las
metodologias implementadas y los resultados obtenidos en los 30 articulos incluidos em el
mapeo, los cuales sirven como evidencia para evaluar la efectividad de las herramientas de
gestion de operaciones aplicadas para la mejora de la eficiencia en los diferentes procesos de
produccion. Es por ello por lo que al analizar de manera sistematica estos estudios, permite que
exista una comparacion de tendencia y reconocer areas de mejora o vacios en la investigacion,

proporcionando una base solida para futuras aplicaciones en el contexto industrial y académico.
i Rstudio

El anélisis de la informacion se realizé utilizando el programa Rstudio, lo que permitio
la visualizar la cooperacion entre naciones, las similitudes entre revistas, la red de coocurrencia
de palabras y la nube de palabras claves, entre otros resultados, los cuales hacen referencia a
las contribuciones de los investigadores.

Figura 2: Red de coocurrencia de palabras

#
J

po, A _ efficiency

*_’ e o study L 2
operational, ®

Nota. Imagen extraida de Rstudio.
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Como se ilustra en la figura 3 la divulgacion cientifica y geografica de la conexion entre la
cooperacion de las naciones efectuadas en el estudio, proporcionando que Estados Unidos, paises
de Europa y Asia son los mas elocuentes frente a los nodos principales de la investigacion. al
mismo tiempo, se refleja los flujos de colaboracion dentro de Hispanoamérica, Africa y Oceania
reducan un intercambio de informacion en relacion a sus conocimientos y experticia a nivel global
dentro del campo de estudio.

Figura 3: Distribucion geografica

Longitude

Latitude

Nota. Imagen extraida de Rstudio.

Paso 5. Recopilacion y sistematizacion de los datos.

A continuacién, se presenta los resultados obtenidos de los articulos de la revision
sistematica de la literatura, donde se especifica las publicaciones que sirvieron para la
determinacion del tema de investigacion.

P 1: ;Cual es la distribucion temporal de los articulos elegidos?

Figura 4: Distribucion temporal de articulos

P1. Distribucion temporal de articulos

—
=}

35%
30%
25%
20%
15%
10%
5%

0%

Numero de articulos
(=2 ] - (=2 [=:]

2021 2022 2023 2024 2025
mmmm Total de articulos 5 4 9 9 3

— 0 17% 13% 30% 30% 10%

Nota: Elaborado por autores.

La figura 4 muestra la distribucion de los articulos, se obtuvo porcentajes en cada afio de
publicacion de los articulos seleccionados, reflejando en el 2021 un 17 % que corresponde a cinco

articulos publicados (A5, A8, A18,A22, A28). Porconsiguiente, en el afio 2022 se publicaron cuatro
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articulos (A2, Al1, A16, A30), dando un resultado de 13% respectivamente. Para los afios 2023 y
2024 se reflejo nueve articulos publicados en cada afo, representados en un 60% el cual aborda a
los articulos (A1, A6, A7, A9, A19, A23, A24, A27, A29)y (A4, A12, A13, Al4,A15, A20,A21,A25,
A26) respectivamente. Y finalmente, en el afio actual correspondiente al 2025 es representado con
un 10% reflejados de los articulos (A3, A10, A17). Lo que significa que en los ultimos afios de los
términos ‘“‘gestion de operaciones” y “eficiencia productiva” han sido considerados temas

estrechamente relacionados, motivados probablemente por la necesidad de mejorar la eficiencia

empresarial.

P 2: ;Cual es la calidad de los articulos elegidos?
Figura 5: Evaluacion de criterios de calidad
P2. Evaluacion de criterios de calidad.

A2/ A3 A4 A5 Al
6 6 6

Calificacion de criterios

3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10A11A12A13A14A15A16A17A18A19A20A21 A22A23 A24 A25A26A27A28 A29 A30

A
6 6 5 6 6 6 6 66 6 6 5 6 6 6 6|6 5 5 6 6 6 6 6 6 5

B TOTAL
Numero de articulos

Nota: Elaborado por autores.

La figura 5 muestra la calificacion que recibieron los 30 articulos, los cuales fueron
evaluados y calificados con los criterios establecidos en la tabla 4. Los hallazgos fueron los
siguientes: Los articulos (A1, A2, A3, A4, A5, A6, A7, A8, A9, A10, Al1, A12,A13, Al5, Al6,
Al17,A18,A19,A22, A23,A24, A25, A26, A27, A29, A30) los que consiguieron una calificacion
de 6. Por consiguiente, los articulos (A14, A20, A21, A28) obtuvieron una calificacion de 5 ya que
no definen explicitamente la variable de estudio, lo que limita la comparabilidad y la replicabilidad
de los resultados. Cabe recalcar que no hubo resultados de 4, 3, 2 o 1 debido a que los articulos
seleccionados cumplen con los alineamientos de los criterios y a pesar de ello, estos estudios
presentan resultados claros y mejoras evidentes en la operacion.

P 3: ;Cuales fueron las metodologias aplicadas para la sistematizacion de datos?

Mediante la seleccion de articulos mas idoneos resultantes bajo la busqueda de informacion
en las diferentes bases de datos, se ejecutd una visualizacion que detalla los enfoques,
metodologias, técnicas e instrumentos que facilitaron el entendimiento de las variables incluidas

en la investigacion. Los hallazgos fueron los siguientes:
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Figura 6: Enfoque de investigacion

Enfoques de investigacion

Cualifativo
17%

| Cuantitativ

0
33%

Mixto
50%

Nota: Elaborado por autores.

