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RESUMEN

Un sistema de gestion de calidad (SGC) es el conjunto de actividades y procesos que se
enfocan en planificar, ejecutar y controlar para garantizar que sus productos o servicios
cumplan los requisitos del cliente y logre la mejora continua. En base a este contexto, la
presente investigacion tiene como objetivo disefiar un sistema de gestion de calidad que permita
mejorar la productividad de la empresa Productos del Mar Marina Trading S.A., ubicada en el
canton Salinas, la cual se dedica a la produccion de conservas de sardina. Este estudio se realizod
mediante un marco teérico donde se realizd un mapeo bibliométrico para la busqueda de la
metodologia y enfoque del sistema, posterior a ello se estructur6 un marco metodologico
siguiendo un enfoque cuantitativo, la investigacion tipo descriptiva y correlacional. Se
realizaron los instrumentos de recoleccion de datos, un cuestionario que consta de 20 preguntas
las cuales fueron validadas por los expertos para su aplicacion, luego se ejecutd el andlisis de
fiabilidad del instrumento dando un resultado de 0,881 lo cual es bueno. Finalmente se disefid
el sistema basado en el enfoque six sigma, para obtener datos estadisticos de la productividad
de Marina Trading, luego del andlisis comparativo se obtuvo un incremento de productividad
de 5 unid/min, se redujeron los defectos del 10% a 5,61% por ende incremento la calidad en
un 4,39%. Se realizo el calculo de viabilidad del proyecto en términos econdmicos obteniendo
como valor actual neto (VAN) $9.914,29 y una tasa interna de retorno (TIR) de 81,60% por lo
que se concluye que el proyecto es viable dando un periodo de recuperacion de la inversion de

2 afios 9 meses y 7 dias.

PALABRAS CLAVE: Sistema de gestion, gestion de calidad, produccion, productividad



“QUALITY MANAGEMENT SYSTEM FOR PRODUCTIVITY IMPROVEMENT AT
MARINA TRADING S.A., SALINAS - ECUADOR”

Author: Cindy Nayeli José Soriano

Advisor: Richard Mufioz Bravo, M.Sc.

ABSTRACT

A quality management system (QMS) is the set of activities and processes focused on
planning, implementing, and controlling to ensure that products or services meet customer
requirements and achieve continuous improvement. Based on this context, this research aims
to design a quality management system to improve the productivity of Products del Mar Marina
Trading S.A., located in the Salinas canton, which is dedicated to the production of canned
sardines. This study was conducted using a theoretical framework that included a bibliometric
review to identify relevant methodologies and approaches to the system. Following this, a
methodological framework was structured using a quantitative approach, with the research
being descriptive and correlational in nature. Data collection instruments were developed,
including a 20-question questionnaire validated by experts for application. A reliability analysis
of the instrument was then performed, yielding a result of 0.881, which is considered good.
Finally, a system based on the Six Sigma approach was designed to obtain statistical data on
Marina Trading's productivity. Comparative analysis revealed a productivity increase of 5
units/min, a reduction in defects from 10% to 5.61%, and a 4.39% increase in quality. The
project’s viability was calculated in economic terms, obtaining a net present value (NPV) of
$9.914,29 and an internal rate of return (IRR) of 81,60%, therefore it is concluded that the

project is viable, giving and investment recovery period of 2 years, 9 months and 7 days.

KEYWORDS: Management system, quality management, production, productivity



INTRODUCCION

A nivel global, el desarrollo de un sistema de gestion de calidad integral genera mejoras
sustanciales en indicadores de productividad, especialmente cuando se aplican metodologias
de analisis sistematico de procesos. Tal es el caso del estudio realizado por Contreras-Rivera et
al. (2024) donde se evidencia que la aplicacion de un sistema de gestion de calidad reduce los
recursos empleados y alcanza los resultados esperados, traduciéndose en un incremento del

21,9%.

De igual manera en Latinoamérica, los estudios revisados por Rodriguez et al. (2024)
en su revision sistematica, sefialan que la implementacion de metodologias como 5S, SMED y
Six Sigma permite alcanzar resultados muy eficientes, logrando obtener hasta un aumento de
39% en el rendimiento operacional. Estos estudios evidencian que la incorporaciéon de un
sistema de gestion de calidad se convierte en un mecanismo fundamental para potenciar la
productividad en empresas de sectores manufactureros, logisticos y de servicios. Segin Paucar-
Chanca & Paucar-Chanca (2023), demostraron que el sistema de gestion de calidad presenta
una correlacion directa con la productividad, mostrando que aquellas empresas que lo aplican
sistematicamente logran un mejor desempefio en términos de reduccion de tiempos de ciclo y

utilizacion de recursos.

En Ecuador, el sector pesquero y de productos acuicolas representa uno de los pilares
de la economia nacional. En 2025, las exportaciones del sector pesquero-acuicola alcanzaron
un valor de USD 8 039 millones en los primeros nueve meses del afo, representando
aproximadamente el 43,4 % de las exportaciones no petroleras ni mineras (NONM) del pais.
Dentro del subsector de conservas y productos procesados del mar, Ecuador ha consolidado su

liderazgo internacional. Por ejemplo, las exportaciones de conservas de pescado



principalmente atin y sardinas son una parte importante del valor agregado en la industria

pesquera nacional.

Coca-Gaibor et al. (2023) evidencian que la relacion entre un sistema de gestion de
calidad y productividad es determinante para el desarrollo de la industria local, demuestran que
la gestion de la calidad de los colaboradores en el sector industrial de Tungurahua tiene un
impacto directo en la productividad, ya que la estandarizaciéon de procesos y la disciplina

operativa reducen los errores y aumentan la eficiencia.

En base a este contexto, la empresa Marina Trading S.A., que se encuentra situada en
el cantén Salinas provincia de Santa Elena en la ciudadela Las Conchas, se dedica a la
produccion de conservas de sardina, en esta se evidencia la necesidad de disefiar un SGC que
contribuya a mejorar la productividad de esta. En la actualidad, la empresa carece de un sistema
de gestion formalmente estructurado, esto se puede evidenciar en productos con variabilidad,

como es el peso de este, lo que genera reprocesos que afectan la eficiencia productiva.

El desarrollo de un sistema de gestion de calidad en la empresa Marina Trading S.A.
implicaria una mejora en la productividad operativa, también un fortalecimiento de su
capacidad competitiva en mercados nacionales e internacionales, garantizando procesos mas

estandarizados y confiables.

Formulacion del problema

Se realiz6 la formulacion del problema en base a la siguiente interrogante: ;Como el
desarrollo de un sistema de gestion de calidad, mejorard la productividad de la linea de

produccion en la empresa Marina Trading S.A., Salinas-Ecuador?



Justificacion de la Investigacion

La presente investigacion se justifica en base a 4 aspectos principales: practico, tedrico,
social y metodologico considerando la necesidad de mejorar la productividad en la empresa
Marina Trading S.A., dedicada a la produccion de conservas de sardina, a través, del desarrollo

de un Sistema de Gestion de Calidad

Un Sistema de Gestion de Calidad permitird a Marina Trading S.A. aumentar su
competitividad en el mercado, tanto a nivel nacional como internacional, debido a la
implementacion de un Sistema de Gestion de calidad. Este sistema ayudara a mejorar sus
procesos internos, reduciendo los tiempos de inactividad y evitando desperdicios innecesarios.
El sector alimenticio es bastante exigente, ya que la calidad y la confianza en el producto no
solo son importantes, sino que determinan si una empresa puede mantenerse y crecer en el
mercado. Por eso contar con un control eficiente marca la diferencia para seguir siendo una

opcion confiable para los clientes.

Este proyecto de investigacion busca aportar conocimientos en sistemas de gestion de
calidad que estdn enfocados en mejorar la productividad. La medicion objetiva (yield,
desperdicio, reproceso, ciclo) y la relacion estadistica con el grado de implementacion del
sistema proporcionan evidencia suficiente para sustentar el valor cientifico del tema y su

relevancia aplicada para la empresa.

De igual manera, tiene un impacto en la generacion de empleo y la activacion de la
economia local, ya que el aumento en la productividad de la empresa favorece la estabilidad
laboral de sus trabajadores y el desarrollo de la industria. También, el cumplimiento de
estandares internacionales de calidad garantiza que se reciba productos inocuos y confiables,

contribuyendo a la satisfaccion del cliente final.



Por otra parte, la investigacion se basa en un enfoque cuantitativo ya que se fundamenta
en la recoleccion y andlisis de datos numéricos que permiten medir el impacto de la
implementacion del sistema de gestion de calidad sobre los indicadores de productividad en la

empresa.

OBJETIVO GENERAL

Disefar un Sistema de Gestion de Calidad basado en el enfoque Six Sigma para la mejora de
la productividad en la linea de produccion de conservas de sardina de la empresa Marina

Trading S.A.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

OE1: Realizar un mapeo sistematico de la literatura integrando el método PRISMA,
para el sustento de variables en base a conceptos relacionados con sistema de gestion

de calidad y la productividad.

OE2: Determinar la situacion actual del sistema productivo de la empresa a través de la
recopilacidn y andlisis de datos orientado a la optimizacién de procesos y reduccion de

desperdicios.

OE3: Elaborar un sistema de gestion de calidad, siguiendo el ciclo DMAIC para el

fortalecimiento de la productividad en la linea de produccion de la organizacion.



CAPITULO I: MARCO TEORICO
1.1 REVISION LITERARIA

Se llevo a cabo la integracion del Mapeo sistematico con el método PRISMA. El mapeo
sistematico es un método utilizado para conocer y contextualizar un determinado tema. Dicho
método es considerado como un estudio secundario al tratarse de una revision bibliografica
cuyo fin es identificar, evaluar y sintetizar informacion de diversas investigaciones con
respecto a una temdatica y a unas preguntas previamente establecidas (Salas-Rodriguez & Lara,

2020).

Por otro lado, el método PRISMA es un marco que proporciona un conjunto de
directrices estructuradas destinadas a optimizar la calidad y transparencia en la realizacioén de
las revisiones sistematicas y los metaanalisis (Meriles, 2024). Su principal objetivo es
garantizar que los investigadores proporcionen informacion de manera exhaustiva y clara de

los pasos seguidos durante el proceso de revision.

La integracion de estas metodologias se refleja en la importancia de realizar una
blisqueda confiable, clara y de calidad posteriormente realizar un analisis exhaustivo del marco
metodoldgico empleado en la presente investigacion, junto con la recopilacion e integracion de

informacion.

En el grafico 1 se presenta el diagrama de flujo prisma donde se muestran los resultados
al realizar el estado del arte (ver Anexo 1) aplicando criterios de exclusion e inclusion sobre
las variables objeto de estudio. Para la revision sistematica se utilizaron palabras clave como
“quality management system” and “quality management” and “productivity” and “productivity

improvement”.
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Diagrama de flujo PRISMA

Numero de registros
identificados:
n=2982

N
Numero de registros tras
filtros:
n=1.378

I
d
e
n
t
i
f
i
c
a
c
i
[
n

inclusion excluidos:
n=131 n =64

Numero de articulos de . .
texto completo evaluados Numero de articulos de texto

para su elegibilidad completo excluidos, con sus
n==67 razonces
n=43

Numero de estudios
incluidos en la revision
n=24

S o =e g =6 g -

\
Numero de registros : .
cribados por criterios de Numero de registros

Nota: Elaborado por el autor

El grafico 1 muestra el proceso de seleccion de estudios siguiendo las directrices
PRISMA, se realizd6 una busqueda exhaustiva en fuentes como Scopus, Web of Science,
Science Direct, Redalyc y Dialnet en los cuales se identificaron inicialmente 2.982 articulos
que se redujeron a 131 aplicando criterios de inclusion y exclusion. Se evaluaron 67 articulos
de texto completo seleccionando finalmente 24 articulos que fueron registrados en Mendeley

para su posterior revision.



Se concluye luego de la revision que la metodologia mas empleada por las industrias
para mejora de su productividad es el enfoque six sigma para la gestion de calidad de su

sistema, como se observa en la tabla 1.

Tabla 1.

Enfoque metodologicoo de estudios encontrados

Enfoque Articulo
ISO 9001: 2015 A10,A11,A21, A22, A23, A24
Lean Manufacturing Al, A3, A8, Al7
Six Sigma A2,AS5,A6,Al14, Al16,A19,A20
TQM A9, Al13,A7
ISO 14001 Al2
CICLO DEMING A4, Al5,Al18

Nota: Elaborado por el autor

. Qué propuestas y enfoques metodolégicos surgen de las investigaciones?

A continuacion, se presenta el grafico 2 en el que se detalla el analisis de las
metodologias aplicadas en los estudios elegidos. Estos revelan
una distribucion diversa en cuanto a su frecuencia de uso. Se observa que la metodologia mas
comun es el modelo de gestion de calidad en base six sigma para mejorar productividad, con
un 29% de los estudios, seguido por six sigma, con un 25% de aplicaciones para mejora de la
productividad. Su enfoque exhaustivo y basado en datos permite a los investigadores obtener
una comprension profunda de los procesos y realizar mejoras con resultados medibles y

sostenibles.



Grafico 2.

Enfoque metodologico

Enfoques y propuestas metodologicas

Nota: Elaborado por el autor

Por otro lado, se observa que otras metodologias, como Lean Manufacturing, TQM y
el ciclo Deming, tienen una representacion mas baja. Pese a esto, su inclusién en la
investigacion demuestra su relevancia y utilidad en contextos especificos dentro del estudio de
sistema de gestion de calidad. En resumen, la diversidad de metodologias utilizadas refleja
enfoques disponibles para abordar estos temas, lo que permite a los investigadores seleccionar

la metodologia mas adecuada para sus objetivos y condiciones especificas.

. Qué métodos, técnicas y herramientas se han empleado en los estudios analizados?

En el grafico 3 se presenta la distribucion de técnicas y herramientas utilizadas en los
estudios analizados para mejorar la productividad en la industria. Entre las técnicas mas
empleadas, se destaca la observacion directa en planta y encuestas, ambas con una frecuencia

del 38%. Estas técnicas reflejan la importancia de la recopilacion de datos de primera mano y



la comprension detallada de los procesos en el ambito de estudio. Se resalta la diversidad de
enfoques metodologicos utilizados para abordar los desafios en los procesos de la industria
alimentaria, lo que contribuye a una comprension completa de la importancia de mejorar la

productividad en las empresas.

Grafico 3.

Técnicas de recoleccion de datos
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Nota: Elaborado por el autor

A continuacion, en el grafico 4 se puede observar el analisis de los porcentajes los
instrumentos utilizados en la investigacion, se observa que el cuestionario junto con el check
list son las herramientas mas utilizadas, representando un 21% del enfoque metodologico
adoptado. Le sigue de cerca el Diagrama de Pareto, con un 17%, posteriormente los graficos
de control junto con el diagrama Ishikawa con un 13% equitativamente, lo que conlleva a la

priorizacion del andlisis de los problemas y causas mas importantes.



Grafico 4.

Instrumentos utilizados

Instrumentos

Nota: Elaborado por el autor

Protocolo de investigacion

El protocolo de una investigacion es una forma practica de presentar un conjunto de
pasos utilizados para la recoleccion de datos, posteriormente estos resultados se analizan e

interpretan con el fin de responder a las preguntas de investigacion.
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En el grafico 5 se observa el protocolo a seguir para una investigacion, consta de 5 niveles, en
el primer nivel se detalla el problema, en este caso la baja productividad en la empresa Marina
Trading S.A, como siguiente nivel se tiene el enfoque de investigacion, ya sea cualitativo,
cuantitativo y mixto, de este parte el nivel 3 en el que se detallan las técnicas de recoleccion de
datos, esta informacién es obtenida del mapeo bibliométrico realizado anteriormente, en base
a los 24 articulos elegidos para revision, las técnicas mas utilizadas fueron observacion directa
, encuestas, check list, andalisis de documentos, entrevistas y auditorias en las diferentes
empresas. En el nivel 5 se realizé la combinacion de técnicas de estudio para posteriormente

en el nivel 6 plantear la solucién que fue de un sistema de gestion de calidad y el ciclo DMAIC.

1.2 ESTADO CONCEPTUAL

1.2.1 Definicion.

1.2.1.1 Calidad.

La calidad se refiere a las caracteristicas de un producto o servicio que satisfacen las
necesidades y expectativas del cliente. Segiin Burgos Navarrete (2021), la calidad en el caso
de la prestacion de servicios o suministro de productos y tiene atributos o caracteristicas sui

generis.

1.2.1.2 Sistema de gestion de calidad.

Un Sistema de Gestion de Calidad es un conjunto de acciones planificadas y
sistematicas para dirigir y controlar una organizacion con respecto a la calidad. Duarte Sanchez

et al. (2024) define el SGC como un conjunto de acciones planificadas y sistematicas.



1.2.1.3 Productividad.

La productividad se define como la relacion entre los bienes o servicios producidos y los
recursos utilizados. Segun Alvarado Bautista & Alvarado Santa Cruz (2024), la productividad
es la relacion entre bienes o servicios, productos y los recursos disponibles en el proceso

productivo.

1.2.1.4 Mejora continua.

La mejora continua es una filosofia empresarial que busca de manera constante y
sistemadtica, eliminar desperdicios, errores y actividades que no aportan valor para optimizar
procesos, productos y servicios, promoviendo asi la satisfaccion de clientes y empleados, la
reduccion de costos y la innovacion permanente. Segiin Vasquez Lema (2023), esta préctica es
fundamental para que las empresas mantengan su competitividad y se adapten efectivamente a
los cambios del mercado, integrandose como una cultura organizacional que involucra a todos

y requiere un compromiso sostenido para alcanzar la excelencia y el éxito empresarial.

