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El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo brindar una mejora continua
dentro de la organizacién, el cual se dedica al envasado y comercializacion de productos no
perecibles; y que a su vez forma parte del grupo de proveedores del PNAE-QW. Es por ello,
deben estar altamente calificados en cumplir ciertos parametros de calidad. Por tanto, a través
del método PDCA y herramientas de mejora continua se podra realizar un mejor andlisis en
cuanto a la calidad del producto final, con el objeto de cumplir con estrategias que elev la
eficiencia de la misma y de esta manera evitar pérdidas monetarias. Luego de conocer el
diagndstico de los problemas identificados en el area de recepcion y fraccionamiento, nos
permitira hallar las causas principales que generan las deficiencias en dichas areas. Por tal, se
har& uso del método del Ciclo PDCA (planificar-desarrollar-controlar-actuar), con los cuéles
pretendemos detectar y contrarrestar los problemas, asi como identificar puntos criticos que
permitan tomar medidas correctivas. Por ello, se utilizara como herramienta un plan de
muestreo de aceptacion por lote (MIL-STD-105E) basado en la Norma técnica peruana NTP-
ISO 2859-1, que seré aplicado en las areas en mencion. Finalmente, se determinara la
viabilidad de la propuesta en base a los indicadores de calidad (rendimiento, indice de
reclamos, indice de devolucion). Asimismo, se utilizara el diagrama Sipoc el cual nos
permitird detallar mejor el proceso. En general, la propuesta tiene un objetivo reducir
reclamos por parte del cliente final generados por las deficiencias de la calidad del producto
terminado, el cual genera a la empresa gastos en penalidad anual que asciende a un valor de

S/.1410.79.

PALABRAS CLAVES: Control de Calidad, Ciclo de Deming, Plan de Muestreo de

aceptacion por atributos, MIL-STD-105E, especificaciones técnicas, envasado, devoluciones.
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CAPITULO I: INTRODUCCION
1.1. Realidad probleméatica

La necesidad de la obtencion de la mejora continua actualmente para las empresas de
acuerdo con las capacidades que la organizacion posee, se da acuerdo al analisis y mejora de
los procesos, con el objetivo de cumplir con estrategias que aporten a la eficiencia en relacion
al resultado esperado. Medina (2019) indica que “la aplicacion de la mejora en el proceso
elevara la calidad, incluso minimizando actividades que no agreguen valor, para
posteriormente agregar otras que potencien sus prestaciones. Ya sea en el recurso humano,
practicas de excelencia o analizando los puntos criticos de control”. Utilizando la herramienta

adecuada se logrard materializar los objetivos planteados.

En la trilogia de Juran, hace referencia al andlisis de las actividades, partiendo de la
calidad y aplicacion de forma practica para la mejora continua. A partir de la identificacion
de las causas de los problemas observados, buscar soluciones para implementarlo y darle

seguimiento.
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Figura 1l

Diagrama de la Trilogia de Juran
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Nota. “Juran y la Planificacion de la Calidad ”’-Joseph M. Juran(1988)

Garcia, Quispe y Réez (2003) Afirman de manera estadistica “que las organizaciones sin una
Gestion de mejora continua, el volumen de su ineficiencia esta entre un 15 % - 25% de sus
ventas a comparacion de las que si se encuentra entre el 4% - 6%. Los fallos que se
desconocen son por lo general normales o ignorados”. Viéndolos reflejados en la

conformidad y en inconformidad por parte del cliente, si no se toman en cuenta.

Una de las estrategias mas utilizadas y enfocado en perseguir la mejora continua de la calidad
es el ciclo PDCA (planificar-desarrollar-controlar-actuar) o Ciclo de Deming como

planeacion estratégica mediante cuatro pasos esenciales para la deteccion de problemas e
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incorporar las mejoras respectivas con una sencilla aplicacion para la mejora en el proceso

seleccionado, como en el proceso de Control de Calidad.

Partiendo del primer paso de este método con enfoque en la planificacion, basado en los
problemas detectados en el proceso de calidad de los productos, donde incumplen con los
requerimientos de los consumidores, se establecera una herramienta de planificacion como el
plan de muestreo de aceptacién de lote, especificamente en la inspeccion de lotes de entrada
de materia prima y de productos terminados. Segun Stephan (como se cité en Candela, 2019),
“un plan de muestreo serd mas conveniente si este se adapta a cada situacion planteada”. Es
por ello que, en los Gltimos treinta afios, dentro del entorno industrial, se ha ido empleando
con mayor frecuencia herramientas de control estadisticos de la calidad. Ya que trae consigo
estabilidad en el proceso, asi como también reduccion de la variabilidad. “Esto hace que
perfeccione el desempefio e imagen de la empresa, ofreciendo un producto competitivo en el

mercado” (Hernandez y Da Silva, 2016).