En la figura 6 se observa que el enfoque mixto predomina con un 50% (A1, A2, A4, AS,
A9, A10, All, Al12, A13, Al6, A17, A18, A19, A22, A23), lo que refleja que la mayoria de los
estudios se centran en la medicion objetiva de variables. Por otro lado, el enfoque cuantitativo,
presente en un 33% de los articulos (A3, A6, A7, A8, Al4, A15, A20, A21, A24, A26, A29),
evidenciando la importancia de combinar técnicas cuantitativas con observaciones cualitativas. A
diferencia del enfoque cualitativo que fue el minimo con un porcentaje del 17% (A28, A24, A25,
A27, A30), lo que sugiere que, aunque algunos estudios consideran la interpretacion y
comprension de fendmenos complejos dentro de la gestion de operaciones, la mayoria prioriza
datos medibles y resultados cuantificables sobre andlisis puramente descriptivos.

Figura 7: Método de la investigacion.
Métodos de investigacion

Mixto
10%

Inductivo .
o, Deductivo
23%

67%

Nota: Elaborado por autores.

De acuerdo con los datos presentados en la figura 7, el método deductivo es claramente
predominante, con un 67% de los articulos lo que indica que la mayoria de las investigaciones
parten de teorias o principios generales para luego aplicarlos a casos especificos. Por consiguiente,
el método inductivo, representado por un 23% de los estudios, dando a entender que algunos
investigadores adoptan un enfoque basado en la observacion y andlisis de casos concretos para

generar conclusiones. Por ultimo, el método mixto, presente solo en un 10% de los articulos (A3,
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A15, A20), permitiendo que los investigadores integrar teorias existentes con observaciones de
campo para obtener asi una vision mas completa de los procesos productivos y su optimizacion.

Figura 8: Técnica de recoleccion de datos

Técnica utilizada

técnica de estudios y métodos. . |GG
Registros documentales |
Observacién directa y. . I

m%
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60%
Observacion directa
y medicién de
procesos

u % 50% 23% 27%

Registros técnica de estudios y
documentales | métodos de tiempos

Nota: Elaborado por autores.

La figura 8 indica que la observacion directa predomina con un 50% reflejando que la
mayoria de los estudios priorizan datos empiricos obtenidos directamente del entorno productivo.
Posteriormente, el segundo grupo en importancia corresponde a los registros documentales,
utilizados en un 23% de los estudios indicando que esta técnica permite analizar informacion
histérica y estadisticas previamente recopiladas, y finalmente, mediante la técnica de estudios y
métodos de tiempos representaron un 27% lo que significa los estudios buscan la determinar la
duracién optima de cada actividad dentro del proceso productivo con el nico fin de mejorarlo.

Figura 9: Instrumento de recoleccion de datos

Instrumentos utilizada para la recoleccion de datos

10%

n n n " n

Diagra
55 | Andon| VSM 'made SMED Kaizen Kanban| JIT DMAIC TPM HACCP Jidoka
Pareto

% 22% 3% 9% 3% 8% 15% 5% 3% 9% 9% 3% 3% 5% 3%

Poka-
Yoke

Nota: Elaborado por autores.

En la figura 9 se observa la agrupacion dos articulos seglin los instrumentos utilizados, en
el cual se evidencia que el mas recurrente es 5S (22%) y Kaizen (15%), lo que sugiere un enfoque
marcado en la identificacion de problemas criticos, la mejora continua y la organizacion visual del
flujo de trabajo. También aparecen herramientas como VSM (9%), DMAIC (9%) y TPM (9%),
SMED (8%), Kanban (5%), Andon (3%), que muestran esfuerzos de estandarizacion, reduccion
de tiempos y control de procesos. Otras metodologias como HACCP (3%), Jidoka (3%), Poka-
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Yoke (5%) y el ciclo PDCA (3%) tienen menor representacion, pero su inclusion refleja la
diversificacion.

Paso 6. Sintetizacion y presentacion de hallazgos

Los hallazgos del mapeo sistematico de la literatura indican la existencia de 30 articulos
seleccionados a partir del 2021 al 2025, los cuales permitieron comprender la aplicacion de varias
herramientas de acuerdo con las variables de estudio. En la literatura analizada se observa
multiples beneficios y desafios relacionados al tema de estudio donde involucra la combinacion
de herramientas de gestion y mejora continua. Como resultado, el enfoque mixto (50 %), el
cualitativo (33 %), por tltimo, el método cualitativo (17%). Ademas, las técnicas de recoleccion
de datos aplicado tuvieron un gran alcance del 50 % observacion se llevaron a cabo mediante la
observacion directa y medicion de procesos. La aplicacion de 5S (22%) y Kaizen (15%) fueron
implementados en la mayor parte de los trabajos investigados, lo que indica su amplia aplicabilidad
y relevancia en las industrias. El uso de diagramas, herramientas lean, fichas fueron necesarias en
las investigaciones para obtener soluciones en cada problematica. La combinacion de estas
herramientas no solo optimiza los flujos de trabajo y la organizacion del area de trabajo, sino que
también fomenta una cultura de mejora continua, donde los empleados participan activamente en
la identificacion y resolucion de problemas, asegurando la sostenibilidad de los resultados a largo

plazo.
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Anexo 2. Cuestionario de recoleccion de datos

UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA
FACULTAD CIENCIAS DE LA INGENIE
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Instrumento: Cuestionario de evaluacion del proceso operativo y control de calidad de la empresa

Mundial Fish S.A.

cerca de los defectos presentes en el proceso de

Estimado(a) trabajador que opina usted a
de acuerdo con la puntuacién que usted considera que

produccién de harina. Marque con una X
cumple cada item:

1 N Area: o
Nombre: Cesnr /?CIIZDIQ,S deFz pe fQ/AN‘/{A
Pregunta 1:
;Considera que los cronogramas de produccién se elaboran con la regularidad necesaria?
1 Nunca
2 Rara vez
3 A veces
4 ¢ Con frecuencia
5 Siempre
Pregunta 2:
;Nota que los tiempos establecidos en cada proceso se cumplen de manera habitual?
1 Nunca
2 Rara vez
3 A veces
4 ot Con frecuencia
5 Siempre
Pr ta 3:
;Observa retrasos que estén relacionados con la disponibilidad de insumos?
1 < Nunca
2 Rara vez
3 A veces
4 Con frecuencia
5 Siempre
Pregunta 4:
;Cree usted que la distribucioén y capacitacion del personal en las areas es adecuada?
1 Totalmente en desacuerdo
2 En desacuerdo
3 Neutral
4 De acuerdo
5 Pas Totalmente de acuerdo
nta S:
Identifica que el disefio del érea facilita un flujo continuo en la produccién?
1 Totalmente en desacuerdo
2 En desacuerdo
3 Neutral
4 De acuerdo
5 > Totalmente de acuerdo
nta 6:
Se da cuenta que algunos Los ieren ajustes o reprocesos durante la produccion?
1 Nunca
2 Rara vez
3 ) A veces
4 Pas Con frecuencia
& Lo Siempre

PRI SSENSE TN ST -ll LSS it | Scanned by Tapscanner
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T —

| ;Considera que se realiza control de calidad en las distintas etapas del proceso?

1 Nunca

2 Rara vez

3 A veces

4 Con frecuencia

5 X Siempre

Pregunta 8: )

;Determina que se realizan movimientos repetitivos 0 innecesarios en el trabajo diario?
1 Nunca

2 B Rara vez !
3 A veces

4 Con frecuencia

5 Siempre

Pregunta 9

:Se mantienen adecuadamente las practicas de orden y limpieza en las areas criticas?

1 Nunca

2 Rara vez

3 A veces

4 < Con frecuencia

5 Siempre

Pregunta 10:

Suele aportar ideas el personal para mejorar la produccion?

1 Nunca

2 Rara vez

2 A veces

4 Con frecuencia

5 > Siempre

Pregunta 11:

;Cree usted que se alcanza la cantidad de unidades planificada por hora de manera constante?
1 Nunca

2 Rara vez

3 A veces

4 > Con frecuencia

5 Siempre

Pregunta 12:

;Considera que la cantidad de productos rechazados al final del proceso es relevante?
1 Nada significativo

2 Poco significativo

3 Moderado

4 Significativo

5 S Muy significativo

Pregunta 13:

Percibe que los tiempos de cada proceso generalmente se ajustan a lo planeado?

1 Nunca

2 Rara vez

3 A veces

4. = Con frecuencia

5 Siempre

Pregunta 14:

;Existen tiempos improductivos debido a paros o mwmﬂdﬂs?

1 e Nunca

2 Rara vez

3 A veces

4 Con frecuencia

5

Siempre
: Scanned by TapScanner
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| Pregunta 15:

deben realizar con frecuencia reprocesos o desechar productos?

Cree usted que se
| Nunca
2 Rara vez
5 A veces
4 Con frecuencia
S == Siempre
Pregunta 16:
ima que la merma mensual representa un impacto econdmico importante?
1 Nada significativo
2 Poco significativo
3 Moderado
4 Significativo
5 o Muy significativo
_Pregunta 17:
_(Percibe que se cumple con el plan de produccién en tiempo y forma?
1 Nunca
2 Rara vez
3 A veces
4 > Con frecuencia
5 Siempre
| Pregunta 18:
Cree usted que las 6rdenes de trabajo se completan segin lo programado?
1 Nunca
2 Rara vez
3 ; A veces
4 Con frecuencia
5 Siempre

Scanned by TapScanner

Nota: Elaborado por autores.
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Anexo 3. Validacion de encuesta por expertos

UNIVERSIDAD ESTATAL PENINSULA DE SANTA ELENA
FACULTAD CIENCIAS DE INGENIERIA
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

ASUNTO: VALIDACION DE ENCUESTA POR EXPERTOS

Opinion: Yo , con Cl:

de la empresa MUNDIAL FISH S.A. dedicada al congel

requerido por los estudiantes de Ingenieria Industrial, LIMON AREVALO CLAUDIA con CI:
0928238997, ROMERO GAVINO ANTHONY con CI: 2450395369 para evaluar mediante el
método Delphi la pertinencia de las preguntas contenidas en un cuestionario dirigido a los operadores

productos del mar en Santa Elena, sefalo lo siguiente:

FIRMA

pre
P

de

TEMA: OPTIMIZACION DE PROCESOS APLICANDO LA GESTION DE OPERACIONES ENFOCADA EN LA
EFICIENCIA PRODUCTIVA EN EMPRESA MUNDIAL FISH S.A, LA LIBERTAD-SANTA ELENA.