1.2.1.5 Proceso de produccion.

El proceso de produccion es el conjunto de actividades orientadas a la transformacion
de recursos en bienes o servicios. Segun EAE Business School (2023) un proceso de
produccion es el conjunto de actividades orientadas a la transformacion de recursos o factores

productivos en bienes y/o servicios.

1.2.1.6 DMAIC.

Se centra en un proceso de mejora continua ciclica que consta de definir, actividades de Medir,
procesos de Analizar, los procesos de Mejorar y las actividades de Controlar, la ventaja en su
aplicacion es que si no se logra el resultado que se espera, se puede reiniciar el ciclo DMAIC,

a fin de lograr la mejora que se necesita.(Calla Huayapa et al., 2023)



1.2.1.7 Eficiencia.

Segun Olivera-P4jaro (2022), la eficiencia en las empresas se relaciona con el
aprovechamiento optimo y adecuado con el fin de obtener la maxima produccion o beneficios
posibles, ademas, se refiere a la capacidad de realizar actividades mejor que los competidores

ejecutando las mismas tareas con igual produccion, pero con un uso superior de recursos.

1.2.1.8 Tasa de defectos.

Segun Zendesk (2024), la tasa de defectos se define como la proporcioén de productos
no conformes o con fallas en relacion con el total de unidades inspeccionadas en un proceso de
produccion, y constituye un indicador clave para evaluar la calidad y la eficiencia operativa

mediante la identificacion y reduccion de errores recurrentes.

1.3 DESCRIPCION DEL SISTEMA PRODUCTIVO ACTUAL

1.3.1 Productos del mar Marina Trading S.A.

La empresa Productos del mar Marina Trading S.A. es una industria manufacturera
ubicada en el canton Salinas, esta se dedica a la produccion de alimentos, especificamente
conservas de sardina de diferentes presentaciones con la finalidad de exportacion. En la tabla

2. se presenta la informacion general de la empresa.

Tabla 2.

Datos generales de la empresa

Presentacion de la empresa

Logotipo Tipo de Informacién Datos
Razon social. PRODUCTOS DEL MAR
MARINA-TRADING S.A.
Registro unico de 0992955759001.

contribuyentes (RUC).




Direccion. Barrio Conchas, Lote A,
Carretera. 55, kilometro E 40.
Detras del hotel Las Conchas.
Actividad economica

o Venta al por mayor de otros
principal: G46309901

productos comestibles

(enlatados y conservas).

EMARINATRADING

Productos del Mar Marina Trading S.A

Nota: Elaborado por el autor

En la tabla 2. se presenta la informacion legal de la empresa confirmando su
constitucion legal ante el SRI, su principal actividad econdmica registrada en la misma entidad

€s:

* AO3110101 - Actividades de pesca de altura y costera: extraccion de peces, crustdceos y

moluscos marinos, tortugas, erizos de mar, ascidias y otros tunicados, etcétera.

* G46303301 - Venta al por mayor de pescado, crustdceos, moluscos y productos de la pesca.

* G46309901 - Venta al por mayor de otros productos comestibles (enlatados y conservas).

1.3.2 Emplazamiento.

La empresa Marina Trading S.A. se encuentra ubicada en el canton Salinas, provincia
de Santa Elena especificamente en el barrio Las Conchas con las siguientes coordenadas

Latitud (Y): -2.219460, Longitud (X): -80.941817.



Grafico 6.

Ubicacion geogrdfica de la empresa

Nota: Adquirido de Google Earth (2025)

1.3.3 Mision.

Producir conservas de sardina y enlatados de mariscos con los mejores estandares de
calidad, garantizando productos alimenticios de alto poder nutritivo, siendo respetuosos de las

normas ambientales para conservacion de la naturaleza.

1.3.4 Productos de la empresa.

Marina Trading S.A se dedica a la produccion de conservas de sardina en forma oval.
A continuacion, se presenta la tabla 3 en la cual se evidencia, el nombre del producto, foto de

la presentacion y una breve descripcion.

Tabla 3.

Descripcion de productos

Productos Marina Trading S.A.

Producto Presentacion Descripcion




CONSERVA DE SARDINA EN
SALSA DE TOMATE
Producto Terminado

P Hons Peso neto: 320g.
OVAL v ,‘:’;‘Sfﬂ S Peso drenado:256 g
= Normas para su produccion:
NTE INEN 185

Nota: Elaborado por el autor

1.3.5 Organigrama empresarial.

En el grafico 7. se presenta el organigrama empresarial de Marina Trading S.A
proporcionado por la misma, en la cual encabeza la gerencia general, seguido por los asesores
y auditores y los diferentes departamentos, como es la gerencia técnica, gerencia de recursos
humanos, gerencia financiera, gerencia de mantenimiento y seguridad industrial cada area con

sus subdepartamentos y areas de trabajo.

Grafico 7.
Organigrama de Marina Trading S.A
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CAPITULO II: DIAGNOSTICO DEL PROBLEMA

Segun Ramirez (2021) se puede definir como el resultado de la aplicacion, sistematica
y loégica, de los conceptos y fundamentos expuestos en el marco tedrico. El marco
metodoldgico es el conjunto de acciones destinadas a describir y analizar el fondo del problema
planteado, a través de procedimientos especificos que incluye las técnicas de observacion y

recoleccion de datos, determinando el como se realizara el estudio.

2.1 METODOS DE INVESTIGACION

La investigacion se desarrollard bajo un enfoque cuantitativo, dado que se analizaran
datos numéricos relacionados con la productividad. Se utilizard un disefio no experimental de
tipo descriptivo y correlacional, ya que no se manipularan variables de manera intencional,
sino que se observara la relacion existente entre el sistema de gestion de calidad y los niveles

de productividad en los procesos de produccion de conservas de sardina.
2.2 TIPO DE INVESTIGACION

El tipo de investigacién sera aplicada, debido a que se orienta a resolver una
problematica real en el entorno industrial de la empresa Marina Trading S.A. Arias-Gonzales
(2021) senala que la investigacion aplicada se abastece por el tipo bésico o puro, ya que
mediante, la teoria se encarga de resolver problemas practicos, se basa en los hallazgos,
descubrimientos y soluciones que se planted en el objetivo del estudio, normalmente este tipo
de investigacion se utiliza en la medicina o ingenierias. En este caso, se pretende disefiar un
sistema de gestion de calidad que contribuya al incremento de la productividad, mediante el

control eficiente de los procesos y el cumplimiento de estandares de calidad.

A su vez, el estudio es no experimental, puesto que no se manipulan deliberadamente

las variables, sino que se observa el fenomeno tal como ocurre en su contexto natural.



Fernandez Collado et al. (1991) sefiala que en un estudio no arma ni modifica la situacién de
estudio, sino que observa hechos o contexto que ya estan dados en la realidad. En este tipo de
investigacion, las variables independientes ya ocurrieron, por lo que no se pueden manipular

ni controlar directamente, y sus efectos solo pueden analizarse tal como se presentan.

Por su alcance, la investigacion es descriptiva porque caracteriza el estado actual de los
procesos productivos y de gestion de calidad, identificando deficiencias que afectan la
productividad. Es correlacional, porque busca determinar la relacion existente entre la

implementacion de un sistema de gestion de calidad y la mejora de los resultados productivos.

2.2.1 Procedimiento metodologico.

El procedimiento metodologico detalla las etapas y pasos concretos que se llevaron a
cabo para desarrollar este estudio, cuyo objetivo es disefiar un Sistema de Gestion de Calidad
enfocado en mejorar la productividad de la empresa Marina Trading S.A. A lo largo de este
proceso, se avanzd por fases sucesivas que permitieron recopilar informacion, analizar los
procesos existentes, identificar las principales deficiencias y plantear acciones de mejora

apoyadas en herramientas estadisticas y de gestion de calidad

Grafico 8.

Pasos del procedimiento metodologico.
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En el grafico 8 se muestran los pasos del procedimiento metodolégico a seguir para el
desarrollo del presente trabajo de investigacion en el que se detalla como primer paso la
recoleccion de informacion y diagnoéstico inicial, esto se realiza a través de las técnicas de
investigacion como la encuesta y observacion directa en planta. Como segundo paso se tiene
el analisis del proceso y determinacion de las causas, para ello se emplea el modelo de gestion
de calidad six sigma, siguiendo las etapas de la metodologia DMAIC. En el tercer paso se
realiza el disefio del sistema de gestion de calidad como propuesta de mejora, y en el Gltimo y
cuarto paso se realiza la mejora continua y se evalia la productividad de la empresa después

de la propuesta.

2.3 POBLACION Y MUESTRA

En la investigacion, los conceptos de poblacion y muestra son claves para que los
resultados tengan validez y se puedan generalizar. Segiin Vizcaino et al. (2023), la poblacion
corresponde al conjunto total de personas, elementos o fendmenos que comparten una
caracteristica comun y que constituyen el foco de estudio. Debido a que estudiar toda la
poblacién suele ser poco viable en términos de tiempo y recursos, se recurre a una muestra,
entendida como una parte o subconjunto representativo de ese total. Una eleccion adecuada y
una buena descripcion de la muestra permiten que los resultados obtenidos puedan extrapolarse

de firma confiable al conjunto completo de la poblacion.

2.3.1 Poblacion.

La poblacion de estudio se entiende como un grupo de casos claramente definido,
delimitado y accesible, que sirve de referencia para seleccionar la muestra y que cumple con

ciertos criterios establecidos de antemano (Arias Gomez et al., 2016). Para este trabajo de



investigacion la poblacion de interés a estudiar esta compuesta por el personal de la empresa

Marina Trading S.A.

Tabla 4.
Poblacion.
Area N° de trabajadores
Total Porcentaje
Hombres Mujeres
Gerencial 0 2 2 5%
Administrativa 8 6 14 31%
Produccion 27 2 29 64%
Total 35 10 45 100%

Nota: Elaborado por el autor

En la Tabla 4 se muestra la estratificacion de la poblacion del personal de la empresa Marina
Trading S.A segmentadas en sus diferentes areas de trabajo, como éarea gerencial, area
administrativa y area de produccion dando un total de 45 trabajadores, siendo su area de
produccion el mayor porcentaje con un 64%, por lo que en esta area se desarrollara este caso

de estudio.

2.3.2 Muestra.

Se define la muestra como una parte o el subconjunto de la poblacion dentro de la cual
deben poseer caracteristicas reproducen de la manera mas exacta posible. Para este caso de
estudio se selecciond la muestra por criterios de conveniencia del area de produccion dado que
es la que tiene mas trabajadores y estd ligada directamente con la linea de produccion donde se

prevé mejorar los niveles de productividad como se evidencia en la tabla 5.



Tabla 5.

Muestra por conveniencia

Area de produccién No de trabajadores Porcentaje
Supervisores 2 7%
Operarios 25 86%
Mantenimiento 2 7%
Total 29 100%

Nota: Elaborado por el autor

En la tabla 5 se presenta la distribucion de la muestra del area de produccion dando un
total de 29 trabajadores en la misma, segmentados en supervisores, operarios y personal de

mantenimiento.

2.4 METODOS, TECNICAS E INSTRUMENTOS DE
RECOLECCION DE LOS DATOS

2.4.1 Métodos de recoleccion de datos.

Segtiin Medina et al. (2021) la recoleccion de datos es un proceso crucial en cualquier
investigacion y es esencial para la obtencion de informacion valiosa y precisa. Hay diferentes
métodos de recoleccion de datos, como encuestas, entrevistas, observacion, analisis de
documentos y experimentos, entre otros. La eleccion del método de recoleccion de datos
dependera de la naturaleza y el objetivo de la investigacion. En base a este contexto, se muestra

en el grafico 9 la planificacion de recoleccion de datos.
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Planificacion de recoleccion de datos.

CNiveles de ] ( eTrabajadores
productividad y operativos,
el cumplimiento supervisores de
con los ; lineay personal
procedimientos :;gilgi
de calidad. _ éQue fuentes de i

~——— informacion aldad. J

los datos que
se
ecolectaran

necesitamos
recolectar?

¢Coémo se ¢ Qué
analizarany técnicas de
) validaran los recoleccion —\
datos? se utilizaran?

*Mediante “Encuestay
tabulaciény observacion
analisis directaen
estadistico. J L planta

\_ J

Nota: Elaborado por el autor

2.4.2 Técnicas de recoleccion de datos.

Las técnicas para la obtencion de datos comprenden procedimientos y actividades
que le permiten al investigador obtener informacién necesaria para dar respuesta a
su pregunta de investigacion. (Hernandez-Mendoza & Duana-Avila, 2020). Estas técnicas se
seleccionan en funcién de las variables de estudio, lo que facilita obtener informacion inicial

para posteriormente, elaborar la propuesta de investigacion.

En base a este contexto, el presente trabajo se llevo a cabo en las instalaciones de la
empres Productos de Mar Marina Trading S.A., donde se aplicé el método de encuesta,

categorizando como investigacion cuantitativa, y el método de observacion directa, clasificado



como técnica de investigacion de campo, las cuales se ejecutaron mediante visitas a la planta

de produccion.

2.4.3 Instrumentos de recoleccion de datos.

A continuacion, se presenta la descripcion de cada instrumento de recoleccion que se

emplea:

Cuestionario: es una herramienta valiosa en la recopilacion de informacioén y se utiliza
ampliamente en diversos campos, incluyendo la investigacion, la evaluacion, la educacion y la

evaluacion del desempeno (anexo 2).

Ficha técnica de observacion directa: es una herramienta utilizada en la investigacion y la
evaluacion para recopilar informacién sobre un sujeto o un fendmeno, en ella se registra de
manera sistematica el peso de cada producto. Ademads, permite registrar comentarios u
observaciones para dejar constancia de posibles fluctuaciones o interrupciones que se presenten

en el proceso de produccion (anexo 3).

2.4.4 Procedimiento para la recoleccion de datos.

El procedimiento de recoleccion de datos consiste en examinar y organizar la
informacion obtenida mediante las técnicas e instrumentos aplicados en la investigacion,
asegurando su correcta conceptualizacion, sistematizacion y presentacion logica de los

resultados. A continuacidn, en la tabla 6 se describen las etapas del procedimiento.

Tabla 6.

Procedimiento para la recoleccion de datos

Fase Proceso




Andlisis de la informacion recolectada mediante la tabulacion
de los datos obtenidos de los diferentes instrumentos empleados.
. Organizacion sistematica de los datos recopilados para facilitar
Tratamiento de datos ' ' ‘ o
su interpretacion y posterior analisis.
Verificacion de los datos de acuerdo con las variables de estudio

y aplicacion de técnicas de analisis estadistico.

Presentacion escrita de los resultados obtenidos a partir del
analisis de los registros y datos de produccion de la empresa.
. Elaboracion de graficos, tablas y diagramas que permitan
Presentacion de datos
interpretar y comprender los resultados de manera clara.
Integracion de los resultados con la metodologia de gestion de

calidad aplicada para identificar oportunidades de mejora en la

productividad.

Nota: Elaborado por el autor

2.5 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION PROBLEMATICA

Merino Guagua (2023) define el diagndstico como un proceso que suministra la
informacion precisa para lograr realizar cambios, es decir, ayuda a tener una idea sistematica
de la necesidad de crear una solucion adecuada mediante acciones En base a ese contexto, se
establece que realizar un diagnostico consiste en la recoleccion de datos que reflejan un
proposito, permitiendo planificar los procesos que se debe seguir para dar solucién a la

problematica.

Se aplicaron las técnicas de recoleccion de datos a través de una investigacion de campo
realizada en las instalaciones de Mar Marina-Trading S.A. En este proceso también se
utilizacion instrumentos de recoleccion de informacion, lo que permitié obtener de forma clara

y ordenada los datos iniciales de la empresa.



2.5.1 Recoleccion de Datos

2.5.1.1 Encuesta

La formulacién de la encuesta se realiz6 mediante un cuestionario que consta de 20
preguntas las cuales seran respondidas por la muestra elegida del personal en el area de
produccion en la empresa Marina Trading S.A., la escala de respuesta fue valorada en forma
de Likert del 1 al 5, con respuestas de muy en desacuerdo, en desacuerdo, neutral, de acuerdo

y muy de acuerdo, esto da una facilidad al encuestado de comprender mejor las preguntas.
2.5.1.2 Validacion por juicio de Expertos

Para la validacién del cuestionario se considerd un grupo de 5 expertos pertenecientes
a la Universidad Estatal Peninsula de Santa Elena, siguiendo criterios de inclusiéon como
cuyos perfiles se examinaron previamente en base a criterios como la profesion, afios de

experiencia y su pertenencia en la carrera de ingenieria industrial. (Anexo 4)
2.5.1.3 Medicion de Confiabilidad

La confiabilidad o fiabilidad, se refiere a la consistencia o estabilidad de una medida.
Quero Virla (2010) define confiabilidad como aquella que parte de la investigacion de qué tanto
error de medicidn existe en un instrumento de medicion. En esta fase se realiza el calculo de
coeficiente de fiabilidad, el que se escogid fue el alfa de Cronbach, el cual se define como una
forma sencilla y confiable para la validacion del constructo de una escala y como una medida
que cuantifica la correlacion existente entre los items que componen esta (Gonzalez et al.,

2015).

En base a este contexto, se presenta la tabla 7 en la cual se muestra informacion
relevante sobre el coeficiente de alfa de Cronbach como el valor alfa y el grado de confiabilidad

del rango entre 1 y 0



Tabla 7.