Para Pérez, Herndndez y Moreno (2003), no existe necesidad alguna en realizar una
inspeccién al 100% de los productos, sino basta con extraer una muestra del lote a analizar,

surgiendo la Inspeccién por Muestreo, dadas las siguientes situaciones:

a) Las pruebas se hacen de forma destructiva. El andlisis de un producto requiere
su emostracion para verificar que cumpla con las caracteristicas determinadas,
entonces al hacer esta accion el articulo queda en desuso.

b) La cantidad del lote es de gran proporcion. Demandaria mucho tiempo la

inspeccién de cada unidad, requiriendo mayor mano de obra y mayor costo.
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En procesos donde los lotes son conformes completamente o no. Es decir, es indispensable
que el lote de produccion sea designado como conforme o no para que pueda ser entregado o

distribuido.

Por consiguiente, el Pert cuenta con la Norma técnica peruana NTP-1SO 2859-1, que se va
actualizando afio a afio. En la presente norma nos muestra el procedimiento de muestreo que
para la inspeccién por atributos; asi mismo, los esquemas de muestreo de acuerdo al limite de

calidad aceptable (LCA) para la inspeccién lote a lote.

Shilling y Sheesley (como se cit6 en Caicedo, 2015) y su estudio desarrollado, aseguran que
mediante el uso estandarizado de las tablas MIL-STD-105E, utilizado en el sistema de
muestreo de aceptacion mundialmente, desde 1989, con el codigo 1SO-2859, ofrece
proteccion mutua para el consumidor y fabricante. Adicionalmente se logra analizar el nivel
de calidad aceptable (NCA), el porcentaje del producto no conforme de un lote, permitiendo
la evaluacion del plan de muestreo. Al estar en un mundo totalmente globalizado, las
empresas peruanas optan por la implementacion de este tipo de inspeccién, que lograra
obtener muchos beneficios, como adquirir los certificados de calidad bajo la norma 1SO 9001

(Dionisio, 2014).

1.1.1. Enfoque del escenario a evaluar

Hace un tiempo atras nuestro pais viene desarrollando Programas sociales enfocados
especialmente a zonas en situacién de pobreza o pobreza extrema, encontrandose en estado
de vulnerabilidad. Es asi, que en el afio 2012 se cre6 el Programa Nacional de Alimentacion
Escolar Qali Warma (PNAEQW), dedicados a brindar alimentos nutritivos para los
estudiantes de las distintas escuelas pablicas a nivel nacional, cuyo objetivo es mejorar los

habitos alimenticios para su salud de corto y largo plazo, contando con diversos proveedores

Pag.

<Salazar Garcia C.; Sotomayor Coquinche K.> 14



“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y
1 UPN fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE

UNIVERSIDAD
PRIVADA SRL”
DEL NORTE

que cumplan con la documentacién que exige dicho programa. En el siguiente cuadro
estadistico, se muestra la gran cantidad de instituciones registradas (Figura 2) para la
recepcion de productos alimeticios por el PNAEQW durante el periodo 2014-2019 a nivel
nacional. Los cuales deben llegar en éptimas condiciones de salubridad e inocuidad, puesto
gue son de consumo masivo para escolares.

Figura 2

Namero de instituciones educativas atendidos por el PNAEQW-Meta vs Ejecucion
2014-2019 nivel nacional.

2014 2015 20116 2017 20138 2019
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Meta Ejec.. Meta Ejec.. Meta Ejec.. Meta Ejec.. Meta Ejec.. Meata Ejec..
Nota. INFOMIDIS-Informacion al mes de Diciembre del 2019.

Para esto, la empresa Cabze SRL, dedicados al envasado, comercializacién y transporte de
productos no perecibles importados y nacionales; forman parte del grupo de proveedores del
programa desde el 2015 y para que los lotes del producto suministrado sean aceptados, debe
cumplir con ciertas especificaciones técnicas designadas basada en la NORMA TECNICA

NTP 205.019:2015. LEGUMINOSAS. Pallar. Reqg. Estas fichas técnicas nos indican el
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porcentaje de grado de calidad permitido, segin su caracteristica organoléptica (sabor, olor,
color, aspecto) y caracteristicas fisico quimica (humedad, granos enfermos, picados, partidos,

materias extrafas, etc.).