N PREGUNTAS

RESPUESTAS

T 1ok

dep se

(Considera que los g

con la regularidad necesaria?

T

Z]3]&]5 ]

¢Nota que los tiempos establecidos en cada proceso se
cumplen de manera habitual?

[

(Observa retrasos que estén relacionados con la

< S 2 1 2 3 4 5
disponibilidad de insumos? L I I I [ 5]
;Cree usted que la distribucién y capacitacion del personal
N Coiuneg: yew T P T A
en las areas es adecuada?
;Identifica que el disefio del érea facilita un flujo inuo
2 1T 23 [4]5
2 en la produccion? L I I I 151
.Se da cuenta que algunos productos requieren ajustes o
2 P T 1213 a5
6 reprocesos durante la produccién? [ I | ]
;Considera que se realiza control de calidad en las distintas
(4
7 etapas del proceso? LrT2T3TaT5]
¢ Determina que se realizan movimientos repetitivos o T35
8 | innecesarios en el trabajo diario?
§ ;Se mantienen adecuadamente las practicas de orden y R e BN
limpieza en las dreas criticas? =
(Suele aportar ideas el personal para mejorar la N NS -
10 produccion?
- Cree usted que se alcanza la cantidad de unidades ETE T T
planificada por hora de manera ¢ ?
- ;Considera que la cantidad de productos rechazados al final - . 5 T
del proceso es relevante? =
p!
;Percibe que los tiempos de cada proceso generalmente se _
B 2 [ 3 [ 4[5 ]
13 ajustan a lo planeado? L1132
P Existen tiempos improductivos debido a paros o I A T
: Interrupciones no prog) das?
;Cree usted que se deben realizar con fi 1a rep : = 3 7y 5
1 o desechar productos?
i (Estima que la merma mensual representa un impacto T T T
econdmico importante?
B (Percibe que se cumple con el plan de produccién en I B BT L3 |
' | {iempo y forma?
“Cree usted que las ordenes de trabajo se compl segln
18 ) e [TT2T3T4Ts
lo programado?
“Valora que se aprovecha de manera eficiente la materia
19| g P T 2T3TaTs

prima en la produccién?

;Considera que el control de calidad determina
20 | correctamente si un producto es apto sin necesidad de

reprocesos?

ESCALA DE LIKERT
TOTALMENTE EN DESACUERDO
EN DESCUERDO
NI DE ACUERDO NI EN DESACUERDO
DE ACUERDO
TOTALMENTE DE ACUERDO

[ PR DV T P

Nota: Elaborado por autores.
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Anexo 4. Conﬁabilidad de herramientas por expertos

Eﬂnl Ver Datos Transformar  Analizar  Gréficos  Utiidades Ampliaciones  Ventana

2 M =~ ?&ﬁ. [ ] @wﬁ-{ "I-l é-@ﬁ@ _ammnwnmmmumm:amm@]

Visible 20 de 20 variables

PREG PREG PREG PREG VAROO VAROO VARDO VAROOD VARDOD VAROD VARDOQ VAROD VARDD VAROO VAROO VAROO 'VAROO
.ﬂumL AT Ao Ao d dumq_duma_d il dll gy il gy il gy il gyl gyg il gs all gyg il oy il gl grg il oo -

1 8 5 4 L] 5 5 4 L) 5 4 5 5 5 5 5 4 5 L] 5 5 hd
2 5 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 4 5 5 5 4 5 4 4 4

3 B ‘ B . B s s s . . P . . . s P s s P 5

4 5 5 5 L] 5 5 5 5 5 5 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5

5 L 4 4 5 4 5 4 4 5 4 4 4 4 5 4 4 4 5 L 5

s

=

L]

’

10

n

2

s

“ i
"

1

2

"

19

20

=

2

24

26

z

» o

< 3|

Vision general Vista de datos  Vista de variables
‘ IBM SPSS Statistics Processor estd listo # Unicode ACTIVADO

Nota: Elaborado por autores.

Archio  Edtar Yer Datos Transformar |nsetar Formglo  Anslizar  Grificos  Utiidades Ampliaciones Ventana  Ayyda

BHER N e~ FEAATHIT s HE @

4 dias restantes en Prueba de versién completa

o 8 Rusumce % Fiabilidad
& (8 Fiabiigag
<8 Thuio
& nowss (ConjuntoBatass]

LB conjunto de catos
& {8 Escala AL VARI

) Tiwio. Escala: ALL VARIABLES
L3 Resumen de |
L Estadisticas 4
Resumen de procesamiento de
N =
Casos  Vilido 5 1000
Excluido® o L]
Total 5 1000

a La sliminacion por lista se basa en
10835 135 vanables dél
procedimiento.