Valor Alfa de Cronbach
Alfa de Cronbach
Valor (a) Grado de confiabilidad
x=1.0 Existe coherencia interna adecuada
0.9 <x< 1.0 Gran consistencia interna y confiabilidad
0.7 <x< 0.9 Gran consistencia interna y confiabilidad con revisiones
x=0.7 Existe coherencia interna y confiabilidad exacta con revisiones
0.5<x0.7 Existe coherencia interna y confiabilidad exacta.
Existe poca consistencia por lo que tiene un grado minimo de
0 <x<0.5
relacion entre las preguntas, se deberd revisar y corregir.
El disefio no cumple con los criterios conforme a la relacion de
x<0 variables, el investigador debe hacer una valoracién del

formato.

Nota: Elaborado por el autor

Se realizo el analisis de encuesta en relacion con la muestra de 29 trabajadores del
area de produccion en la empresa Marina Trading S.A., con las 20 preguntas del cuestionario,
se ejecuto la tabulacion de los datos como se evidencia en el anexo 6 y 7, luego se procedid
con el calculo de fiabilidad en el software IBM SPSS STATISTICS, el mismo dio como
resultado 0,881 esto significa que existe gran consistencia interna en los items como se

evidencia a continuacion en la tabla 8. (Anexo 5)

Tabla 8.
Analisis de Fiabilidad

Valor Alfa de Cronbach N° de elementos
0,881 20

Nota: Elaborado por el autor



igacion

Luego de aplicar la encuesta a la muestra seleccionada de los 29 trabajadores de

2.5.1.4 Resultados obtenidos de la invest,

ria
EmMuy en desacuerdo
MEn desacuerdo

M neutral
W Muy de acuerdo

MDe acuerde

i Considera gue un sistema de gestion de calidacd
contribuiria a mejorar la productividad de la

iSe utiiza datos estadisticos para tomar
decisiones?

iEl control de peso vy liguido de cobertura se

supervisa con herramientas de calidad?
iLas paradas de maguina se gestionan

adecuadamente para evitar perdidas?

¢Los reprocesos se analizan para idertificar su
causa raiz?

i5e eliminan los tiempos de espera o demoras
innecesarias en el proceso de produccion?

£5e controlan los desperdicios y retrabajos para
eyitar perdidas de material?

£ Cree usted que gl desperdicio de materia prima
=e mantiene en niveles aceptables?

:Los supervisores motivan al personal a mantener
la limpieza y el orden (55)7

i5e mide de forma periadica los indicadores de
productividad?

' sLa cultura organizacional promusve la
responsabilidad v el cumplimierto?

| S8 PromuUeVe Una cultura de mejora constante en
la organizacion?

ﬂ iLa capacitacion en mejora continua es frecuente
y adecuada?

| ¢ SE Utilizan herramientas visuales para controlar el
flujo de produccién?

—————] ¢ 5& COMtrola &l tiempo de produccion para cumpliv
los objetives propuestos?

e ¢La empresa aplica herramientas de mejora
continua en sus procesos?

| ¢ 5€ cOMtrolan los tiempos de produccion para
cumplir con los objetivos establecidos?

&Durante la produccién se aplican controles de
calidad en cada etapa?

£5e siguen procedimientos documentados en
todas las etapas de produccion?
iLog procesos de produccion estan claramente

estandarizados en la empresa?

Presentacion estadistica de resultados

Grafico 10.

25
20

5] [=] wn =]
— —

Marina Trading S.A. que se relacionan directamente con el area de investigacién como se
evidencia en el anexo 6, se presenta el grafico 10 donde se evidencia la tabulacion de los

resultados.

salofep

A continuacion, se presenta la tabla 9 con la interpretacion de los resultados de cada

una de las preguntas del cuestionario. La tabla muestra el nimero de pregunta puesto que el
cuestionario consta de 20 preguntas y al lado la interpretacion de resultados obtenidos por la

Nota: Elaborado por el autor en el software IBM SPSS STATISTICS

tabulacion de datos en el software IBM SPSS STATISTICS.



Tabla 9.

Interpretacion de resultados de encuesta

Interpretacion de resultados

N° de pregunta
P1

P2

P3

P4

P5

P6

Respuesta
Los resultados reflejan que, si bien existen lineamientos generales, estos
no se encuentran completamente definidos o difundidos entre los
operarios, lo cual limita la uniformidad y repetitividad de las actividades
productivas.
La distribuciéon de respuestas muestra una tendencia hacia la
neutralidad, lo que sugiere que no todos los trabajadores conocen o
aplican de manera sistematica los procedimientos documentados. Esta
situacion puede deberse a la falta de socializacion de manuales de
procesos o a la carencia de seguimiento por parte de la supervision
técnica.
La mayoria de encuestados se muestra de acuerdo con esta afirmacion,
lo que indica que el proceso cuenta con mecanismos de inspeccion y
verificacion en etapas criticas. Sin embargo, la presencia de respuestas
neutras evidencia que dichos controles podrian no ser constantes o que
no abarcan todos los parametros del producto.
Se observa una dispersion entre las opciones “de acuerdo” y “neutral”,
lo que implica que la deteccion de errores no siempre ocurre en tiempo
real. Esto refleja una debilidad en el control en linea, posiblemente
relacionada con la ausencia de herramientas estadisticas o indicadores
de alerta temprana.
Las respuestas se concentran mayoritariamente en las categorias
“neutral” y “en desacuerdo”. Esta tendencia demuestra que el personal
no percibe la existencia de un programa formal de mejora continua. Se
concluye que las herramientas del enfoque Six Sigma aun no se
implementan de manera estructurada en la organizacion.
El predominio de respuestas neutras indica que los trabajadores no
cuentan con informacion clara o actualizada sobre los tiempos de ciclo

estandar. Esto refleja una deficiencia en la medicion de productividad y




P7

P8

P9

P10

P11

P12

P13

control de procesos, lo que dificulta la identificaciéon de cuellos de
botella y desperdicios de tiempo.

El nivel de acuerdo es moderado, lo que permite inferir que existen
algunos elementos visuales (como carteles o diagramas) en el area de
produccion, pero no se encuentran completamente integrados dentro de
un sistema Lean o Six Sigma. Esto sugiere una oportunidad de mejora
en la gestion visual del proceso.

La mayoria de las respuestas se concentran en los niveles “neutral” y
“en desacuerdo”, reflejando una baja frecuencia en las capacitaciones
orientadas a la mejora continua o control estadistico de procesos. Esta
carencia repercute en la limitada comprension del personal sobre la
importancia de la reduccion de variabilidad.

Los resultados revelan una tendencia a la neutralidad, lo que indica que
la cultura de mejora no esta totalmente arraigada. La falta de programas
de motivacion y reconocimiento al personal por iniciativas de
optimizacion contribuye a esta percepcion de indiferencia.

Los participantes se muestran mayoritariamente de acuerdo con esta
afirmacion, lo cual evidencia una base cultural favorable para la
implementacion de sistemas de gestion. Sin embargo, el reto consiste
en trasladar esa responsabilidad a la ejecucion técnica de procesos y
control estadistico.

La distribucion de las respuestas se orienta a la neutralidad, lo que
sugiere la ausencia de un sistema estructurado de indicadores. Esta falta
de medicion impide establecer comparaciones objetivas entre periodos,
afectando la toma de decisiones basada en datos.

Predomina el acuerdo en las respuestas, indicando que los supervisores
desempefian un rol activo en la gestion operativa. No obstante, la falta
de una metodologia formal para el seguimiento del desempefio limita la
efectividad de este acompafiamiento.

Los resultados muestran equilibrio entre el acuerdo y la neutralidad,
reflejando que las practicas de orden y limpieza se aplican parcialmente,
posiblemente como acciones rutinarias y no como parte de un sistema

disciplinado de mejora continua.




P14

P15

P16

P17

P18

P19

P20

Las respuestas indican una percepcion dividida entre “de acuerdo” y
“neutral”. Esto sugiere que el desperdicio es un problema percibido de
forma ocasional, posiblemente asociado a la variacion del peso de
envasado o al manejo ineficiente del liquido de cobertura.

Predomina la respuesta “neutral”, lo que evidencia que la mayoria de
los trabajadores no identifica acciones concretas de reduccion de
desperdicios, ni reconoce una estrategia Lean formalmente establecida
en el proceso productivo.

La tendencia hacia la neutralidad indica que no existen mecanismos
estandarizados para reducir los tiempos de espera entre operaciones.
Esto limita la eficiencia del flujo de trabajo y afecta la productividad
global de la linea.

Las respuestas se concentran en “neutral” y “de acuerdo”, lo que implica
que, si bien existe un control basico, este no se encuentra vinculado a
un programa de mantenimiento preventivo documentado. Las paradas
no planificadas siguen afectando la estabilidad del proceso.

El personal se muestra principalmente de acuerdo con esta afirmacion,
lo que confirma la existencia de controles de verificacion. Sin embargo,
la ausencia de herramientas estadisticas en tiempo real limita la
capacidad de detectar tendencias de desviacion.

La mayoria de las respuestas son “neutrales” o “en desacuerdo”, lo que
indica que el uso de métodos estadisticos es minimo o inexistente en la
toma de decisiones operativas. Este hallazgo justifica la necesidad de
implementar la metodologia Six Sigma para incorporar el control
estadistico del proceso.

La gran mayoria de los encuestados se encuentra “de acuerdo” o “muy
de acuerdo”, reflejando una actitud positiva del personal hacia la
implementacion del SGC. Esto constituye una fortaleza organizacional,
ya que la disposicion del talento humano es clave para la aplicacion

exitosa del enfoque Six Sigma.

Nota: Elaborado por el autor



Una vez realizado el andlisis individual por cada pregunta realizada en la encuesta a los 29

trabajadores de Marina Trading se presenta la tabla 10 con los principales hallazgos en la

misma.

Tabla 10.

Hallazgos mas relevantes de la encuesta

Interpretacion técnica

N° Pregunta
1 (Los procesos de produccion
estan claramente estandarizados
en la empresa?
3 (Existen controles de calidad

suficientes durante la produccion

de conservas?

5  (Laempresa aplica herramientas
de mejora continua en sus

procesos?

8 (La capacitacion en mejora

continua es frecuente y adecuada?

12 ;Laempresa fomenta la cultura de

las “5S” (orden y limpieza)?

16  ;Los reprocesos se analizan para

identificar su causa raiz?

18  El control de peso y liquido de
cobertura se supervisa con

herramientas de calidad?

Se evidencia una falta de estandarizacion clara en
los procesos, lo que podria generar variaciones en
el producto final y afectar la estabilidad del
sistema productivo.

El control de calidad no se aplica de forma
sistematica ni preventiva, limitando la deteccion
temprana de desviaciones en el peso y
presentacion del producto.

La mejora continua no esta institucionalizada; no
se aplican metodologias como Six Sigma o
control estadistico de procesos, lo que limita la
reduccion de la variabilidad.

Existe una deficiencia en la formacion del
personal respecto al uso de herramientas de
calidad, lo cual afecta el desempefio y Ila
deteccion de fallas en el proceso.

La organizacion carece de wuna cultura
consolidada de orden y limpieza, lo cual puede
afectar la eficiencia y aumentar los desperdicios.
No se realiza un analisis sistematico de las causas
de reproceso, evidenciando debilidad en la fase
de control y mejora de procesos.

La variacion del peso de las latas se asocia a la

falta de control estadistico del proceso y a la




ausencia de instrumentos de medicion calibrados
0 monitoreo continuo.
19 ;Se utiliza datos estadisticos para La toma de decisiones no se sustenta en analisis
tomar decisiones? de datos ni en indicadores cuantitativos, lo cual
limita la deteccion de causas de variacion y la

mejora de la productividad.

Nota: Elaborado por el autor

En esta tabla se describen las preguntas y hallazgos mas importantes de la encuesta
determinando las principales falencias como se evidencia la debilidad estructural en la
aplicacion de herramientas de gestion de calidad, de la misma manera la ausencia de control
estadistico del proceso y la falta de estandarizacion de las operaciones demuestran la

variabilidad del peso del producto, que constituye el principal problema identificado.
2.5.1.5 Observacion directa.

En base a la investigacion de campo realizada mediante la observacion directa, se pudo
recoger informacion dentro de la planta de produccidn, se observo variabilidad en el peso neto
de las latas, se registraron casos fuera de especificacion. De igual manera, se observo el flujo
de produccion para posteriormente registrar los datos en la ficha de observacion directa
presentada en el anexo 9, en ella se registran los valores observados de la produccion total
realizada, la produccion tedrica que se tenia planificada brindada por la analista de produccion,
las unidades defectuosas y las unidades buenas, se tom¢ también el tiempo de produccion para
cada etapa del proceso secuencialmente para luego realizar el diagrama de flujo de procesos

presentado a continuacion en el grafico 11.



Grafico 11.

Diagrama de flujo del proceso

DIAGRAMA N°1 RESUMEN

Objeto: Analisis del proceso de produccion ACTIVIDAD ACTUAL
Actividad: Cantidad: Nombre Sm:)bOl Ne Tiempo
Produccién de oval 1 lote (46070 unidades) Operacion o 9 547,8
Lugar: Verificacion ] 3 36,5
Marina Trading S.A Espera D 2 376,1
Fecha. 2024-09-16 Transporte = 6 285,2
PAIEINOILAD Almacenaje A 2 0
Elaborado por: . .
Cindy Nayeli José Soriano Actual Propuesto Distancia (m)
Aprobado por: X Tiempo (min) 1245,6 min
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3 Lavado 37,1
4 Envasado 58,1
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>~
10 | Drenado 13,8
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13 | Lavado 10 A
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14 | Transporte al 4rea de 98 >
autoclaves P
15 | Esterilizacion 108,5 {
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17 | Enfriado 267,6
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etiquetado -
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19 | Etiquetado 100 /‘/
20 Empaqgetado y 216 k
embalaje —
Transporte de
21 producto terminado 192 \\
Almacenamiento de l
22 .
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Nota: Elaborado por el autor

En este diagrama se detalla cada una de las actividades que se realizan dentro del
proceso de produccion, en el se detallan 22 actividades que van desde la recepcion de materia
prima hasta el almacenamiento del producto terminado, también se detalla el tiempo de
duracion de cada actividad para obtener el tiempo total de produccion que dio un total de
1245,6 min. Con esta informacién de los valores registrados en la ficha de observacion
directa y el tiempo tomado del diagrama de flujo del proceso se realizan los calculos y se

obtuvo informacién de indicadores de productividad que se detallan a continuacion.
2.5.1.6 Productividad actual

Produccién total

Productividad =

roguctiviaa Tiempo de produccién
Productividad = 46070 unidades
TOGUEHIVIEAt = T 9456 min

Productividad = 37 unidades/min
2.5.1.7 Eficiencia

. Produccion real
Eficiencia = — —— x 100
Produccién tedrica

Eficiencia — 46070 um’dades>< 100
fictencia = =3000 unidades

Eficiencia = 92,14 %
2.5.1.8 Calidad

Calidad = Unidades buenas < 100
anacac = Unidades producidas

41463 unidades

Calidad = 46070 unidades %

100




Calidad = 90%
2.5.1.9 Porcentaje de defectos

p Laie de d tos — Unidades defectuosas>< 100
orcentaje de defectos = Unidades producidas

X

Porcentaje de defectos = 10%

Mediante el diagndstico se identificd que la situacion actual de Marina Trading S.A.
presenta debilidades en la gestion de calidad, variaciones en la operacion, baja estandarizacion
de procesos un seguimiento poco adecuado de los indicadores. Todo esto impacta de forma
importante en la productividad de la empresa. A partir de estos resultados, se justifica la
implementacion de un Sistema de Gestion de Calidad basado en Six Sigma (DMAIC) como

estrategia para mejorar la eficiencia y lograr mejoras sostenibles en la planta de produccion.



CAPITULO III: PROPUESTA DE UN SGC

3.1 ALTERNATIVAS DE SOLUCIONES

La eleccion del enfoque Six Sigma como sistema de gestion se propone como la opcion
central para impulsar la mejora continua del proceso productivo en la empresa Marina Trading
S.A., dedicada a la fabricacion de conservas de sardina. Este enfoque tiene como proposito
reducir la variabilidad de los procesos, minimizar los defectos y aumentar la productividad
general mediante la aplicacion del ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y

Controlar).

3.2 IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

Tabla 11.

Estructura del manual de SGC

Elemento del

Documentos de

Manual Objetivo principal Responsable refer.encia /
registros
Politica de Garantizar productos con  Gerencia Politica de calidad
calidad calidad uniforme y General firmada y difundida.
procesos eficientes.
Alcance del SGC  Delimitar los procesos Jefe de Mapa de procesos /
Six Sigma bajo control estadisticoy  Produccion / SIPOC.
mejora continua. Lider Six Sigma
Estructura Asignar responsabilidades Coordinador del ~ Organigrama Six
organizacional del claras en el despliegue de  SGC Sigma / Matriz
sistema proyectos Six Sigma. RACL
Metodologia Establecer un método Equipo Six Procedimientos
DMAIC estructurado de mejora Sigma DMAIC/
continua. Formularios de
proyectos.
Gestion Mantener trazabilidad y Responsable Manuales,
documental y de  actualizacion de la documental procedimientos,
registros informacion del SGC. hojas de datos,
formatos.
Mejora continua  Lograr mejoras Comité de Informes de
sostenibles en calidad, mejora continua  proyectos /
costo y productividad. Lecciones
aprendidas.