La empresa posee dos lineas de fraccionado y se esfuerza por cumplir correctamente con los
procesos de seleccion y envasado de los productos. Sin embargo, existen ciertas deficiencias

en la organizacion, que perjudican la productividad, la calidad, el tiempo. Estos serian:

e Alinicio del presente afio tuvieron quejas de algunos clientes que no se encontraron
satisfechos con la calidad del producto. Exigiendo cambio de aquellos productos
defectuosos o devolucion de todo el lote, generando sobrecostos, reprocesamiento,
pérdida de tiempo y perder la confianza de aquellos clientes.

e Al adquirir la materia prima, especificamente nacional, como frijol, pallar, habas y
granos andinos a granel, viene con impurezas que son separadas al momento de la
seleccion en area de fraccionamiento. Pero hubo situaciones en la que se ha aceptado
el lote con demasiadas impurezas. Por lo tanto, al momento de seleccionar, se extraia
gran cantidad de merma. Estos productos son de més cuidado, ya que son lo que
contienen mayor cantidad de defectos (piedras, gorgojos, granos enfermos, etc). El
producto que genera mayor cantidad de merma es el pallar grande, se llega a obtener
casi 1 tn de merma del total del lote de materia prima. Se muestra en el siguiente
indicador de rendimiento del pallar grande:

(10000 — (932.3))
10000 *

Rendimiento = 100 = 90.68%
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El ingreso bruto de pallar es de 10 000 kg, del cual se utiliza el 90.68% de la materia
prima total. Se puede decir que se aprovecha casi en la totalidad pero al efectuar la
compra, el costo es s/. 4.47 por kilo. Entonces, nos percatamos que los 932.3 kg de
merma en términos monetarios resulta s/. 4 167.38, dinero desembolsado en vano
cada dos meses.
- Clara ineficiencia calidad actualmente no cuenta con un método de muestreo que
permita determinar si el nivel de calidad es 6ptimo. Ya que, cada cierto tiempo
durante el proceso de envasado, solo se hacen tomas aleatorias de algunas unidades
como muestras del producto terminado para tener la seguridad de que no haya
productos defectuosos y que se estén cumpliendo con las especificaciones técnicas.
- Los muestreos realizados son enviados por la aplicacién de mensajeria
WhatsApp, a través de un grupo. Viéndose poco formal, ademéas de que demanda
tiempo e incomodidad en el registro de los datos, la utilizacién del movil puede ser
agente contaminante. La informacion registrada solo se analiza por dia y no se tiene
uno completo que permita obtener datos acumulados, para que los resultados
muestren un diagnéstico méas amplio a cerca del producto.
En el siguiente Diagrama de Ishikawa o causa - efecto, se plasma aquellas causas
identificadas de acuerdo a las categorias, siendo ellas: maquina, mano de obra, método y
materiales. Quienes generan el problema detectado, con el objeto de establecer la causa
principal.
A través del Diagrama de Ishikawa (Figura 3), se determina que la causa raiz o principal de
que el producto incumpla con la calidad determinada es debido al deficiente control de
calidad realizado y que a su vez, representa el problema mas critico.Vinculado a esto, es que

no se cuenta con un método y planificacion de trabajo adecuado.
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Por otro lado, surgen los reprocesos debido a que el lote de producto es devuelto, en efecto
debe pasar una seleccion mas exhaustiva y reenvasado, obteniendo mayor cantidad de merma
y a su vez generando sobrecostos en cuanto al envase (rompimiento de envoltura y uso de una
nueva bobina), retraso de seleccion de otro producto que debe mantenerse aun almacenado,
un segundo costo de mano de obra, energia eléctrica,etc.

Por consiguiente, en este punto seria viable aplicar un método de solucién y finalmente lograr
que cumplan con los estandares de calidad requeridos. Dando inicio al procedimiento del

Ciclo de mejora continua del proceso para la eliminacion o minimizacién de la causa raiz.
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Figura 3

Diagrama de Ishikawa para determinar la causa raiz del area de Calidad.

MANO DE OERA MAQUINARTA MEDICION

,

™,

Desconocimiento de los h \ . . . *
S R (e e 5 . Cantdad vhhzada de material “\
\ ———,

Automatizar seleccion de granos
CON MAYOTes IMpurezas

MANInaS

Falta de retroalimentacion y segumento
de productos vendidos

Ausencia del drea del servicio [
al chente s
— 4

Fy Iy

i r
’ /
/ /
/ /

=

Nota. Elaboracion propia.

Péag.