Estadisticas de fiabilidad
Al da N
Cronbach slementos
819 20

| IBM SPSS Statistics Processor estd listo 1 Unicode:ACTIVADO | Clasico [l

Nota: Elaborado por autores.
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Anexo 5. Encuesta al personal de produccion

Nota: Elaborado por autores.

Anexo 6. Encuesta realizada al jefe de produccion

| 531

Nota: Elaborado por autores.
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Anexo 7. Coeficiente de fiabilidad de encuestas

Achivo Editar Ver Dalos Transformar Andlizar Gréficos Utiidades Ampliaciones Ventana Ayuda
EHe DexFBLIE A BE J0HlERML [

6 dis restantes en Prueba de version completa | Comprar ahoral
Visible: 20 de 20 vanables

PREG PRE PRI PRE( PRE PR PRE PREG PREG PREG PREG PREG PREG PRI PREG PREG PRE( PRE
allunTa_ gl UNTA_ all UNTA_ Gl UNTA_ Gl UNTA_ all UNTA_ Gl UNTA. Gl UNTA_ all UNTA_ gl UNTA_ all UNTA_ gl UNTA_ gl UNTA_ all UNTA_ Gl UNTA_ all UNTA_ all UNTA_ llUNTA_ Gl UNTA_ Gl UNTA. o var
1 2 3 4 5 L) ¥ 8 9 10 " 12 1 14 15 16 7 18 19 20

1 2 1 4 3 4 3 2 4 5 2 5 2 4 3 2 4 3 4 5 5 <
2 1 2 . 2 5 Z 2 5 4 4 4 3 4 5 1 5 1 3 4 5
3 1 2 4 2 5 3 2 5 5 2 4 3 4 4 2 3 2 2 5 5
4 2 3 4 3 5 2 2 4 5 3 5 2 4 4 ] 5 1 4 5 5
5 1 1 4 3 5 2 2 4 4 4 4 3 4 3 3 4 2 3 4 5
5 1 1 5 & 4 3 2 N 4 2 5 2 4 4 2 4 3 4 5 5
7 4 1 5 3 4 3 1 3 4 5 3 3 4 5 1 L] 2 4 4 4
8 2 1 5 3 4 3 2 2 5 2 4 2 4 4 2 5 1 3 5 5
9 2 2 S 2 5 2 1 kK 4 2 S 3 4 5 2 5 2 4 5 5
10 2 3 4 2 4 2 2 5 5 4 2 2 4 4 1 3 3 2 4 5
1" 1 4 4 3 5 3 2 2 4 2 5 2 4 4 2 4 2 3 4 4
12 1 4 4 3 4 1 1 2 8 3 4 3 4 3 3 4 1 4 5 5
13 1 4 3 2 4 2 2 4 3 2 5 3 4 4 1 5 3 4 5 5 |
14 2 3 3 ¢ ) 4 4 3 2 5 2 4 3 4 4 1 4 2 3 5 5

2 3 3 2 4 2 1 3 4 2 5 2 4 5 2 4 4 4 4 5

2 2 3 1 5 3 2 4 4 2 4 3 4 4 2 5 1 4 5 5

1 2 3 1 5 2 2 4 5 4 4 4 4 4 3 3 2 4 4 4

2 2 2 2 5 1 2 2 4 2 2 3 4 3 % 4 2 5 5 §

2 1 2 1 4 2 ) 5 5 4 5 4 4 4 2 5 3 4 5 5

2 2 3 2 5 1 1 5 3 5 2 3 4 5 2 4 4 4 4 5

< >
Visién general Vista de datos Vista de variables
IBM SPSS Statistics Processor est listo 4 Unicode:ACTIVADO

Nota: Elaborado por autores.

Achivo  Editar Ver Datos Transformar Insettar Formato  Analizar Gréficos Utiidades  Ampliaciones  Ventana  Ayuda
2R A0 KE@T LI B B . R oo
e[ A - w3 E » 7 5 [Quasicacion 6 dias restantes en Prueba de version completa | Comprar ahora
® § Reeukado Fiabilidad
& {8 Fiabiidad -
«{{f) Thulo
@ Notas Escala: ALL VARIABLES
@ {8 Escala ALL VARIAI
&) Tiulo
L&) Resumen de | Resumen de procesamiento de
() Estadisticas d casos
N %
Casos Vilido 20 100,0
Excluido® 0
Total 20 100,0
a La eliminacion por lista se basa en
todas las vanables del
procedimiento.
Estadisticas de fiabilidad
Alfa de Nde
Cronbach elementos
J13 20
< >
IBM SPSS Statistics Processor esta listo H Unicods"ACTIVADO | Clasico [

Nota: Elaborado por autores.

131



Anexo 8. Prueba de normalidad

Pruebas de normalidad

Kolmogaorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
P| Gestion de operaciones 115 20 200 971 20 770
Eficiencia productiva 145 20 ,2IIZIIIII’= 851 20 383

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Nota: Elaborado por autores.

Anexo 9. Coeficiente de Pearson IBM SPSS 31

Correlaciones

Gestion de Eficiencia

operaciones productiva
Gestion de operaciones  Correlacion de Pearsaon 1 ,?4(1"
Sig. (hilateral) = 001
* I 20 20
Eficiencia productiva Correlacion de Pearson ,?40“ 1

Sig. (hilateral) = 001

I 20 20

** Lacorrelacidn es significativa en el nivel 0,01 (bilatzral).

Nota: Elaborado por autores.