Nota: Elaborado por el autor
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1. INTRODUCCION

El Sistema de Gestion de Calidad (SGC) propuesto para Marina Trading S.A. se
fundamenta en la metodologia Six Sigma, la cual tiene como objetivo reducir la variabilidad
en el proceso de produccion, minimizar defectos, reducir desperdicios y elevar la productividad

general de la planta.

Este sistema integra herramientas estadisticas y de mejora continua aplicadas bajo el
ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar), permitiendo una gestion

estructurada, medible y sostenible del desempeio de la produccion.

2. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

Productos del Mar Marina Trading S. A. fue formada como empresa conservera de
pescado el 13 de septiembre del 2001, cambiando su domicilio en el afio 2009 a la provincia
de Santa Elena canton Salinas, lugar donde hoy en dia se encuentra ubicada su planta
industrial de proceso y elaboracion de enlatados de sardina. La empresa esta ubicada en la
ciudadela Las Conchas en el canton Salinas al pie del mar, cuenta con 45 trabajadores. Esta
empresa se dedica a la produccion de sardinas enlatadas, ya sea en agua, salsa de tomate o

salsa picante.
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Matriz FODA

Se presenta la tabla 12 de la matriz FODA con las fortalezas, oportunidades, debilidades

y amenazas de Marina Trading S.A.

Tabla 12.
Matriz FODA

Factores internos de la empresa

Factores externos a la empresa

FORTALEZAS

F1. Personal con amplia experiencia en procesos
de enlatado y control de calidad.

F2. Dominio de técnicas de manipulacion de
pescado de manera higiénica y eficiente.

F3. Ubicacion estratégica cercana a puertos y
zonas de pesca artesanal.

F4. Procesos estandarizados para el control de
liquido de cobertura.

F5. Capacidad para operar con turnos flexibles
segun la demanda.

F6. Indice bajo de devoluciones por problemas de
calidad.

F7. Sistemas de registro para monitoreo de
histamina y cumplimiento de BPM.

F8. Buena reputacion en el mercado local por la
frescura y calidad del producto.

F9. Relaciones comerciales consolidadas con
proveedores de materia prima.

OPORTUNIDADES

Ol. Implementacion del enfoque Six Sigma para
mejorar productividad y reducir variabilidad.

02. Disponibilidad de programas publicos para
capacitacion en industrias alimentarias.

03. Crecimiento de la demanda de productos
enlatados por su vida util y facilidad de uso.

O4. Posibilidad de
internacionales con certificaciones adicionales.

acceder a mercados

O5. Avances en tecnologias de conservacion y
envasado con menor costo energético.

06. Alianzas con pescadores artesanales para
asegurar suministro estable de materia prima.

0O7. Incremento del comercio electronico y
plataformas digitales para distribucion directa.

08. Oportunidad de diversificar productos con
nuevas presentaciones o sabores.

09. Programas gubernamentales para apoyo a la
industrializacion pesquera.




F10. Disposicion del personal para capacitarse en
nuevos métodos como Six Sigma.

DEBILIDADES

D1. Variabilidad en la oferta y disponibilidad del
recurso sardina.

D2. Equipos con desgaste por uso prolongado y
mantenimiento correctivo tardio.

D3. Falta de estandarizacion plena en todos los
procesos productivos.

D4. Dependencia significativa del conocimiento
empirico de los operarios.

D5. Registros en algunos procesos atn realizados
de forma manual.

D6. Limitada automatizacidon en areas clave
como envasado y etiquetado.

D7. Procedimientos de limpieza con tiempos
irregulares entre turnos.

DS8. Baja integracion tecnoldgica para analisis
estadistico de procesos.

D9. Demoras en la toma de decisiones por
ausencia de tableros de control en tiempo real.

D10. Inconsistencias en el control del liquido de
cobertura y pesos.

010. Tendencia del consumidor hacia productos
proteicos, practicos y accesibles.

AMENAZAS

Al. Regulaciones estrictas de control sanitario
para el procesamiento de pescado.

A2. Competencia con grandes empresas
nacionales e internacionales con mayor
tecnologia.

A3. Variabilidad climatica que afecta las
temporadas de pesca.

A4. Aumento del precio de insumos.

AS5. Riesgo de contaminacién de materia prima
por factores ambientales u operativos.

A6. Incremento en los costos operativos por
energia y transporte.

A7. Importacién de productos sustitutos a bajo
costo.

A8. Cambios en las preferencias del consumidor
hacia alimentos frescos y no procesados.

AO9.
internacionales para exportacion.

Riesgos  asociados a  normativas

A10. Eventos que afectan la pesca como
restricciones ambientales o vedas obligatorias.

Nota: Elaborado por el autor

Se presenta la tabla de la matriz FODA con 10 aspectos en cada area, evidenciando buena

reputacion por la frescura y calidad del producto mientras que las inconsistencias en el

control del liquido de cobertura es algo que debe corregirse, a su vez implementar el enfoque

six sigma para mejorar productividad y reducir variabilidad es una gran oportunidad que debe

aprovecharse.
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3. POLITICA DE CALIDAD

La Politica de Calidad de Marina Trading S.A. se constituye como el eje rector del
Sistema de Gestion de Calidad (SGC) propuesto, orientado hacia la mejora continua de los
procesos productivos, el incremento de la productividad y la satisfaccion plena del cliente. Esta
politica refleja el compromiso institucional de garantizar que cada etapa del proceso de
produccion se realice bajo estrictos estandares de eficiencia, seguridad alimentaria y control de

calidad.

e Promover una cultura de excelencia operacional, donde la calidad no se conciba
unicamente como un resultado final, sino como una préctica sistematica e integrada en
todas las actividades de la empresa.

e Optimizar los procesos productivos mediante la reduccion de desperdicios, el control
de variaciones y la aplicacion de metodologias basadas en datos objetivos y anélisis
estadisticos, como lo propone el enfoque de mejora continua del SGC.

e Mantener y revisar peridodicamente esta politica para asegurar su pertinencia,
adecuacion y eficacia frente a los cambios del entorno competitivo, los avances

tecnoldgicos y las exigencias normativas del sector alimentario.

Esta politica es comunicada, comprendida y aplicada por todo el personal de Marina
Trading S.A. y sera revisada periddicamente para asegurar su vigencia y adecuacion a los

cambios organizacionales y del entorno.
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4. OBJETIVO
Establecer los lineamientos, responsabilidades y herramientas del Sistema de Gestion
de Calidad Six Sigma, que permitan reducir defectos y reprocesos, aumentar la productividad

y eficiencia y garantizar la satisfaccion del cliente y la mejora continua.

5. ALCANCE

El presente Sistema de gestion de calidad propuesto es basado y estructurado en el ciclo
DMAIC, incluyen todas las etapas del ciclo y abarca las areas relacionadas con la linea de
produccion desde la recepcion de la materia prima hasta la entrega del producto final al

cliente, en ella se integra el area de produccion y aseguramiento de calidad.
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6. ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL
A continuacidn, se presenta el diagrama organizacional para el sistema de gestion de

calidad proporcionado por la empresa.

Grafico 12.  Organigrama propuesto
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Nota: Elaborado por el autor

En el grafico 12 se observa el organigrama del sistema de gestion de calidad
propuesto, en €l se recalcan los individuos que forman parte de las actividades y

controles que se realizan.
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7. METODOLOGIA DMAMC

7.1 DEFINIR

En esta etapa se define el objeto de estudio partiendo de la informacion del proceso
productivo, es decir se realiza la identificacion de las etapas criticas que puedan ser
potencialmente mejoradas, en ella se utilizan herramientas como mapa de procesos, diagrama
sipoc, modelo Kano, entre otros para poder definir donde se va a estudiar y por ende

implementar mejoras.

7.2 MEDIR

En la fase de medir se recolectan datos reales de los procesos clave, se identifican las
causas que estan afectando al principal problema en este caso de la baja productividad en
Marina Trading S.A. por lo que se puede aplicar el diagrama de Ishikawa y el Pareto para

identificar las causas del problema y raiz de este.

7.3 ANALIZAR

Para esta etapa se realiza un andlisis exhaustivo de la raiz del problema para poder
posteriormente proponer acciones de mejora, se utilizan herramientas estadisticas para
realizar un buen andlisis e interpretacion de datos, también software que sirven para

evidenciar de forma grafica las fallas en el proceso




7.4 MEJORAR

En esta etapa se disefian e implementan herramientas que den solucion a las causas del
problema ya analizadas, esto puede darse ya sea formulando procedimientos, registros,
capacitaciones y mantenimiento planificado para reducir defectos y por ende mejorar la

productividad de la empresa en el proceso productivo.

7.5 CONTROLAR

En la fase de controlar se implementa un plan de control para mantener los resultados
y no volver a caer en la misma problematica, se evidencia la mejora que se ha dado por la
implementacion de la propuesta utilizando software y herramientas estadisticas como cartas de
control, Kanban, 5S, entre otras herramientas que sirven para ver que el problema ya se

encuentra solucionado.

Grafico 13.
DMAMC
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Nota: Elaborado por el autor
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8. CONTROL DOCUMENTAL Y REGISTROS

Este apartado sirve para garantizar que todas las actividades criticas del proceso de
produccion y control de calidad estén documentadas, y sujetas a verificacion.
Los procedimientos definen el qué, quién, como y cuando de cada tarea, mientras que los
registros constituyen la evidencia documental de que se cumpli6 lo establecido. A

continuacion, se presenta la tabla 13 y 14 con el listado de procedimientos y registros del sgc.

Tabla 13.
Procedimientos
Procedimientos base del sistema
D t t
Codigo Nombre cpartamento
Responsable
P-CDR - 01 Control de c‘locumentos Gerencia
y registros
P-MOR - 02 Manejo de quejas y Calidad
reclamos
P-CPN - 03 Control de producto no Calidad
conforme
P-MP - 04 Mantenimiento Mantenimiento
preventivo
P-CP - 05 Capacitacion del Recursos Humanos
personal
P-MC - 06 Mejora continua six Coordinador

sigma
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Tabla 14.
Registros
Registros y evidencias
Codigo Nombre del registro
Lista maestra de
R—-LMD - 01
documentos
Registro de quejas y
R—-RQR -02
reclamos
R-CPS-03 Formato de control de peso
Registro de mantenimiento
R—-MP - 04 _
preventivo
R—-CPP-05 Registro de capacitacion
Plan de aseguramiento y
R-PAC-06

control

Nota: Elaborado

por el autor

En la tabla 13 y 14 se presentan los procedimientos y registros propuestos para la

estandarizacion y control de procesos, por ende estdn orientados a mejorar la

productividad, reducir defectos y mejorar la calidad.
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9. MEJORA CONTINUA

Marina Trading S.A. adopta la mejora continua como principio fundamental de su

Sistema de Gestion de Calidad, basado en la metodologia Six Sigma, el cual es orientado a la

reduccion de la variabilidad en los procesos y a la optimizacion del rendimiento productivo.

Este enfoque busca garantizar la satisfaccion del cliente mediante, reducir defectos y por ende

incrementar su eficiencia productiva y la aplicacion sistematica de herramientas estadisticas y

de gestion, asi como el compromiso permanente del personal en todos los niveles de la

organizacion.
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3.2.1 Desarrollo de la mejora continua basada en Six Sigma.

A continuacidn, se presenta el desarrollo de la propuesta basada en la metodologia six
sigma con la finalidad de resolver conflictos que afectan el proceso productivo de la empresa

y por ende inciden en el rendimiento y su productividad.

Segun Ibarra Albuja & Berrazueta Lanas (2019), la metodologia DMAIC, se respalda
en diversas herramientas como diagrama de flujo de procesos, diagramas de causa y efecto,
diagrama de Pareto, histogramas, graficas de control, diagramas de dispersion, entre otros,
que se utilizan para analizar los datos obtenidos durante la implementacion del ciclo de
mejora. la metodologia DMAIC, se apoya se herramientas diversas como diagrama de flujo
de procesos, diagramas de causa y efecto, diagrama de Pareto, histogramas, graficas de
control, diagramas de dispersion entre otros, todo, ello para el analisis de los datos obtenidos

durante la aplicacion del ciclo de mejora.

3.2.2. Definir

En esta primera etapa se realiza un diagnostico de la empresa Marina Trading, con el objetivo
de identificar dreas con potencial mejora en su proceso de enlatado de conservas de sardinas.
Se analizaran los datos existentes mediante la implementacién de un mapa de procesos como
se muestra en el grafico 13, lo que nos permitira mapear con claridad los procesos actuales y
visualizar las oportunidades de mejora. Este diagnostico se realizard recopilando y revisando
informacion relevante sobre los niveles de productividad, la eficiencia de los procesos y los

puntos criticos donde se presentan mayores variaciones.
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Nota: Elaborado por el autor

En el grafico 13 se observa el mapa de procesos de la empresa Marina Trading S.A, el
cual consta de entradas como son los proveedores, salidas que son las satisfacciones del cliente,
procesos estratégicos encabezado por el gerente y el presidente, luego los procesos claves,
donde se describen los procesos principales como lo es produccién, mantenimiento, calidad y
logistica, en los procesos de apoyo se encuentran las areas como sistema, talento humano,

mantenimiento y limpieza, contabilidad de costos y contabilidad general

Luego de realizar el mapa de procesos para la empresa Marina Trading S.A., se presenta
el grafico 14 donde se detalla el diagrama SIPOC del proceso de produccion, el cual ofrece una
vision macro y clara del flujo de proceso, permitiendo asi identificar oportunidades de mejora

dentro de la organizacion.
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Nota: Elaborador por el autor

En este diagrama se detallan los proveedores del proceso productivo como lo son
proveedores de latas, liquido de cobertura, pescado y etiquetas, posterior a ello se describen las
entradas del proceso las cuales serian los pedidos con las caracteristicas solicitadas por los
clientes, materia prima y mano de obra directa, de igual manera se describe el proceso de
produccion para el enlatado de conservas de sardina, se describen las salidas que seria el
producto final a entregar y finalmente los clientes que son exportaciones a paises como México,

Colombia, Estados unidos, entre otros

3.2.3 Medir

En esta etapa se realiza la medicion de datos recolectados anteriormente empleando

herramientas que permitan el analisis de estos y el uso de softwares para poder realizar la



interpretacion de datos estadisticos. Esta fase es fundamental para definir un punto base que

permitira comparar el rendimiento antes y después de la implementacion de mejoras.
3.2.3.1 Diagrama de Pareto
En la siguiente tabla se muestran las causas de los bajos niveles de productividad y por
ende baja eficiencia operativa de la empresa Marina Trading S.A., la tabla muestra la frecuencia

en la que se repitieron estas causas, el porcentaje y su acumulado.

Tabla 15.

Causas para diagrama de Pareto

CAUSAS FRECUENCIA PORCENTAJE PORCENTAJE
ACUMULADO
Falta de controles de calidad 22 26% 26%
Falta de estandarizacion de procesos 18 21% A7%
Personal sin capacitaciones 16 19% 65%
Variabilidad en los pesos de sardinas 12 14% 79%
Falta de mantenimiento preventivo 9 10% 90%
Paradas de linea imprevistas 5 6% 95%
Fallas en las maguinarias 3 3% 99%
Falta de orden y limpieza 1 1% 100%
TOTAL 86 100%

Nota: Elaborado por el autor

Siguiendo el principio 80/20 de Pareto donde destaca que el 80% de los problemas es
generado por el 20% de las causas, destaca la variabilidad en los pesos de sardinas enlatadas,
otra de las mas frecuente fue la falta de controles de calidad, seguido por la falta de

estandarizacion de sus procesos y personal sin capacitaciones.

A continuacion, se presenta el grafico 15 del diagrama de Pareto en el cual se

representan las causas de los bajos niveles de productividad en la organizacion.
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Diagrama de Pareto
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Nota: Elaborado por el autor

En el presente diagrama de Pareto se puede observar como el problema recae en la
variabilidad en el peso de las latas de sardina, otro de los problemas identificados es la falta
de control de calidad en el proceso, falta de estandarizaciones de los procesos y personal sin
capacitacion.

3.2.3.2  Diagrama de Ishikawa

Otra herramienta aplicada para identificar las causas de la variacion en el peso de
envasado de las sardinas es el diagrama de Ishikawa, el cual facilita el analisis de los distintos
factores del proceso productivo, como las materias primas, la mano de obra, los métodos de
trabajo la medicion, la maquinas y el entorno de operacion. A continuacidn, se presenta el
grafico 16 donde se muestra el primer nivel teniendo como problema principal la variacion del

peso de las sardinas.
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Se presenta el diagrama de Ishikawa de primer nivel tipo 6 M con el principal problema
identificado anteriormente que fue la variacion del peso de sardinas, se determind que la causa
raiz de este es la falta de control en la linea de produccion de conservas de sardinas. Posterior
a ello se realiz6 el diagrama de Ishikawa de segundo nivel con la causa raiz identificada de

falta de control como se presenta en el grafico 17.

Grafico 18.

Diagrama de Ishikawa — 2 nivel
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3.2.4 Analizar

En esta fase del ciclo DMAIC se tiene como finalidad identificar, comprobar y validar
estadisticamente las causas raiz que generan la variacion en el peso del producto envasado. Se
utilizan herramientas estadisticas y analiticas que permiten determinar si las diferencias
observadas en el proceso son significativas y cuales son los factores que explican la variabilidad

existente.

Cartas Multi — Vari

Para realizar las cartas multi — vari se obtuvo una muestra representativa del peso de las
latas de sardinas presentadas en la tabla 16, clasificados por maquina, turno y subgrupos de

trabajo.

Tabla 16.