<Salazar Garcia C.; Sotomayor Coquinche K.> 19



“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y
1 UPN fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE

UNIVERSIDAD

PRIVADA SRL”
DEL NORTE

A continuacion se presenta los problemas detectados haciendo uso del Diagrama de Pareto:

Tabla 1
Reclamos mas fecuentes
o o 0
Motivos de reclamos N de N® Reclamos % Total % Total
Reclamos Acum. Acum.
Incumplimiento de calidad determinada 182 182 57.96% 57.96%
Reclamos por mal envasado 100 282 32% 89.81%
Defectos del proveedor de materia prima 14 296 4% 94.27%
No cumplir a tiempo con el
requerimiento del cliente 10 306 3% 97.45%
Indisponibilidad de carga para traslado
de producto 5 311 2% 99.04%
Deteccion de insecto (gorgorjo) 2 313 1% 99.68%
Inocuidad 1 314 0% 100.00%

Nota. Elaboracién propia
Figura 4

Diagrama de Pareto por motivos de reclamos

Frecuencias
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. [] ] - o
Incumplimiento Reclamos por  Defectos del No cumplira Indisponibilidad Deteccién de Inocuidad
de calidad mal envasado proveedorde tiempoconel de carga para insecto
determinada materia prima requerimiento  traslado de (gorgorjo)
del cliente producto
B N° de Reclamos =#=% Total Acum.
Nota. Elaboracion propia.
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En base a la Tabla 1 mostrada nos permite clasificar los reclamos de mayor a menor

relevancia a fin de detectar los problemas de mas alto grado, en los cuéles nos enfocaremos.
Con la informacion recolectada se lograra determinar los siguiente:

e El Incumplimiento de calidad determinada: es el principal motivo por el cual los
clientes hacen llegar sus reclamos. Siendo un indicativo que el control de calidad no
esta siendo el adecuado, por lo tanto el comprador esta recibiendo un producto que
no cumple con las especificaciones requeridas.

e Reclamos por mal envasado: Representa el 32% de los reclamos, debido a que
hubo fechas en los que la maquina de sellado presento fallas durante la produccién o
no estaba correctamente calibrada. Por tal motivo, las bolsas tenia defecto en el
sellado (se abrian con facilidad) y la presencia de oxigeno dentro de la bolsa era muy
alto.

A través del diagrama de Pareto se aplica el principio 80 — 20, es decir el 80 % de las
consecuencias son generadas por el 20 % de las causas (Mondragon, 2020). Es por ello, que
en la Tabla 1 se evidencia mediante la frecuencia acumulada que el “ Incumplimiento de
calidad determinada” y “Reclamos por mal envasado” representan un poco mas del 80 % de
los motivos de reclamos. A los cuales se les dara prioridad analizando las razones por las
que ocurren ciertos problemas y priorizando las soluciones respectivas. Los otros tipos de
reclamos cubren menos del 20% del total de ellos, que de la misma forma seran analizados

posteriormente.
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1.2.  Marco Tedrico
Para tener presente el concepto de calidad, Lizarzaburu (2015) analiza este término vinculado
en “satisfacer las necesidades de los compradores, incluso llegar a superar sus expectativas.

Es decir, que el bien o servicio se adecuen al uso que el consumidor le pretende dar”.

Resulta ser indispensable para una organizacion, medir y evaluar su desempefio, para en un
futuro corregir los errores existentes en los procesos, en el caso de Cabze mejorar el nivel de
calidad. Alcanzando la efectividad, que los objetivos planteados sean trascendentes y se
alcancen. Esto es importante porque una empresa puede plantearse una serie de objetivos y
ser eficaz en su cumplimiento, pero quiza no reflejen de manera clara el desempefio de los

procesos de la empresa. (Cuatrecasas y Gonzalez, 2017, p.8).
1.2.1. Bases teoricas
1.2.1.1. Mejora continua-Ciclo PDCA

El mejoramiento continuo permite establecer un horizonte para una mejor visualizacion, que
radique en poseer estandares de calidad tanto para sus productos como empleados.
Considerando que la aplicacion de este método debe ser econdmico y garantice el buen
desempefio del proceso, con el menor recurso posible. Es por ello que a través del Ciclo

PDCA se detectan puntos realizar las mejoras respectivas. (Maggi, 2014).

Cuatrecasas y Gonzalez (2017), sostienen que el ciclo PHVA se explica de la siguiente
forma:
a. Planificar: En esta primera fase cabe preguntarse cuales son los objetivos que se
quieren alcanzar y la eleccion de los métodos adecuados para lograrlos. Conocer
previamente la situacion de la empresa mediante la recopilacion de todos los datos e

informacidn necesaria sera fundamental para establecer los objetivos. La planificacion
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debe incluir el estudio de causas y los correspondientes efectos para prevenir los
fallos potenciales y los problemas de la situacion sometida a estudio y aportar

soluciones y medidas correctivas.