132



Anexo 10. Resumen de resultados de encuestas tipo 1

Datos de respuestas

Preguntas Con . Suma
Nunca Rara vez A veces frecuencia Siempre
P1 7 10 2 1 0 20
P2 6 7 4 3 0 20
P3 0 2 6 7 5 20
P6 3 9 7 1 0 20
P7 6 13 1 0 0 20
P8 0 5 2 8 5 20
P9 0 0 2 9 9 20
P10 0 11 2 5 2 20
P11 0 3 1 8 8 20
P13 0 1 4 11 4 20
P14 0 0 4 11 5 20
P15 7 10 3 0 0 20
P17 5 8 5 2 0 20
P18 0 2 5 12 1 20
Total 34 81 48 78 39 280
Nota. Elaborado por autores.
Anexo 11.Resumen de resultados de encuestas tipo 2

Datos de respuestas

Preguntas Totalmente En De Totalmente  Suma
en Neutral
desacuerdo acuerdo  deacuerdo
desacuerdo

P4 3 10 7 0 0 20

P5 0 0 0 8 12 20

P19 0 0 0 8 12 20

P20 0 0 0 3 17 20

Total 3 10 7 19 41 80

Nota. Elaborado por autores.
Anexo 12. Resumen de resultados de encuestas tipo 3
Datos de respuestas
Preguntas Nada Poco NP Muy Suma
s C e Moderado  Significativo C e T
significativo  significativo significativo

P12 0 7 11 0 20
P16 0 0 3 8 20
Total 0 7 14 11 8 40

Nota. Elaborado por autores.
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Anexo 13. Andlisis de preguntas de la encuesta a Mundial Fish S.A

P1. Analiza la regularidad en la elaboracion de los cronogramas de produccion. Se busca identificar si la
planificacion es constante y actualizada segun la demanda y capacidad operativa. Con esta pregunta se
pretende obtener informacion sobre el nivel de organizacion y prevision en la gestion de operaciones, lo

cual impacta directamente en la eficiencia y el cumplimiento de los tiempos productivos.

P2. Evalua si los tiempos asignados a cada proceso se cumplen de manera habitual. Pretende medir la
efectividad del control operativo y la existencia de posibles desviaciones por demoras o ineficiencias.
Este punto es claveparadeterminar sila programacion productiva esta siendo realista y sirequiereajustes

mediante metodologias Lean.

P3. Busca identificar si los retrasos se originan por falta o escasez de insumos. El proposito es detectar
fallas logisticas o de abastecimiento que afecten la continuidad de la produccion. Con esta informacion

se pueden establecer estrategias de mejora en la gestion de inventarios y flujo de materiales.

P4. Evaltia la correcta distribucion y capacitacion del personal en las areas productivas. Se pretende
conocer si los trabajadores poseen las competencias necesarias para cumplir sus funciones

eficientemente.

P5. Examina si el disefio del area de trabajo favorece un flujo continuo de produccion. Su objetivo es
identificar cuellos de botella o desplazamientos innecesarios que afectan la eficiencia. La informacion

permitira redisefiar el layout aplicando los principios de 5S y mejora continua.

P6. Determina si existen productos que requieren ajustes o reprocesos. Se busca conocer la frecuencia
de no conformidades que impactan la productividad. Esto pemitira establecer controles de calidad mas

efectivos y protocolos de estandarizacion para reducir desperdicios.

P7. Analiza la aplicacion del control de calidad en las distintas etapas del proceso. Pretende verificar si

existen inspecciones preventivas o solo correctivas.

P8. Identifica si los trabajadores realizan movimientos innecesarios o repetitivos. Con esta pregunta se

busca detectar desperdicios de tipo “movimiento”

P9. Evalua el cumplimiento de las practicas de orden y limpieza. Se pretende medir la implementacion
de la metodologia 58S en las areas criticas, garantizando condiciones higiénicasy seguras que mejoren la

eficiencia operativa y reduzcan riesgos.

P10. Analiza si el personal aporta ideas para mejorar la produccion. Se busca conocer el grado de
participacion y compromiso con la mejora continua. Los resultados permitiran promover una cultura

Kaizen basada en la colaboracion y el aprendizaje conjunto.
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P11. Examina si se logra alcanzar de forma constante la cantidad de unidades planificadas por hora. Se
pretende evaluar el rendimiento real frente a los estdndares productivos establecidos, permitiendo

identificar cuellos de botella y evaluar la eficiencia general del sistema.

P12. Busca determinar la magnitud de productos rechazados al final del proceso. Con ello se pretende
medir la calidad de la produccion y el impacto de los reprocesos. Los datos obtenidos serviran para

implementar controles preventivos y estandarizar procedimientos.

P13. Analiza si los tiempos de cada proceso se ajustan a lo planeado. Su proposito es conocer la
estabilidad y confiabilidad de los métodos operativos actuales, ayudando a identificar donde aplicar

acciones de mejora mediante control visual.

P14. Evalua la existencia de tiempos improductivos por paros no programados. Se busca medir la
disponibilidad de los equipos y la estabilidad del flujo operativo. Esta informacion es clave para aplicar

mantenimiento preventivo y reducir pérdidas de tiempo.