Datos de peso de latas de conservas de sardina

Maguina Tumae E s




A continuacion, se presenta el Grafico 18 donde se visualiza simultaneamente la variacion
del peso de envasado de sardinas considerando tres fuentes principales de variacion del proceso:
el turno de operacion (A y B), la maquina utilizada (M1, M2 y M3) y la variacioén dentro de los

subgrupos.

Grifico 19.
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El objetivo de este analisis fue identificar la fuente principal que ocasiona la variabilidad del peso
establecido para las conservas de sardinas. Se observa que la variacion entre maquinas es minima
en los subgrupos 1 y 2, manteniéndose los valores entre 318 gy 321 g, dentro del rango aceptable
del proceso. Sin embargo, en el subgrupo 3 se presenta una desviacion significativa en la maquina
M1, cuyos valores descienden drasticamente, alcanzando incluso valores de pesos cercanos a

260 g, considerados criticos para la calidad del producto. Este comportamiento indica una



condicién especial asociada especificamente a la maquina M1, posiblemente relacionada con

fallas de calibracion, desgaste del sistema dosificador o un ajuste incorrecto durante la operacion.

Respecto al factor turno, la grafica revela que la variacion en los turnos A y B es relativamente
estable en los subgrupos 1 y 2. No obstante, la situacion cambia en el subgrupo 3, donde el turno
A concentra los valores mas bajos, mientras que el turno B muestra recuperaciones hacia niveles
normales. Este patron sugiere que el problema no es inherente a la maquinaria en si, sino que
puede estar influenciado por la operacion del turno A, evidenciando posibles inconsistencias en
el manejo de la méaquina, aplicacion inadecuada del procedimiento o falta de supervision en ese

periodo.

Asimismo, al analizar la variacion entre subgrupos, se evidencia que los subgrupos 1 y 2
permanecen estables, mientras que el subgrupo 3 representa el punto critico del proceso, donde
se concentra el mayor nivel de dispersion. Este comportamiento puede responder a factores como
cambios en la materia prima, ajustes iniciales deficientes, variaciones en la presion del sistema

dosificador o condiciones ambientales desfavorables.

3.2.5 Mejorar

En esta etapa se plantea la implementacion de un plan que incluya el control de los
procesos, mantenimiento preventivo y capacitacion del personal como solucion a la

problematica encontrada de variacion de peso de conservas de sardinas enlatadas.



Tiagrama 02 parcta

PLAN DE ASEGURAMIENTOY |Cddigo: P-AC-001
CONTROL DE CALIDAD Version: 1.0
Miiss.. Fecha: 20/10/2025
HE=s Marina Trading S.A.
Objetivo:

Establecer un sistema integral de aseguramiento de la calidad que garantice la estabilidad

del peso neto en el envasado de sardinas, mediante la implementacion coordinada de

controles de proceso, mantenimiento preventivo de equipos y capacitacién continua del

personal operativo.

Actividad Acciones
Implementar cartas de control X-R para el
seguimiento del peso promedio y la variabilidad
CONTROL DE PROCESOS por turno de produccion.

Asegurar que el peso del producto
envasado se mantenga dentro del
rango de 310 g a 330 g, reduciendo las
variaciones fuera de los limites de

control.

Realizar muestreos aleatorios cada 30 minutos en

la linea de envasado.

Establecer procedimientos de ajuste inmediato
cuando se detecten valores fuera de los limites de

control.

Incorporar registros de control de peso que sean
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MANTENIMIENTO
PREVENTIVO
Garantizar el correcto funcionamiento
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maquinas  dosificadoras,
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Disefiar un cronograma mensual de mantenimiento
preventivo con fechas fijas para calibracion y

limpieza de las dosificadoras.

Registrar cada intervencion en una bitacora de

mantenimiento firmada por el técnico responsable.

Incorporar procedimientos escritos de limpieza y

lubricacién diaria de los componentes mecanicos.

Establecer una inspeccion semanal conjunta entre
mantenimiento y calidad para verificar el estado de

calibracion.




Implementar un programa trimestral de

CAPACITACION DEL capacitacion en temas de:
PERSONAL e Técnicas de muestreo y control de peso.
Fortalecer las competencias técnicas e Interpretacion de gréaficos de control.
del personal operativo y de calidad e Procedimientos de limpieza, calibracion y
para asegurar la correcta ejecucion de mantenimiento basico.

los procedimientos y la deteccion | Asignar un responsable de seguimiento para

oportuna de desviaciones.

reforzar el cumplimiento de buenas practicas

operativas.

Realizar revisiones mensuales de desempeno del
plan de calidad con participacion de los
departamentos de produccidon, mantenimiento y

aseguramiento de calidad.

EVALUACION Y MEJORA — .
Utilizar los resultados para actualizar
CONTINUA o ' . _
procedimientos y ajustar los limites de control si
fuera necesario.
Documentar los avances mediante informes
trimestrales de desempefio de calidad.
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3.2.6 Controlar

En la fase de control se realiza una nueva verificaciéon del lote de produccion,
identificando el proceso en su conjunto y efectuando nuevamente un muestreo para evaluar los
resultados de las capacitaciones, asi como de las mejoras aplicadas en mantenimiento, limpieza,

calibracion y otros aspectos implementados. Se tomaron muestras presentadas en la tabla 17.

Tabla 17.

Resultados de muestra — Después de la propuesta

Muestras tomadas

N Subgrupos Media Valor Valor Rango
1 2 3 4 5 6 X) Min Max R)
1 315 322 320 312 320 326 319,2 326 312,0 14,0
2 314 326 331 315 318 329 3222 331 314,0 17,0
33195 322 320 300 311 320 3154 322 300,0 22,0
4 312 320 326 316 316 328 319,7 328 312,0 16,0
5 322 320 325 3124 315 325 3199 325 3124 12,6
6 315 310 322 316 326 3244 3189 326 310,0 16,0
7 317 3269 319 320 318 326 321,2 3269 317,0 9,9
& 325 318 326 324 310 325 3213 326 310,0 16,0
9 328 324 328 321 314 329 3240 329 314,0 15,0
10 319 318 329,5 315 319 326 321,1 3295 315,0 14,5
11 315 316 310,6 316 314 324 3159 324 310,6 13,4
12329 329 312 326 310,8 320 321,1 329 310,8 18,2
13 328 326 314 324 316 326 32273 328 314,0 14,0
14 320 322 312,6 322 321 324 3203 324 312,6 11,4
15 315 329 310 319 328 322 3205 329 310,0 19,0
16 319 326 319 324 325 320 3222 326 319,0 7,0
17 308 325 313,6 310 321 315,6 3155 325 308,0 17,0
18 3245 310 322 318 326 314 319,1 326 310,0 16,0
19 321 319 326 315 312 3265 3199 3265 312,0 14,5
20 320 314 320 318 318 329 3198 329 314,0 15,0
21 316 327,7 326 310 319 327 321,0 3277 310,0 17,7
22 322 3293 328 312 312 323  321,1 3293 312,0 17,3
23 328 320 321 311,5 316 319 3193 328 311,5 16,5
24 309 322 324 3124 312 328 3179 328 309.,0 19,0
25 318 326 310 320 315 322 3185 326 310,0 16,0
26 329 320 318 325 310 330 322,0 330 310,0 20,0

\O)
3

318 326 314 329 310 324 320,2 329 310,0 19,0




28 316 329 311 327 318 320  320,2 329 311,0 18,0
29 325 325 320 316 326 316 3213 326 316,0 10,0
30 3283 3185 311,2 319 326 319 3203 3283 311,2 17,1
31 326 319 313 315 325,6 310 318,1 326 310,0 16,0
32 321 322 311 312 324,1 310 316,7 3241 310,0 14,1
33 326 319 325 316,5 312,8 316 3192 326 312,8 13,2
34 329 330 310 312 321 318 320,0 330 310,0 20,0
35 312 325 316 320 322 310 3175 325 310,0 15,0
36 312 329 310 319 329 310 3182 329 310,0 19,0
37 316 326 310 310 326 312  316,7 326 310,0 16,0
38 318 325 326 311 328 310  319,7 328 310,0 18,0
39 310 3242 330 3124 312 318 3178 330 310,0 20,0
40 320 319 323 316 315,6 311 3174 323 311,0 12,0
41 328 320 322 310 312,8 310 317, 328 310,0 18,0
42 319 316 328 310 312 316 316,8 328 310,0 18,0
43 325 3142 324 318 316 310 3179 325 310,0 15,0
44 326 312 330 319 330 312 3215 330 312,0 18,0
45 3158 316 325 310 310 312 31438 325 310,0 15,0
46 312 312 324 316 326 316 3177 326 312,0 14,0
47 326 320 326 310 310 311 3172 326 310,0 16,0
48 328 322 316 329 316 312,6 320,6 329 312,6 16,4
49 327 326 310 318 312 3124 317,6 327 310,0 17,0
50 320 330 315 310 312 321 3180 330 310,0 20,0
51 324 324 3124 316 314 315 317,6 324 3124 11,6
52 326 328 310 315 316 316 3185 328 310,0 18,0
53 311 319 323 326 319 318 3193 326 311,0 15,0
54 313 325 325 320 312,88 324 320,0 325 312,8 12,2
55 316 320 320 300 321,6 317 315,88 3216 300,0 21,6
56 320 310 326 320 318 316,2 3184 326 310,0 16,0
57 326 315 316 310 315 312,6 315,8 326 310,0 16,0
58 322 315 330 310,5 319 315 318,6 330 310,5 19,5
59 320 312 331 311 326 316 3193 331 311,0 20,0
60 317 310 328 316 315 324 318,3 328 310,0 18,0

Nota: Elaborado por el auto

Luego de obtener los valores de muestra se procedio a realizar las graficas de control

en el software Minitab la cual se presenta a continuacion en el grafico 20.



Grafico 20.

Cartas de control — luego de la propuesta
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Nota: Elaborado por el autor

Luego de realizar las respectivas capacitaciones, mantenimiento y control del proceso
productivo se observa mejoras en la variacion del peso de sardinas, puesto que los datos se
encuentran dentro de los limites de control establecidos, lo que supone una mejora no solo en
la variacidon de peso si no en la eficiencia productiva lo que representa un incremento en su
productividad como se muestra a continuacion.

3.2.7 Productividad propuesta

Produccién total

Productividad =
Tiempo de produccién

46740 unidades
1120 min

Productividad =



Productividad = 42 unidades/min

3.2.8 Eficiencia

. Produccion real
Eficiencia = — —— x 100
Produccion tedrica

Eficienci 46740 unidades 100
= X
ficiencia 50000 unidades

Eficiencia = 93,48 %

3.2.9 Calidad

Calidad = Unidades buenas % 100
anaad = Unidades producidas

Calidad = 44120 unidades < 100
ANaAd = 46740 unidades

Calidad = 94 %

3.2.10Porcentaje de defectos

p raie de d tos — Unidades defectuosas % 100
orcentaje de defectos = Unidades producidas

2620 unidades

Porcentaje de defectos = x 100
orcentaje de defectos = 4G idades

Porcentaje de defectos = 5,61 %

3.3 JUSTIFICACION ECONOMICA

Para elaborar el presupuesto se ha estimado un valor para la implementacion del sistema

de gestion de calidad y las herramientas de six sigma para mejora de la productividad en la



empresa Marina Trading S.A., mediante la tabla 18 se presentan los costos referenciales de
cada uno de los elementos esenciales de la propuesta. Entre ellos, se consider6 la inversion
asociada a rubros como el recurso humano, la tecnologia, el espacio de oficina y los equipos

propuestos.

Tabla 18.

Costo de la Propuesta

Rubr o/Partida Drescripcion Cantidad Costo Unitario Costo Total

Inversion 5
Honorarios para investigador 35 4700 5 14800
Recurso humano CapacitacionenMinitab 1% 150,00 5 150,00
Capacitacionencontrol estadistico 15 15000 S 150,00

]
B Equi pode computacion (de preciacion) 18 A0,00 & A0,00
fleorsobendiot  senicodeintemet 3§ 330§ 9900
Resma de hojas s 400 S 20,00

]
Impre sora 1% 165,00 5 165,00
Marcadores 5 5 100 S 5,00
Esferos 1% 500 5 5,00
Cficina Transporte 4 % 1000 = 40,00
Viaticode alimentos X S 350 S 126,00
Mantenimiento de equipo 25 20000 5 180000
Calibracion de magquinz 25 450,00 S 500,00

]

Heramienta de s

propuesta Licencia Minitab s 100 & 185100 S 185100
Subtotal % 87200
Imprevistos 1% S 67750
Resjuste 15% & 1015B5
Total s B43T5

Nota: Elaborado por el autor

En la tabla 18 se presenta la justificacion econdmica, es decir el costo total de la propuesta por
lo que se procede a realizar el flujo neto de caja para determinar si es viable o no la inversion

y el tiempo de recuperacion, se presenta la tabla 19 a continuacion.



Tabla 19.
Flujo neto del efectivo

Io ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
FNE -8473.75 6650,25 8000,00 6540,50 9500,50 8300,00
FNEA -8473,75  -1823,50 6176,50 12717,00  22217,50  30517,50

Nota: Elaborado por el autor

Luego de realizar la tabla de los flujos netos del efectivo se procede a realizar los calculos del
valor actual neto, a una tasa minima aceptable de rendimiento del 30% propuesto por la
empresa, la tasa interna de retorno, el costo beneficio y el periodo de recuperacion del capital.

(Anexo 9)

A continuacion, se presenta en la tabla 20 los resultados de los célculos realizados:

Tabla 20.

Resultados de los indicadores financieros

Indicadores financieros

VAN $9914,39
TIR 81,60%
CB $2,17
PRC 2 afios 9 meses 7 dias

Nota: Elaborado por el autor

Los resultados presentados muestran una inversion viable para la empresa de implementar el
proyecto propuesto, puesto que el resultado del VAN nos dio un valor de $9.914,39 es decir,
una ganancia positiva, por otro lado el valor obtenido del TIR, dio 81,60% esto es mayor a la
TMAR de 30% propuesto por la empresa por lo que se deduce que la ganancia es mayor a la

esperada, de igual manera el resultado del CB fue de $2,17 lo que significa que por cada dolar



invertido la empresa gana ese valor adicional, y por ultimo se obtuvo que el periodo de

recuperacion del capital invertido sera en 2 afios, 9 meses y 7 dias.

3.4 JUSTIFICACION AMBIENTAL

El enfoque Six Sigma también contribuye a la sostenibilidad ambiental mediante la
optimizacién del uso de materias primas y la reduccion del desperdicio generado en el
proceso de produccién. Se relaciona directamente con el ODS 12 PRODUCCION Y
CONSUMO RESPONSABLES ya que, al minimizar los defectos y reprocesos, se evita el
consumo adicional de energia, agua y materiales de empaque. De esta manera, la empresa
disminuye su huella ecologica y promueve un sistema productivo mas eficiente y responsable

con el medio ambiente.

3.5 JUSTIFICACION SOCIAL

La propuesta tiene un impacto social positivo al fortalecer la cultura de calidad dentro
de la empresa y mejorar las condiciones laborales del personal operativo. La capacitacion
continua en herramientas de mejora y control de procesos eleva el nivel técnico del personal,

fomenta la participacion en la resolucion de problemas y aumenta la satisfaccion laboral.

Ademas, el aumento de la productividad permite una mayor estabilidad econdémica
para la empresa, lo que se traduce en la generacion sostenida de empleo en la zona de Salinas,

contribuyendo al desarrollo local.



3.6 ANALISIS COMPARATIVO

En esta etapa se presenta la tabla 21. en la que se exponen los indicadores evaluados
antes y después de la propuesta, los cuales son: productividad, eficiencia, calidad y porcentaje

de defectos.

Tabla 21.

Indicadores evaluados

Indicador Antes de la Propuesta Después de la propuesta
Productividad 37 unid/min 42 unid/min
Eficiencia 92,14 % 93,48 %
Calidad 90 % 94,39 %
Defectos 10 % 5,61 %

Nota: Elaborado por el autor

En la tabla se observan los resultados de los indicadores evaluados antes y después de
la propuesta demostrando resultados favorables de su implementacidon, se evidencia un
incremento de productividad de 37 unidades a 42 unidades por minuto, de igual manera la
eficiencia operativa demuestra un incremento del 76,78% a 78%, la calidad también se eleva
del 90% al 94,39% por ende el porcentaje de defectos se reduce del 10% al 5,61%, estos
resultados reflejan la importancia de la implementacion de un sistema de gestion de calidad

para generar mejoras sustanciales en la empresa Marina Trading S.A.