P15. Determina la frecuencia con que se realizan reprocesos. Su objetivo es cuantificar las ineficiencias
que afectanlaproductividady la calidad. Conesto se puede aplicar controlesy capacitaciones especificas

en puntos criticos.

P16. Examina si la merma mensual representa un impacto econdémico relevante. Se pretende medir la
pérdida de materia primay su incidencia en los costos operativos. Los resultados facilitaran la toma de

decisiones sobre optimizacion del aprovechamiento del recurso.

P17. Evalua si se cumple con el plan de produccién en tiempo y forma. Su proposito es identificar la
eficiencia del sistema global de operaciones, considerando variables como tiempo, personal y recursos.

Sirve como indicador directo de la productividad total.

P18. Determinasilas 6rdenes de trabajo se completan segtinlo programado. Se busca medir la disciplina

operativa y la coordinacion entre areas.

P19. Analiza si se aprovecha de manera eficiente la materia prima. Su objetivo es conocer el nivel de
desperdicio y eficiencia en el proceso de transformacion, datos necesarios para la mejora continua y la

sostenibilidad productiva.

P20. Evalua si el control de calidad final identifica correctamente los productos aptos sin necesidad de
reprocesos. Se pretende verificar la eficacia del sistema de control y su alineacion con estandares de

calidad, garantizando un flujo mas eficiente y menor retrabajo.

Nota. Elaborado por autores.
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Anexo 14. Visita a Mundial Fish S.A.

Nota: Elaborado por autores.

Anexo 15. Formato de observaciones realizadas en Mundial Fish S.A.

Ly LA
21 l;’ﬂ ‘:'*1.

OBSERVACIONES MUNDIAL FISH 5.A.

o

S

Empresa: Mundial Fish S A Ubicacion: canton La Libertad, provincia de Santa Elena
Fecha: 26 de septiembre del 2025 Tabla: #1
Elaborade por: Limon Arevalo Claudia v Romero Gavino Anthony
Numero Observaciones Frecuencia Resultados
1 Deficiencia en los 15 Perdida de eficiencia, productividad v calidad en la
procezos de produccion. produceion.
Ausencia de gmcadﬂres Dificultad para identificar cuellos de botella o
2 clave y monitoreo en 11 £
. allas.
tiempo real
3 Tiempos improductivos 10 Perdida de tiempos que retrazan la produccion
4 Zionas congestionadas 9 dificultan el flujo eficiente de operaciones.
Manejo deficiente de . L
5 materiales 7 incremento de desperdicios v merma
6 Falta de capacitacion del 5 Perzonal insuficientemente capacitado que reduce la
persomal eficiencia v aumenta efrores operativos.
\ Es importante identificar los defectos presentes en la empresa Mundial Fish S A para definir con
Observaciones

precizion el objeto de estudio a evaluar.

Nota: Elaborado por autores.
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Anexo 16. Tabla de tiempos

FORMATO DE REGISTRO DE TIEMPOS

Nota: Elaborado por autor

Empresa: Mundial Fish S.A. Ubicacién: cantén La Libertad, provincia de Santa Elena
Fecha: 26 de septiembre del 2025 Elaborado por: Limén Arévalo Claudia y Romero Gavino Anthony
N° Procesos Replica 1 Replica 2 Replica 3 Replica 4 Replica 5
1 Recepcion de MP 0:07:00 0:07:32 0:07:16 0:07:23 0:07:16
2 | Almacenamiento de MP 0:08:00 0:07:48 0:08:21 0:08:05 0:07:35
3 Transporte 0:02:00 0:01:56 0:01:43 0:02:05 0:02:10
4 | Analisis organoléptico 0:03:00 0:03:05 0:03:10 0:03:02 0:03:09
5 | Pesado 0:02:13 0:02:15 0:02:10 0:02:14 0:02:09
6 | Almacenamiento (espera) 0:00:30 0:00:32 0:00:34 0:00:30 0:00:34
7 | Transporte 0:00:25 0:00:21 0:00:23 0:00:25 0:00:23
8 | Corte HGT 0:00:43 0:00:40 0:00:43 0:00:41 0:00:43
9 Transporte 0:00:15 0:00:14 0:00:16 0:00:15 0:00:18
10 | Lavado 0:00:06 0:00:05 0:00:05 0:00:05 0:00:05
11| Clasificado 0:00:36 0:00:34 0:00:34 0:00:40 0:00:36
12 | Pesado y envasado 0:01:39 0:01:40 0:01:30 0:01:29 0:01:35
13 | Transporte 0:00:35 0:00:32 0:00:39 0:00:34 0:00:30
14| Congelaciéon y glaseo 0:00:30 0:00:31 0:00:28 0:00:26 0:00:27
15 | Transporte 0:00:11 0:00:12 0:00:10 0:00:09 0:00:13
16 [ Empaque y etiquetado 0:01:24 0:01:25 0:01:23 0:01:15 0:01:23
18 | Almacenamiento 0:00:33 0:00:35 0:00:30 0:00:32 0:00:31
19 | Transporte 0:00:12 0:00:14 0:00:12 0:00:10 0:00:14
20 | Embarque 0:00:19 0:00:21 0:00:20 0:00:19 0:00:21
0:30:11 0:30:32 0:30:27 0:30:19 0:30:12
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Anexo 17. Check list inicial