3.7 PLANNING DE CONTROL

PLAN DE CONTROL SGC
Elemento del Objetivo de control Indicador Método o Frecuencia Responsable Accion
SGC herramienta correctiva
Gestion Asegurar la actualizacion Porcentaje de Auditoria interna  Trimestral ~ Gerente general Actualizar
documental del y trazabilidad de procedimientos documental documentos y
SGC documentos vigentes notificar a
usuarios
Medicion y Verificar la confiabilidad Porcentaje de Revision de datos Mensual Analista de Capacitar en toma
analisis de datos de los registros de registros validos y validacion calidad de datos y
produccion y calidad estadistica estandarizacion
Gestion de Controlar la estabilidad Nivel Sigma Cartas de control Semanal Jefe de Ajustar
procesos criticos de procesos de enlatado y X-R/ produccion parametros o
sellado Histogramas recalibrar equipos
Evaluacion de Mantener la mejora indice de Reporte de Mensual Supervisor de Implementar
productividad  sostenida en la eficiencia productividad produccion diaria produccion acciones
operativa correctivas Lean
Gestion de Reducir defectos por Porcentaje de Hoja de Diario Analista de Aplicar analisis
defectos y debajo del limite Six defectos por lote verificacion y calidad causa-efecto

retrabajos

Sigma

Pareto

(Ishikawa)




MARCO DE DISCUSION

Se realizo la integracion del mapeo sistematico junto al método Prisma, esto se ejecuto
a través de la busqueda bibliografica en base a las variables de estudio que son sistema de
gestion y productividad. Se desarroll una busqueda exhaustiva en fuentes como Scopus, Web
of Science, Science Direct, Redalyc y Dialnet de las que se obtuvo un total de 2982 articulos,
tras aplicar filtros y los criterios de inclusién y exclusion se obtuvo 67 articulos de texto
completo que posteriormente fueron excluidos 43 por sus razones, es decir, finalmente
quedaron seleccionados 24 articulos a ser analizados. Una vez evaluados los articulos
seleccionados se identifico que los afios con mas relevancia de publicaciones sobre las variables
de estudio fue en el 2022 y 2023, luego se examiné el enfoque de calidad utilizado por las
empresas para mejorar productividad dando en su mayoria el enfoque six sigma con el 29%,
se identificaron también las técnicas de recoleccion de datos obteniendo que las encuestas y
observacion directa son las mas empleadas con un 38% las mismas técnicas fueron utilizadas

en la presente investigacion.

Para el diagnostico del problema se utilizé un enfoque cuantitativo, con un disefio de
tipo no experimental, descriptivo y correlacional puesto que no se manipulan las variables de
estudio, se observan los procesos tal como se encuentran para identificar oportunidades de
mejora. Se realiz6 la seleccion de muestra para el estudio por criterios de conveniencia dando
un total de 29 personas pertenecientes al area de produccion entre los que se encontraban
supervisores, operarios y personal de mantenimiento. Se ejecutd una encuesta de 20 preguntas
relacionadas a las variables de estudio y posteriormente se realizé la tabulacion de datos dando
como resultado carencias en el control del proceso, mantenimiento preventivo y falta de
capacitaciones. De igual manera, se aplicd la observacion directa en las instalaciones de la

empresa y se registraron valores encontrados en el proceso de produccion para luego realizar



los célculos de indicadores de productividad, el valor de productividad dio como resultado 37
unidades por minuto, el valor de efectividad fue de 78%, el valor de calidad fue del 90%
mientras que el porcentaje de defectos tuvo como resultado el 10%, de esta manera se identifico
el problema en Marina Trading y se sustenta la falta de un sistema de gestion estructurado en

el ciclo DMAIC.

Se propone como alternativa de solucidon desarrollar un sistema de gestion de calidad
estructurado bajo el enfoque six sigma, siguiendo cada etapa del ciclo DMAIC, puesto que este
tiene como objetivo reducir la variabilidad en el proceso, el porcentaje de defectos e
incrementar los niveles de productividad. Se desarrolla la mejora continua, en la etapa de
definir se disefia un mapa de procesos para identificar las areas y procesos de Marina trading,
posterior a ello se desarrolla un diagrama SIPOC identificando falencias en el sistema
productivo, el la etapa de medir se aplican herramientas de calidad como el diagrama de Pareto
para identificar las causas del problema identificado en la observacioén de planta que fue de
variacion de peso del producto, luego se desarroll6 el diagrama de Ishikawa de tipo 6M en su
primer y segundo nivel para identificar la raiz de este problema. En la etapa de analizar se
tomaron muestras del peso del producto para posteriormente realizar las cartas Multivari en la
que se analizaron 3 variables, que fueron pesos, maquinas, y subgrupos. Como analisis se
obtuvo que el principal problema se encontraba turno A, maquina 1 y en el subgrupo 3, estos
puntos fueron identificados como criticos en este proceso. En la etapa de mejorar, se plantea
un plan que incluye capacitacion, mantenimiento preventivo, controles en el proceso y
herramientas de mejora continua. Finalmente, en la etapa de controlar se tomaron muestras
para luego realizar cartas de control y verificar que los pesos estan dentro de los limites
establecidos. Se calcularon los indicadores de productividad propuestos evidenciando mejoras

significativas, el valor de productividad se increment6 a 42 unidades por minuto, la eficiencia



a 79%, el valor de calidad aument6 a 94,39% y el porcentaje de defectos se redujo del 10%

inicialmente a 5,61%.

Limitaciones del estudio

Las causas que fueron limitantes en esta investigacion fue el bajo apoyo por
parte de la empresa en brindar informacion y acceso mas profundo a otras areas de la
misma como al drea administrativa, contable y a sistemas debido a que manejan la
informacion de caracter confidencial y se reserva la mayor parte, de igual manera la
predisposicion por parte del personal operativo en incorporar cambios a la empresa,
puesto que estan acostumbrados a realizar las mismas actividades diariamente y por la
falta de conocimiento y capacitacion creian que no era necesario realizar ajustes en la

linea de produccion y que todo se estaba llevando a cabo correctamente.

Futuras lineas de investigacion

En base a lo desarrollado y a los resultados obtenidos en esta investigacion se
recomienda en futuras investigaciones abarcar todas las areas de la empresa dentro del
sistema de gestion de calidad. De igual manera a futuro podrian enfocarse en otro
modelo de calidad ya sea normalizado como la ISO 9001:2015 o la integracion de los
dos enfoques de calidad. También la aplicacion de herramientas y softwares
estadisticos mas avanzados basados en el control estadistico del proceso. Ademas, se
recomienda incorporar tecnologias de la industria 4.0 como sensores LoT, sistema MES

o plataformas de trazabilidad digital.



CONCLUSIONES

La integracion del método prisma con el mapeo sistemdtico permitié realizar una
busqueda exhaustiva de la informacion relacionada con las variables de estudio como
sistema de gestion de calidad y productividad. Esto evidenci6é que la implementacion
de herramientas de calidad como la metodologia DMAIC contribuye en un 29%, al
control de los procesos, a la reduccion de la variabilidad del producto y a la disminucion
de la tasa de defectos.

El desarrollo del marco metodologico basado en la recopilacion y andlisis de datos del
proceso productivo permiti6 identificar desperdicios en las etapas criticas del
envasado y control de peso de las sardinas dando como resultado un 10% de
desperdicios y una productividad de 37 unid/min. Mediante esto se pudo establecer un
diagnéstico de la situacion actual del sistema productivo y establecer acciones de
mejora.

El desarrollo del sistema de gestion de calidad propuesto fue estructurado en base cada
etapa del ciclo DMAIC aplicando herramientas de calidad enfocado en la optimizacion
de procesos y en el fortalecimiento de la productividad, representa una estrategia
integral para el mejoramiento continuo de la empresa Marina Trading S.A.

= Se reducen los defectos en 5,61%, mejora la calidad del 90 al 94,9%, aumenta
la eficiencia al 93,48% e incrementa la productividad a 42 unidades por
minuto.

= La propuesta tendrd un costo calculado en base a rubros como recursos
humanos, tecnoldgicos, materiales de oficina el cual fue de $8473,75

= Los valores de los indicadores financieros dieron como resultado un VAN de
$9914,39, TIR de 81,60%, el costo beneficio de $2,17 y un periodo de

recuperacion de la inversion de 2 afios 9 meses y 7 dias.



RECOMENDACIONES

Se recomienda la integracion del mapeo sistematico junto al método PRISMA en
futuras investigaciones ya que incorporar evidencia cientifica vigente en temas
relacionados a la gestion de calidad, productividad y mejora continua, permitié que la
propuesta se fundamente en informacion relevante para el sector pesquero asegurando
a la empresa confiabilidad.

Se recomienda el desarrollo e implementacion de herramientas de calidad,
implementar un sistema de monitoreo continuo de indicadores de desempefio
productivo, con la finalidad de detectar de forma oportuna desviaciones en los
procesos y de esta manera de reducir la variabilidad y aumentar la eficiencia
operativa.

Se recomienda la aplicacion del presente disefio de sistema de gestion de calidad
estructurado en el ciclo DMAIC, debido a que se pone de prioridad la estandarizacion
de procesos y da seguimiento a los resultados basandose en herramientas de calidad y
mejora. De igual manera, es importante implementar una politica de mejora continua,
planes de capacitacion y mantenimiento preventivo con el objetivo de garantizar la

sostenibilidad del sistema y la mejora de la productividad.
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ANEXOS

Anexo 1. Estado del arte

El estado del arte se define como un estudio analitico acumulado que integra la
investigacion documental, se utiliza para recopilar y estructurar informacion en el campo del
conocimiento a partir de otras investigaciones aplicadas que tengan relacion. El estado del
arte requiere de un andlisis hermenéutico y critico de su objeto de estudio para la
transformacion de su significado, de manera que le permita superar la vision de técnica de

analisis del conocimiento investigado (Guevara Patifio, 2016).

Los autores Salas-Rodriguez & Lara (2020) definen el mapeo sistemdtico como una
metodologia para explorar y contextualizar un tema de investigacion especifico, también como
un estudio que implica la revision bibliografica con el proposito de identificar, evaluar y
resumir la informacion proveniente de diversas investigaciones sobre un tema establecido. Por
otro lado, el método PRISMA es una guia disefiada para mejorar la calidad y transparencia en
la elaboracion de revisiones sistematicas y metaanalisis, que proporciona una serie de
directrices que ayudan a estructurar de manera rigurosa la identificacion, seleccion, evaluacion
y sintesis de la evidencia con el objetivo de garantizar que los informes de revisiones
sistematicas sean transparentes, completos y reproducibles (Chocobar Reyes & Barreda

Medina, 2025).

Al integrar el método PRISMA con el mapeo sistematico, se logra mejorar la calidad
y exhaustividad del analisis por lo que se puede establecer criterios claros y reproducibles
para la eleccion de estudios, junto con la recopilacion y combinacion de datos. Identificando

la importancia se resalta la necesidad de realizar la integracion de estos dos métodos, lo que



proporciona una estructura especifica para presentar los hallazgos y de esta manera

simplificar la interpretacion y la comparacion entre estudios.

En el siguiente grafico 21 se presenta una estructura compuesta por 6 puntos clave que
proporcionan una vision general para abordar el tema de estudio. Como paso ntimero 1, se
establecen las preguntas de investigacion; el paso nimero 2, implica redactar los criterios de
inclusion y exclusion; en el paso nimero 3, se define el método de busqueda; en el paso
namero 4, implica la realizacion de la busqueda en la base de datos seleccionada; en el paso
namero 5, se elabora el diagrama de flujo del método PRISMA, para la facilidad de el
cribado y la seleccion de estudios relevantes; y finalmente, en el paso 6, se procede al analisis

de los datos recolectados.



Grafico 21. Pasos para realizar el mapeo sistematico
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Nota: Elaborado por el autor en base a (Salas-Rodriguez & Lara, 2020)

1.2.1. Integracion del mapeo sistematico con el método “PRISMA”

Para la presente investigacion, se llevé a cabo la integracion del Mapeo Sistematico con
la metodologia "PRISMA". Se realizaron busquedas en diferentes bases de datos cientificos
relacionados con las variables objeto de estudio, como es sistema de gestion de calidad y
productividad. Este proceso seguird los pasos del grafico 2 para la elaboracion del mapeo

sistematico de la literatura:

A. Paso 1: Establecer las preguntas de investigacion



A continuacién, se presenta en la tabla 22 las cuatro preguntas de investigacion
generales que serviran como punto de partida para la exploracion y el analisis detallado del
tema. Las preguntas fueron disefiadas para guiar el analisis exhaustivo y sistematico con el

objetivo de recopilar informacion relevante de la literatura cientifica existente.

Tabla 22. Preguntas de investigacion

Preguntas de investigacion

N° Preguntas

,Cual es el periodo de tiempo establecido para la recopilacion de articulos
P1 cientificos sobre las variables de estudio?
Un periodo comprendido entre los afios 2020 a 2025

. Como se evaluara la calidad de los articulos seleccionados?

= Se realizara mediante una tabla de criterios establecidos
. Qué propuestas y enfoques metodoldgicos surgen de las investigaciones?

" Se identifican las propuestas y enfoques metodologicos
.Qué métodos, técnicas y herramientas se han empleado en los articulos
analizados?

P4

Se determinan los métodos, técnicas y herramientas empleadas para la recoleccion de

datos en los articulos analizados

Nota: Elaborado por el autor

B. Paso 2: Criterios de inclusion y exclusion

Una vez redactadas las preguntas de investigacion se establecieron los criterios a tener
en cuenta para la inclusion y exclusion de estudios. Al establecer estos criterios, se busca
mantener la coherencia y la relevancia con los objetivos de la investigacion, de esta manera se
asegura que la muestra seleccionada sea representativa y que los datos recopilados sean de alta
calidad. Este enfoque garantiza que la investigacion esté bien fundamentada y que los
resultados obtenidos sean validos y confiables. En la Tabla 23 se presentan ambos tipos de

criterios:



Tabla 23. Criterios de inclusion y exclusion

Criterios de inclusion y exclusion

Criterios de inclusion

Criterios de exclusion

Articulos cientificos

Articulos del periodo comprendido entre
2020 —2025

Estudios que incluyan las variables: sistema
de gestion de calidad y productividad
Estudios

relacionados a mejorar

productividad en industria manufacturera.

Estudios no provenientes de fuentes
cientificas.

Articulos provenientes de afios antiguos a
2020

Articulos sin relacion con las variables de
estudio.

Estudios no relacionados al tema.

Nota: Elaborado por el autor

C. Paso 3: Definir el método de busqueda

A continuacion, se detalla el proceso de seleccion de articulos realizado entre el periodo

desde el afio 2020 al 2025. Esto incluyd consultas en varias bases de datos cientificos, como

Scopus, Science Direct, Web of Science, Scielo, Dialnet y Redalyc, utilizando cadenas de

busqueda especificas. Estas cadenas de bisqueda abarcaron la variable dependiente pertinente

al estudio, con el fin de obtener una muestra representativa y actualizada de los articulos mas

relevantes. Se presenta en la tabla 24 la cadena de busqueda de la variable dependiente.

Tabla 24. Cadena de busqueda variable dependiente

Cadena de bisqueda (VD)

Base de datos

Busqueda variable dependiente

Scopus

Web of Science
Science Direct
Dialnet
Redalyc

"Quality management system"
“Quality management system"
“Quality management system"
“Quality management system"

“Quality management system"

Nota: Elaborado por el autor



Seguido de eso se presenta la tabla 25, en esta se muestra el proceso de seleccion de
articulos realizado durante los afos 2020 hasta 2025. De igual manera se sigue el procedimiento
descrito para la Tabla 24, se llevaron a cabo consultas en las mismas bases de datos: Scopus,
Web of Science, Science Direct, , Dialnet y Redalyc. En esta tabla las cadenas de busqueda se
aplican para estudios relevantes sobre la variable independiente del analisis, que en este caso

es productividad.

Tabla 25. Cadena de busqueda variable independiente

Cadena de bisqueda (VID)

Base de datos Busqueda variable Independiente
Scopus Productivity
Web of Science Productivity
Science Direct Productivity
Dialnet Productivity
Redalyc Productivity

Nota: Elaborado por el autor

D. Paso 4: busqueda bibliografica

A continuacion, se presenta la tabla 26 con los resultados de las busquedas
bibliograficas, donde se obtuvo un total de 2.925 articulos. En Scopus se obtuvo 239 articulos
representando el 8 %, en Web of Science se obtuvo 183 lo que contribuye un 6 %, Science
Direct contribuy6 con 2377 articulos representando el 81 %, Dialnet con 19 representa el 1 %,
y por ultimo Redalyc con 107 que representa el 4 % de articulos. Estas cifras reflejan una
diversidad de fuentes y una amplia cobertura de literatura cientifica que contribuye a obtener

una vision integral y fundamentada del tema de estudio.



Tabla 26. Busqueda bibliogrdfica

Busqueda de referencia cruzada en la base de datos

Base de datos N° de articulos Porcentaje %
Scopus 239 8 %
Web of Science 183 6 %
Science Direct 2434 81 %
Dialnet 19 1 %
Redalyc 107 4 %
Total 2982 100%

Nota: Elaborado por el autor
E. Paso 5: Cribado y seleccion de estudios

En esta etapa se aplican los criterios de inclusion y exclusion ya definidos,
posteriormente tras la eliminacion de estudios se procede a realizar una revision detallada de
los articulos seleccionados para de esta manera garantizar que se clasifiquen los estudios mas
pertinentes a incluir en la revision final. A continuacion, se presenta el grafico 1 que muestra
la seleccion de estudios para su posterior analisis siguiendo la metodologia PRISMA. Se
presenta un total de 2982 articulos inicialmente, luego de aplicar los criterios de inclusion y
exclusion se reducen a 131 articulos, se evaluaron 67 articulos de texto completo y se
seleccionaron 24 estudios finales. Este diagrama representa de manera clara el proceso,
permitiendo asi identificar y seleccionar los estudios relevantes para la investigacion. Los 24

estudios seleccionados se registraron en Mendeley para su posterior analisis
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F. Paso 6: analisis de datos

A continuacion, se presenta en la tabla 27 una tabla de articulos que proporciona una
vision general de varios estudios que se enfocan en el mejoramiento de la productividad en las
empresas. Estos estudios, abordan una amplia gama de propuestas y resultados relacionados

con mejoras en la productividad y eficiencia operativa.

Tabla 27. Tabla referencial de articulos

Tabla de articulos

N°A Titulo Autor Descripcion

Al Aplicacion de Lean (Vargas Se redujeron actividades que no
Manufacturing (5sy  Crisdstomo &  aportan valor y se obtuvo un




A2

A3

A4

AS

A6

A7

kaizen) para el
incremento de la

productividad

Aplicacion de la
metodologia DMAIC
en una empresa

productora

Modelo de gestion para
la aplicacion de
herramientas Lean para
mejora de la

productividad

Método de mejora para
incrementar la
productividad en una

industria maquiladora

Propuesta de mejora de
la metodologia DMAIC
como herramienta para

mejorar productividad

Aplicacion de la
metodologia DMAIC
en el proceso de

elaboracion de snacks

Sistemas de gestion de
calidad y productividad

en empresas agricolas

Camero Jiménez,

2021)

(Almeida et al.,
2021)

(Ortiz Porras et

al., 2022)

(R. G. Gonzalez
etal., 2023)

(Camposano-
Castillo et al.,
2024)

(Ramos

Rodriguez, 2022)

(Timbila-Chaluisa

etal., 2025)

aumento medible de la

productividad.

En la industria de componentes
de caucho, el enfoque DMAIC
permiti6 reducir desperdicios,

optimizar layout y mejorar

tiempos de ciclo.

Modelo de gestion con
herramientas Lean logrando

mejoras en los procesos

productivos

El estudio integré PHVA,
DMAIC, Lean y Six Sigma,
generando mejoras en los
procesos que conducen a un
mejor desempefio productivo.
Se propuso implementar
DMAIC planteando mejoras en
eficiencia, calidad y
productividad desde la fase de

disefio hasta control.

La aplicacion del modelo
DMAIC logré identificar causas

raiz de y disminuir quejas.

Estudio empirico que examina
codmo los sistemas de gestion de
calidad y productividad influyen

en la eficiencia operativa de

cmpresas.




A8

A9

Al0

All

Al2

Al3

Al4

Lean Six Sigma vy
mejora de la
productividad en el
servicio de reparacion
de equipos
Impacto de las practicas
de Gestion de Calidad
Total (TQM) en la
Sostenibilidad y el
Desempeio
Organizacional
Relacion entre la norma
ISO 9001:2015 y el
desempefio operativo y
comercial de las
industrias
manufactureras
Sistemas de gestion y
eficiencia productiva a
lo largo del ciclo de

vida de la certificacion

Calidad y productividad

Gestion de la calidad y
productividad de los
colaboradores del sector
industrial de

Tungurahua

Sistema de gestion de
calidad y su relacion

con la productividad

(Ingar Medina,
2024)

(Wassan et al.,

2022)

(Nurcahyo et al.,
2021a)

(Hernandez-
Vivanco &

Bernardo, 2023)

(de Berrios, 2020)

(Coca-Gaibor et
al., 2023)

(Paucar-Chanca &
Paucar-Chanca,

2023)

La aplicacion de Lean Six
Sigma permiti6é una mejora en
el servicio que contribuye a

mayor productividad operativa.

Investigacion que muestra como
la aplicacion de practicas TQM
se relaciona con un mejor

desempefio organizacional.

La certificacion ISO 9001:2015
estd asociada al mejor
desempefio operativo-

empresarial, lo que sugiere un

efecto sobre la productividad.

Estudio econométrico que
examina como los sistemas de
gestion (incluida ISO) impactan
la eficiencia productiva.
Plantea un enfoque teorico-
aplicado que vincula gestion de
calidad y productividad.
Revela que mejores practicas de
calidad se asocian con mayor
productividad de los
colaboradores, evidenciando
una mejora del desempefio
productivo humano.
Identifica la relacion entre un
sistema de gestion de calidad y

la productividad, destacando




AlS5

Al6

Al7

Al8

Al9

A20

Mejora de la
productividad en una

empresa

Oportunidades de
mejora al proceso de

aseguramiento de la

calidad

Las 58S, herramienta
innovadora para
mejorar la

productividad

Aplicacion del ciclo
Deming y Diagrama de
flujo para incrementar
la productividad
Implementacion de
herramientas de gestion
de calidad para la
reduccion de costos y la
mejora de la

productividad

Impacto de la gestion
de calidad en la
competitividad de

Pymes

(Alza
2023)

(Urbano Aparicio
et al., 2021)

(Febles Pérez et
al., 2022)

(Lopez et al.,
2020)

(Aparicio-Urbano

etal., 2023)

(Andrade-
Pesantez et al.,

2025)

& Vigo,

que mientras mejor se gestionen
procesos, mayor sera la
productividad.

Utilizo herramientas de mejora
(Lean/5S/PHVA) para elevar la
productividad mediante
estandarizacion y mejoras en el
proceso.

Identifica oportunidades de
mejora en aseguramiento de
calidad, lo cual contribuye a una
mayor productividad.
Estudio de caso donde la
implementacion de las 5S en
una empresa mostrd mejoras
operativas, facilitando un
aumento en la productividad.
Introdujo el ciclo PDCA
(Deming) y diagramas de flujo
para mejorar procesos y

productividad de la empresa.

Estudio técnico que aplico
herramientas de calidad para
reduccion de costos y mejora de

productividad.

Investigacién que muestra que
una adecuada gestion de calidad
contribuye a una mayor
competitividad y, por ende, a

una mayor productividad.




Implementacion de ISO

(Joselin  Roxana
) 9001:2015 en empresa
Implementacion de un ~ Vélez Holguin & ' )
. . . comercial que mejorod sus
A2l sistema de gestion de ~ Andrés ~ Miguel ‘
procesos de calidad, lo que
calidad en la empresa ~ Anchundia Loor,

repercutio positivamente en la

2022) - |
productividad del negocio.
Estudio de aplicacion en
Optimizacion en la produccion de alimentos que
A2 produccion de (Aguilera et al., uso ISO 9001:2015 para
alimentos mediante el 2024) optimizar procesos, reducir
sistema ISO 9001:2015 desperdicios y mejorar la
productividad.
(Marlin  Dayana
La implementacion de ISO
Impacto del sistema de Macias Bermello _
) ) 9001:2015 gener6 mejoras en la
A23 gestion de calidad & Narda Paola )
estructura de calidad, lo que se
norma ISO 9001:2015  Merchan Ponce, ‘ o
tradujo en mayor productividad.
2022)
Relacion entre la norma Estudio que confirma que las
ISO 9001:2015 y el empresas con certificacion [ISO
A4 desempefio operativoy  (Nurcahyo etal., 9001:2015 tienden a tener mejor
comercial de las 2021) desempefio operativo lo que
industrias sugiere un impacto positivo en
manufactureras productividad.

Nota: Elaborado por el autor

En base a la tabla anterior se realizé un andlisis de las respuestas con respecto a las

preguntas de investigacion:

P1: ;Cual es el periodo de tiempo mas destacado en la recopilacion de articulos

cientificos sobre las variables de estudio?

De acuerdo con los resultados que se obtuvo en la tabla 27, se evidencia que los afios

de estudios mas destacados son 2022 y 2023. En el grafico 21 se evidencia de manera visual



los resultados del analisis de los articulos publicados en los ultimos afos. En el afio 2022 y
2023, se observan los datos mas altos con un 25% de articulos publicamos en cada afio, entre
los cuales tenemos en el 2022 a A3, A6, A9, A16, A21, A 23, de igual manera en el afio 2023
se encuentran los articulos siguientes, A4, All, A13, Al4, A18 y A19. El siguiente afio
relevante fue el 2021 con un 21%, presentando los siguientes articulos destacados: Al, A2,
A10, A15, A 24. En el afo 2024, se registro un porcentaje del 13%, con los articulos A5, AS,
A22. Por otro lado, en 2020 y 2025, se observan porcentajes del 8% cada una, respectivamente,
siendo relevantes los articulos A12 y A17 en el 2020 mientras que en el 2025 tenemos a A7 y
A20. Estos dos ultimos afios mostraron la menor cantidad de articulos publicados en relacion

con nuestro tema de estudio.

Grafico 22. Tendencia de articulos

Tendencia de articulos

2020 2021 2022 2023 2024 2025

Nota: Elaborado por el autor
RQ2: ;Como se evalua la calidad de los trabajos seleccionados?

A continuaciodn, se presenta la tabla 28, donde se describen los criterios de calidad
definidos que se aplico a cada articulo analizado. Estos criterios aseguran la calidad y

rigurosidad de los articulos seleccionados, abarca aspectos como la claridad en la descripcion



del problema, el rigor del proceso de investigacion, la definicidon especifica de la metodologia
utilizada y la presentacion de métodos adecuados para mejorar el proceso de enlatado. Cada
criterio se califico con +1 si se cumplia completamente, 0 si se cumplia parcialmente y -1 si
no se cumplia. Ademas, la tabla sigue un formato proporcionando coherencia y consistencia

en la evaluacion de los estudios (Narvaez-Narvaez et al., 2023)

Tabla 28. Criterios de evaluacion

Criterios de evaluacion

Ne¢ Criterio de calidad +1 Puntuacion 0 -1

1 Claridad en la descripcion del problema de Si Parcialmente No
investigacion relacionado con mejora de
productividad
2 Rigor en el proceso de investigacion, Si Parcialmente No
demostrando una metodologia sélida y
fundamentada
3 Definicidn clara y su aplicacion especificaenla  Si Parcialmente No
mejora de productividad
4 Presentacion de métodos y técnicas adecuadas Si Parcialmente No

para mejorar el proceso de produccion

5 Metodologia clara para evaluar los resultados Si Parcialmente No
obtenidos
6 Claridad y detalle en la presentacion de los Si Parcialmente No

resultados, resaltando las mejoras logradas
7 Discusion de las limitaciones del estudio y Si Parcialmente No
analisis critico de los resultados
8 Revision exhaustiva de la literatura relevante Si Parcialmente No
sobre sistema de gestion de calidad
9 Explicacion clara de la metodologia utilizada Si Parcialmente No

para recopilar datos y realizar el anélisis




10 El articulo expone de manera clara y detallada Si Parcialmente No
los resultados obtenidos tras validar su

propuesta

Nota: Elaborado por el autor

En el grafico 22 que se muestra a continuacion se presenta la puntuacion total obtenida
al sumar los valores individuales de los articulos eleccionados para evaluar los criterios de
calidad. Los articulos con mayor puntuacion fueron (A1, A5, A6, A12, A15 y A20), cada uno
con una puntuacion de 10. Posteriormente se encuentran los articulos (A2, A3, A8, All, Al4,
A16,A22 y A23) con una puntuacion de 9, y asi sucesivamente como se visualiza en el grafico,

los siguientes articulos con puntajes menores.

Grafico 23. Criterios de evaluacion de calidad

Evaluacion de calidad

9m9 9 9 om9 oW 9
8 8 8 8

787 7 -

6 6 6

- IEEEEEEEEEEEE YT

A< <€ €  CCACCCC <<

Nota: Elaborado por el autor
P3: ;Qué propuestas y enfoques metodologicos surgen de las investigaciones?

En el grafico 24 se detalla el analisis de las metodologias aplicadas en los estudios,
revelando una distribucidon diversa en cuanto a su frecuencia de uso. Se observa que la

metodologia mas comin es el modelo de gestion de calidad en base six sigma para mejorar



productividad, con un 29% de los estudios, seguido por six sigma, con un 25% de aplicaciones
para mejora de la productividad. Su enfoque exhaustivo y basado en datos permite a los
investigadores obtener una comprension profunda de los procesos y realizar mejoras con

resultados medibles y sostenibles.

Grifico 24. Enfoque metodologico

Enfoque metodolégico

Nota: Elaborado por el autor

Por otro lado, se observa que otras metodologias, como Lean Manufacturing, TQM y
el ciclo Deming, tienen una representacion mdas baja. Pese a esto, su inclusién en la
investigacion demuestra su relevancia y utilidad en contextos especificos dentro del estudio de
sistema de gestion de calidad. En resumen, la diversidad de metodologias utilizadas refleja
enfoques disponibles para abordar estos temas, lo que permite a los investigadores seleccionar

la metodologia mas adecuada para sus objetivos y condiciones especificas.

P4: ;Qué métodos, técnicas y herramientas se han empleado en los estudios analizados?

En el grafico 24 se presenta la distribucion de técnicas y herramientas utilizadas en los

estudios analizados para mejorar la productividad en la industria. Entre las técnicas mas



empleadas, se destaca la observacion directa en planta y encuestas, ambas con una frecuencia
del 38%. Estas técnicas reflejan la importancia de la recopilacion de datos de primera mano y
la comprension detallada de los procesos en el ambito de estudio. Se resalta la diversidad de
enfoques metodologicos utilizados para abordar los desafios en los procesos de la industria
alimentaria, lo que contribuye a una comprension completa de la importancia de mejorar la

productividad en las empresas.

Grafico 25. Técnicas de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccion

OBSERVACION ANALISIS DE ENCUESTAS AUDITORIAS
DIRECTA DOCUMENTOS

Nota: Elaborado por el autor

A continuacioén, en el grafico 25 se puede observar el andlisis de los porcentajes los
instrumentos utilizados en la investigacion, se observa que el cuestionario junto con el check
list son las herramientas mas utilizadas, representando un 21% del enfoque metodologico
adoptado. Le sigue de cerca el Diagrama de Pareto, con un 17%, posteriormente los graficos
de control junto con el diagrama Ishikawa con un 13% equitativamente, lo que conlleva a la

priorizacion del andlisis de los problemas y causas mas importantes.



Grafico 26. Instrumentos utilizados

Instrumentos

Nota: Elaborado por el autor



Anexo 2. Cuestionario



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

Tema: Sistema de gestion de calidad para mejora de la productividad en la empresa Marina Trading S.A., Salinas -

Ecuador

Objetivo: Realizar un diagnostico inicial de la empresa objeto de estudio

Empresa: Productos del Mar Marina Trading S.A

Indicaciones
El presente cuestionario fue desarrollado para fines académicos, se agradece al personal operativo de la empresa por su atencion y dedicar un
momento en su tiempo para responder. Su participacion es crucial para este estudio, por favor, seleccionar la respuesta que mejor refleje su

experiencia y opinion.

RESPUESTA DECLARADA POR
ESCALA DE LIKERT

No. PREGUNTAS

(Los procesos de produccion estdn claramente

estandarizados en la empresa?

(Se siguen procedimientos documentados en todas las

etapas de produccion?

(Existen controles de calidad suficientes durante la

produccion de conservas?

(Los errores en produccion se detectan de forma

oportuna?

(La empresa aplica herramientas de mejora continua en

sus procesos?

(El tiempo de ciclo de los procesos estd adecuadamente

controlado?

(Se utilizan herramientas visuales para controlar el flujo

de produccion?




(La capacitacion en mejora continua es frecuente y

adecuada?

(Se promueve una cultura de mejora constante en la

9

organizacion?

(La cultura organizacional promueve la responsabilidad
10

y el cumplimiento?

(Se mide de forma periddica los indicadores de
11

productividad?

(La empresa fomenta la cultura de las “5S” (orden y
12

limpieza)?

(Cree usted que el desperdicio de materia prima se
13

mantiene en niveles aceptables?

(Se aplican técnicas de reduccion de desperdicios en la
14

planta?

(Se promueve la eliminacion de tiempos de espera
15

innecesarios?

(Los reprocesos se analizan para identificar su causa
16

raiz?

(Las paras de maquina se gestionan adecuadamente para
17

evitar pérdidas?

(El control de peso y liquido de cobertura se supervisa
18

con herramientas de calidad?
19 | ¢ Se utiliza datos estadisticos para tomar decisiones?

(Considera que un sistema de gestion de calidad
20

contribuiria a mejorar la productividad de la empresa?




Anexo 3. Ficha de observacion directa
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Anexo 4. Validacion por juicio de expertos.
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Anexo 6. Tabulacion de datos
Archivo  Editar Ver Datos Transformar  Analizar Graficos  Utilidades  Ampliaciones
. . = N . & ﬁ . H % % = 14 dias restantes en Prueba de version completa

Nombre Tipo Anchura Decimales| Etiqueta | valores Perdidos  Columnas  Alineacion Medida P
1 N Numérica 1 0 Nimera de pregunta {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha | Escala N Er”
2 P Numérico 8 0 ¢Los procesos de produccion estan claramente estandarizados en la empresa? {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha gl Ordinal N E
3 P2 Numérica 8 0 ¢Se siguen procedimientos documentados en todas las etapas de produccién? {1, Muy en d__. Ninguna 30 Derecha gl Ordinal N E
4 P3 Numérico 8 0 ¢Existen controles de calidad durante la on de ? {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha {I Ordinal N E
5 Pa Numérica 8 0 ;Las errores en produccién se detectan de forma oportuna? {1, Wuy en d... Ninguna 30 Derecha il Ordinal N Ef
6 P5 Numérica 8 0 tLa empresa aplica herramientas de mejora continua en sus procasos? {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha  Jfl Ordinal ~ E
7 P8 Numérico 8 0 ¢Eltiempo de ciclo de los procesos estd adecuadamente controlado? {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha il Ordinal N E
8 P7 Numérica 8 0 ¢Se utilizan herramientas visuales para controlar el flujo de produccian? {1, Wuy en d._. Ninguna 30 Derecha gl Ordinal ~ Ef
9 P8 Numérico 8 0 ¢La capacitacién en mejora continua es frecuente y adecuada?® {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha  Jf] Ordinal N E
10 P9 Numérico 8 0 ¢Se promueve una cultura de mejora constante en la organizacién? {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha il Ordinal N E
11 P10 Numérica 8 0 ¢La cultura promueve la yela 2 {1, Muy en d__. Ninguna 30 Derecha gl Ordinal N Er
12 P11 Numérico 8 0 &Se mide de forma periddica los indicadores de productividad? {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha {I Ordinal N Er
13 P12 Numérica 8 0 £La empresa fomenta la cultura de las “55” (orden y limpieza)? {1, Wuy en d._. Ninguna 30 Derecha il Ordinal ~ Er
14 P13 Numérico 8 0 #Cree usted que el desperdicio de materia prima s& mantiene en niveles aceptables? {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha  Jf] Ordinal N Er
15 P14 Numérico 8 0 ¢Se aplican técnicas de reduccion de desperdicios en |a planta? {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha gl Ordinal N Er
16 P15 Numérica 8 0 ¢Se promueve |a eliminacion de tiempas de espera innecesarios? {1, Muy en d__. Ninguna 30 Derecha gl Ordinal N Er
17 P16 Numérico 8 0 ¢Los reprocesos se analizan para identificar su causa raiz? {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha {I Ordinal N Er
18 P17 Numérica 8 0 ¢Las paras de maquina se gestionan adecuadamente para evitar pérdidas? {1, Wuy en d... Ninguna 30 Derecha il Ordinal =
19 P18 Numérica 8 0 4El control de peso y liquido de cobertura se supenvisa con herramiantas de calidgad? {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha  Jfl Ordinal N Er
20 P19 Numérico 8 0 ¢Se utiliza datos estadisticos para tomar decisiones? {1, Muy en d... Ninguna 30 Derecha {I Qrdinal N Er
21 P20 Numérica 8 0 £ Considera que un sistema de gestidn de calidad contribuiria a mejorar Ia productividad de la empresa® {1, Muy en d_|Ninguna 30 Derecha gl Ordinal ~ Er
22
23
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Anexo 8. Observacion directa en planta

Anexo 9. Ficha de observacion directa realizada




Anexo 10.