EVALUACION - AUDITORIA INICIAL FECHA
PROCESAMIENTO DE PRODUCTOS DEL MAR 12/09/2025
N°  SELECCIONAR CALIF.
1 Se eliminan materiales, utensilios o herramientas innecesarias del area de trabajo. 0

2 Los productos no conformes estan identificados y separados correctamente. 1

3 Se mantiene solo la cantidad necesaria de insumos en el area (bolsas, etiquetas, cajas). 2

4 Los equipos dafiados o fuera de servicio se retiran del rea. 0

5  No hay acumulacion de materiales sin uso o vencidos. 0

N° ORDENAR CALIF.
6  Las herramientas estan ubicadas en lugares designados y sefializados. 1

7  Las zonas de transito estan despejadas y debidamente marcadas. 1

] Los productos terminados se ordenan segtin tipo 'y fecha de produccion. 2

9 Cada area de trabajo tiene sefializacion visible (procesamiento, empaque, camaras, !

despacho).

10 Las herramientas de limpieza estan ordenadas y etiquetadas. 2

11 Se limpia el area al finalizar cada jornada de trabajo 2

12 Los pisos, paredes y drenajes estan limpios y sin residuos. 1

13 Los utensilios (bandejas, cuchillos, mesas) estan limpios y desinfectados. 2

N° LIMPIAR CALIF.
14 Se cuenta con registro diario de limpieza. 1

15 Se utilizan productos de limpieza aprobados por el sistema de inocuidad. 2

16 Existen formatos y procedimientos estandarizados para limpieza y orden. 1

17 Las instrucciones de limpieza estan visibles en cada area. 0

18 Losresponsables de cada zona conocen y aplican el mismo método de limpieza. 1

19  Se realizan auditorias internas de 5S con frecuencia establecida. 0

20 Las condiciones de orden y limpieza se mantienen iguales entre turnos. 2

N° ESTANDARIZAR CALIF.
21 El personal cumple con el uso correcto de EPP (batas, guantes, cofias, botas). 2

22 El personal respeta las normas de higiene personal antes de ingresar al area. 2

23 Se realizan capacitaciones periddicas sobre 5S y buenas practicas. 0

24  El personal mantiene el orden sin necesidad de supervision constante. 0

25 Se promueve la participaciéon en mejoras (sugerencias, ideas). 0

26 Se reconocen los logros de areas o empleados con mejor desempefio en 5S. 0

27 Las auditorias de seguimiento reflejan mejora continua. 0

28 Se mantiene una cultura organizacional orientada al orden, limpieza y disciplina. 1

Nota. Elaborado por autores
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Anexo 18. Check list final

EVALUACION - FINAL FECHA

PROCESAMIENTO DE PRODUCTOS DEL MAR Tk

N° SELECCIONAR CALIF.

1 Se eliminan materiales, utensilios o herramientas innecesarias del area de 5
trabajo.

2 Los productos no conformes estan identificados y separados correctamente. 1

3 Se mantiene solo la cantidad necesaria de insumos en el area (bolsas, etiquetas, 5
cajas).

4 Los equipos dafiados o fuera de servicio se retiran del area. 2

5 No hay acumulacioén de materiales sin uso o vencidos. 1

N° ORDENAR CALIF.

6 Las herramientas estan ubicadas en lugares designados y sefializados. 1

7 Las zonas de transito estan despejadas y debidamente marcadas. 1

8 Los productos terminados se ordenan segun tipo y fecha de produccion. 2

9 Cada area de trabajo tiene sefalizacion visible (procesamiento, empaque, 1
camaras, despacho).

10 Las herramientas de limpieza estan ordenadas y etiquetadas. 2

11 Se limpia el 4rea al finalizar cada jornada de trabajo 2

12 Los pisos, paredes y drenajes estan limpios y sin residuos. 1

13 Losutensilios (bandejas, cuchillos, mesas) estan limpios y desinfectados. 2

N° LIMPIAR CALIF.

14  Se cuenta con registro diario de limpieza. 1

15  Se utilizan productos de limpieza aprobados por el sistema de inocuidad. 2

16 Existen formatos y procedimientos estandarizados para limpieza y orden. 1

17 Las instrucciones de limpieza estan visibles en cada area. 2

18 Losresponsables de cada zona conoceny aplican el mismo método de limpieza. 1

19  Se realizan auditorias internas de 5S con frecuencia establecida. 1

20 Las condiciones de orden y limpieza se mantienen iguales entre turnos. 2

N° ESTANDARIZAR CALIF.

21  El personal cumple con el uso correcto de EPP (batas, guantes, cofias, botas). 2

22 El personal respeta las normas de higiene personal antes de ingresar al area. 2

23 Se realizan capacitaciones periodicas sobre 5S y buenas practicas. 1

24  El personal mantiene el orden sin necesidad de supervision constante. 1

25 Se promueve la participacién en mejoras (sugerencias, ideas). 1

26  Se reconocen los logros de areas o empleados con mejor desempeiio en 5S. 1

27 Las auditorias de seguimiento reflejan mejora continua. 1

)8 Se mantiene una cultura organizacional orientada al orden, limpieza y 1

disciplina.

Nota. Elaborado por autores.
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