Registro de peso del producto

Anexo 11. Calculos de VAN, TIR, CB y PRC en Excel
A | B | C | D | E F G
1| |T™MAR | 30%] 0,3
2 | 1 2 3 4 5
3 lo ANO 1 ARNO 2 ARNO 3 ANO 4 ANO 5
4 [FNE s -8.473,75 | $ 6.650,25 | $ 8.000,00 |5 654050 |5  9.500,50 |5  8.300,00
5 ENEACUM | $ -8.473,75 | $ 1.82350 | 5 617650 |$ 12.717,00| S 22.217,50 | $  30.517,50
6_
77
g VAN s 847375 $ 511558 § 473373 § 2097701 $ 332639 $  2.23543
9 VAN s -8.47375 $ 18.388,14
10 |VAN s 9.914,39
11 |
12 VAN -8.473,75 'S 18.388,14
13 VAN B 9.914,39 |
14
15 TIR \ 81,60%]
16
A | B | € | D | | F | © . H
16
17 |VAN $ 847375 § 3.662,04 § 242582 $  1.00211 $ 87354 § 42024
18 [VAN $ -8.473,75 § 8.473,75
19 |van s 0,00
20|
21
n 18.388,14
23| 8 2 8.473,75
24 |
2 cB $ 2,17
26
27
28 |
29 2]Afi0 0,7720625
30 | PRC 9|MES 9,26475 0,26475
31| 7|DIA 7,0425




Anexo 12. Procedimientos SGC

AR - Fecha: | 21/10/2025
CONTROL DE DOCUMENTOS Y REGISTROS

Version | 1.0

PRODUCTOS DEL MAR MARINA TRADING S.A | Cdédigo: | P-CDR -01
<MARINATRADING

Productos del Mar Marina Trading S.A

L OBJETIVO DEL PROCEDIMIENTO

Establecer los parametros generales para la elaboracion de documentos, emision, revision,
aprobacion, modificacion, actualizacion y control de los documentos en el marco del Sistema
de gestion basado en la metodologia six sigma en la empresa Marina Trading S.A. con el fin

de facilitar su presentacion, utilizacion y disposicion final.

IL. ALCANCE

Aplica a todos los documentos del Sistema de gestion de Marina Trading S.A., incluyendo

manuales, procedimientos, instructivos, formatos, registros, entre otros documentos.

I11. DEFINICIONES

Cddigo: Conjunto de letras, nimeros y/o simbolos que permiten identificar un
documento de forma particular

Documento: Informacion y su medio de soporte generado dentro de la entidad , el medio
de soporte puede ser magnético, pagina web, fisico, entre otros.

Formato: Esquema predeterminado que facilita el registro de la informacion que se
genera en un proceso o actividad.

Instructivo: Documento que contiene las instrucciones detalladas a realizar por una
persona para ejecutar una operacion o actividad, y puede generar registros que se utilizan
para demostrar que la actividad se realizo.

Listado maestro de Documentos: Listado que relaciona de manera ordenada los
documentos que conforman el SGC facilitando su control

Procedimiento: Documento que contiene las instrucciones detalladas y las
responsabilidades de las personas involucradas en la realizacion de operaciones.

Iv. REFERENCIAS

Norma ISO 9001:2015, apartado 7.5 Informacion documentada
Metodologia Six Sigma — Fase Control (DMAIC).
Manual de Calidad de Marina Trading S.A.




V. FORMATOS E INSTRUCTIVOS

e Lista Maestra de Documentos

VL ANEXOS

Diagrama de flujo del proceso de control de documentos

Lista maestra de documentos

VII.

DESCRIPCION DE LA OPERACION DEL PROCEDIMIENTO

N. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

RESPONSABLE

Solicitud de documento: Elabora una solicitud

1 para crear, modificar o eliminar un documento Jefe de area
del SGC.
Elaboracién: Se redacta el documento
. .. Responsable
2 conforme a la estructura establecida (objetivo, .
designado

alcance, responsabilidades, etc.).

Revision: Se verifica que el contenido cumpla
3 los requisitos del SGC y no genere conflictos
con otros documentos.

Supervisor de calidad

Aprobacion: Autoriza la version final del

4 ., Gerente general
documento para su emision y uso.
Codificacion y registro: Se asigna un codigo _ )

5 . . . Supervisor de calidad
unico y se registra en la matriz maestra.
Distribucion: Se entrega copia controlada en

6 los puntos de wuso 'y se archiva | Auxiliar de calidad
electronicamente.
Control de obsoletos: Se retiran versiones o )

7 Auxiliar de calidad

anteriores y se conservan como historial.

FIN DEL PROCEDIMIENTO

Diagrama de flujo

Solicitud de creacion o
modificacion del
documento.

Elaboracion del documento
por el responsable asignado.




Revision del documento por
el supervisor de calidad

Aprobacion del documento
por gerente general

' NO

(Se aprueba
el
documento?

Codificacion y registro en la
lista maestra h

SI
Distribucioén y archivo
electronico
Control de documentos
obsoletos
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Ing. Shirley Suarez
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SRR Fecha: 21/10/2025

‘. MANEJO DE QUEJAS Y RECLAMOS

— 4 Versién | 1.0
W PRODUCTOS DEL MAR MARINA TRADING S.A

Codigo: | P-MQR -02
<*MARINATRADING

Productos del Mar Marina Trading S.A

L OBJETIVO DEL PROCEDIMIENTO

Garantizar una gestion adecuada para las quejas y reclamos provenientes de los clientes y

partes interesadas, a fin de brindar una solucioén oportuna y satisfactoria.

IL. ALCANCE

Aplica a las quejas y reclamos provenientes de los clientes. Inicia con la radicacion de la

queja o reclamo y finaliza con la solucion de la misma.

II1. DEFINICIONES

Queja: pronunciarse acerca de una inconformidad. Se considera queja aquella
inconformidad que afecta la integridad del estudiante ¢ aquella inconformidad que pese
a que no afecta su integridad es reiterativa.

Reclamo: pedir o solicitar con derecho o con instancia algo.

Iv. REFERENCIAS

Normas de control internas.

V. FORMATOS E INSTRUCTIVOS

o Registro de quejas y reclamos

VL. ANEXOS

Diagrama de flujo del proceso de control de documentos

Registro de quejas y reclamos




VIIL. DESCRIPCION DE LA OPERACION DEL PROCEDIMIENTO

N. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD RESPONSABLE

Se presenta una queja o reclamo por parte de
los clientes. La queja o reclamo se puede
1 presentar de forma escrita, personal, telefonica Clientes
o correo electronico.

La queja o reclamo la diligencia la persona
que la recibe (Registro de quejas y reclamos)
y la remite al Asistente de Calidad.
2 Dependiendo de la complejidad y/o Alcance
de la queja, el Asistente de Calidad lo

Funcionario que recibe
la queja.

informara de manera inmediata al Gerente
General.

El Asistente de calidad registra la informacion
en el formato “Control de Reportes” y genera
3 un seguimiento mancomunado con las partes | Asistente de calidad
interesadas

Se analiza la queja y/o reclamo y se plantean
alternativas de solucion. Dado el caso que la
4 queja sea de gran impacto, ésta se debe analizar | Supervisor de calidad
con el Gerente General.

Se informa a la persona que reportd la queja o
reclamo, la solucién que se tomo respecto a la
misma, asi mismo, se remite la informacion al

5 . . Asistente de calidad
Gerente General con copia al Supervisor de
Calidad.
Si la persona que reportd la queja o reclamo
esta satisfecha con la solucion se finaliza el
roceso, caso contrario, se evalua la , _
6 P Asistente de calidad

posibilidad de reprocesar la queja o reclamo a
fin de brindar una solucién que satisfaga a la
persona que la instauro.

FIN DEL PROCEDIMIENTO

Diagrama de flujo
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R x Fecha: 21/10/2025

‘. CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES

— 4 Version | 1.0
W PRODUCTOS DEL MAR MARINA TRADING S.A

Codigo: | P-CPN-01
<*MARINATRADING

Productos del Mar Marina Trading S.A

L OBJETIVO DEL PROCEDIMIENTO

Establecer los lineamientos que deben ser aplicados para la identificacion y tratamiento de
los servicios y o productos No Conformes aplicable a los procesos definidos en el alcance

del Sistema de Gestion de la Calidad.

IL. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los procesos / subprocesos o actividades desarrolladas
cumplimiento de la mision institucional que han adoptado un Sistema de Gestion en la

Empresa Marina Trading S.A.

II1. DEFINICIONES

Producto o Servicio No Conforme: Es todo producto o servicio prestado por la entidad
a sus clientes cuyo resultado no cumple con las disposiciones planificadas y/o con los
requisitos de calidad previamente establecidos.

Accidn correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacion no deseable.

Accién preventiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad u otra
situacion potencial no deseable.

Correccion: Accion tomada para eliminar una no conformidad detectada

Mejora continua: Accion permanente realizada con el fin de aumentar la capacidad para
cumplir los requisitos y optimizar el desempefio de los procesos de la organizacion.

Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.
Conformidad: Cumplimiento de un requisito.

No conformidad: Incumplimiento de un requisito.




Iv. REFERENCIAS

Reglamento Ecuatoriano de Buenas Practicas de Manufactura. Decreto Ejecutivo 3253,

Registro Oficial No. 696 de 04 de Noviembre de 2002.

V. FORMATOS E INSTRUCTIVOS

e Registro de Control de producto no conforme

VL ANEXOS

Diagrama de flujo del proceso de control de producto no conforme

VIIL DESCRIPCION DE LA OPERACION DEL PROCEDIMIENTO

N. DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

RESPONSABLE

Identificacion del producto servicio no

Jefe de produccion

conforme
. . . Analista de
2 Registrar el producto o Servicio no conforme L
produccion
3 Definir tratamiento a seguir para atender el | Analista de
producto o servicio no conforme produccion
Describir y ejecutar las acciones para darle ,
. .. Supervisor de
4 tratamiento al producto o servicio no L
L, ., produccion
conforme. Reproceso, reparacion, destruccion.
. . . Supervisor de
Verificar el resultado obtenido de las acciones P .,
5 ) produccion y
ejecutadas. . .
supervisor de calidad
6 Archivar documentacion Asistente de calidad

FIN DEL PROCEDIMIENTO




Diagrama de flujo
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Registra el producto o Servicio
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Verifica el resultado obtenido

. I J
( )
Define tratamiento a seguir
& I J
Describe y ejecuta las
acciones para darle
tratamiento al producto no
conf¢rme
e "

NO

(Se
aprueba el
docnimenta

Archivar proceso
SI
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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AR PROCEDIMIENTO DE GESTION DE LA Fecha: | 21/10/2025
: A’ MEJORA CONTINUA Version | 1.0
W PRODUCTOS DEL MAR MARINA TRADING S.A P - GMC -
Codigo:
<*MARINATRADING 01
Productos del Mar Marina Trading S.A

L OBJETIVO DEL PROCEDIMIENTO

Establecer el proceso de gestion de la mejora continua en Marina Trading S.A., desarrollado

sobre la base de los lineamientos establecidos six sigma.

IL. ALCANCE

Aplica a la mejora de los procesos y del sistema de gestion de calidad.

II1. DEFINICIONES

Circulo de Calidad: Es un grupo de colaboradores que se relinen voluntaria y
periddicamente, para identificar, seleccionar y analizar problemas y posibilidades de
mejora relacionados con su trabajo, recomendar soluciones y presentarlas a la direccion,
y, si ésta lo aprueba, llevar a cabo su implantacion.

Mejora continua: Actividad recurrente para mejorar el desempeiio.

Proceso de mejora: Proceso sistematico de adecuacion de la organizacion a las nuevas
y cambiantes necesidades y expectativas de clientes y otras partes interesadas, realizada
mediante la identificacion de oportunidades de mejora, y la priorizacion y ejecucion de
acciones de mejora.

Oportunidad de mejora: Diferencia detectada en la organizacidn, entre una situacion
real y una situacion deseada. La oportunidad de mejora puede afectar a un proceso,
producto, servicio, recurso, sistema, habilidad, competencia o area de la organizacion.

Fuente de oportunidad de mejora: Fuente de informacion cuyo andlisis puede llevar a
la identificacion de una oportunidad de mejora.

Plan de mejora continua: Documento que especifica lo que es necesario para efectuar
el control y seguimiento de la ejecucion de las acciones de mejora.

Iv. REFERENCIAS

Modelo de gestion de calidad basado en Six Sigma

Enfoque DMAIC

V. FORMATOS E INSTRUCTIVOS

e Lista Maestra de Documentos

VL ANEXOS




Diagrama de flujo del proceso de control de documentos

Lista maestra de documentos

VIIL DESCRIPCION DE LA OPERACION DEL PROCEDIMIENTO

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

RESPONSABLE

Definir el  problema,
procedimientos de mejora

objetivos y

Supervisor de calidad

Medir el rendimiento del proceso actual

Asistente de calidad

Analizar el proceso actual, identificar las
causas que generan problemas.

Supervisor de
produccion

Mejorar el proceso, reducir el impacto de las
causas

Asistente de calidas
Operarios

Controlar el proceso, identificar las mejoras
logradas con la aplicacion.

Supervisor de calidad

FIN DEL PROCEDIMIENTO




Diagrama de flujo
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objetivos y procedimientos
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g J
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Anexo 13.

Diagrama de flujo de proceso propuesto

DIAGRAMA N°1 RESUMEN

Objeto: Analisis del proceso de produccion ACTIVIDAD Propuesto
Actividad: Cantidad: Nombre Sm:)bOl Ne Tiempo
Produccién de oval 1 lote (46740 unidades) Operacion o 9 507,5
Lugar: Verificacion ] 3 18,3
Marina Trading S.A Espera ) 2 329,1
Fecha. 2024-10-10 Transporte =) 6 265,1
SAITHOLLD) Almacenaje A 2 0
Elaborado por: . .
Cindy Nayeli José Soriano Actual Propuesto Distancia (m)
Aprobado por: X Tiempo (min) 1120 min
- DISTANC SIMBOLO OBSERVACIO
o
N DESCRIPCION A TIEMPO o0 D = A NES
| Rgcepcmn de materia 35.1 +\
prima
Trasporte de materia
2 | prima, al drea de 19,3 >
produccién -
3 Lavado 27,1
4 | Envasado 42 \
N
6 | Control 5 \\\
Transporte al area de
7| coccién 17 >
8 Coccién 37,5
Inspeccion. 2,1
10 | Drenado 13,8 ~
1 Llenado de liquido de 15.1
cobertura
12 | Sellado 10,9
13 | Lavado 10
14 | Inspeccion 11,2 T
I3 e~
14 Transporte al area de 9.8
autoclaves
15 | Esterilizacion 108,5
16 Traqsporte al area de 273 >
enfriado
17 | Enfriado 220,6 +
Transporte al area de
18 etiquetado 19,7 -
e
19 | Etiquetado 100 //
20 Empaqgetado y 216 k
embalaje —
Transporte de IR
21 producto terminado 172 \\
29 Almacenamlel}to de \
producto terminado
TOTAL 1120min | 9 | 3 | 2 |6 2




Anexo 14.

Registros SGC

A coDIGo R-5GC-D01
— 0 LUISTADO MAESTRO DE DOCUMENTOS
% VERSION 10
MEARING TRADING PRODUCTOS DEL MAR MARINATRADING 5.A. FECHA: 20/ 2025
N Codigo Tipo MNombre del documento Version Vigencia Estado Area Elaborado por | Observaciones

y)

REGISTRO DEQUEIASY RECLAMOS

cODIGD | R-SGC-002

VERSION 10

PRODUCTOS DEL MAR MARINA TRADING 5.A.

FECHA: 20/10/2025

|FE'E|'IEZ Cliente: |
Motivo de la queja o reclamo:
Flan de accion
CRONOGRAMA PLANDEACCION
Principales actividades Fecha Responsable Obseracion