. Hacer: Consiste en llevar a cabo el trabajo y las acciones correctivas planeadas en la

base anterior. Corresponde a esa fase la formacidn y educacion de las personas y
empleados para que adquieran un adiestramiento en las actividades y actitudes que han
de llevar a cabo. Es importante comenzar el trabajo de manera experimental, para, una
vez que se haya comprobado su eficacia en la fase siguiente, formalizar la accion de

mejora en la ultima etapa.

. Verificar: Es el momento de verificar y controlar los efectos y resultados que surjan

de aplicar las mejoras planificadas se ha de comprobar si los objetivos marcados se

han logrado, si no es asi, planificar de nuevo para tratar de superarlos.

d. Actuar: Una vez que se comprueba que las acciones emprendidas dan resultado

apetecido, es necesario de realizar su normalizacion, mediante una documentacion
adecuada, describiendo lo aprendido, como se ha llevado a cabo, etc. Se trata, al finy
al cabo, de formalizar el cambio o0 accion de mejora generalizada introduciéndolos en

los procesos y actividades.

Segun Cuatrecasas y Gonzélez (2017), el ciclo PDCA consigue implementar de una forma

sistemética y mediante la utilizacion de las herramientas adecuadas, la prevencion y

resolucién de problemas. Es un proceso que se repite una vez que termine, volviendo a

comenzar el ciclo y formando una espiral: la mejora continua. Tal como se muestra a

continuacion en la Figura 5.
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Figura 5

Diagrama Ciclo de Deming

“PROPUESTA DE APLICACION DEL METODO DEL CICLO PDCA EN LAS
AREAS DE RECEPCION Y FRACCIONADO PARA MEJORAR LA CALIDAD
DEL PRODUCTO TERMINADO EN LA EMPRESA CABZE SRL”

Examinamos el problema, a fin de poder precisar
las actividades. En esta etapa suelen acostumbrarse
a hacer uso de analisis cuantitativos, asi como la
realizacion de grupos aprobacién; y todo lo
necesario para poder determinar y solicitar la
cantidad de actividades y responsables por cada uno

de ellos. Ademas del tiempo.

—

Realizamos cada uno de las actividades

planificadas teniendo en cuenta los elementos o
datos importantes segin sea la dificultad,

teniendo en cuenta la realizacion de cambios si

la situacion lo amerite.

N

Analizamos las desviaciones entre lo proyectado y
efectuado durante esta etapa al culminar la apertura
evidenciadas durante la verificacion.

Examinamos el cumplimiento y deslindamos si
el plan de accidn resulto segun lo esperado y se
logré alcanzar lo deseado.

N

Nota. Cuatrecasas y Gonzalez (2017)

N
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En conjunto, es importante tener en cuenta los 8 pasos para solucién del problema. A partir
de ello, se debe contar con informacion relevante que sea de utilizada para aumentar la
probabilidad de viabilidad de la propuesta. Ya que ayudara a establecer soluciones y acciones
estratégicas con éxito.

En este sentido, se considerar que llevar a cabo el ciclo PDCA junto con los 8 pasos descritos
y detallados a continuacion:

Tabla 2

Ocho pasos en la solucion de un problema

Etapa del ciclo Paso Nombre del paso Técnicas que se pueden usar
1 Definir y analizar la Pareto, hoja de verificacion, histograma, carta
magnitud del problema de control.
5 Buscar todas las posible Observar el problema, lluvia de ideas, diagrama
Planear causas de Ishikawa
3 Investigar cual es la causa Observar el problema, diagrama de dispersion,
mas importante diagrama de Ishikawa
Considerar las medidas Por qué (necesidad), Qué (objetivo), Dénde
4 . . . .
remedio (lugar) Cuénto (tiempo y costo), Cémo (plan)
5 Poner en préctica las Seguir el plan elaborado en el paso anterior e
Hacer m_edldas remedio _ involucrar a los afectados _
6 Revisar los resultados Histograma, Pareto, carta de control, hoja de
obtenidos verificacion.
. Prevenir recurrencia del Estandarizacién, inspeccidn, supervision, hoja
Verificar 7 e
problema de verificacion, cartas de control

Revisar y documentar el procedimiento seguido

Actuar 8 Conclusién .
y planear el trabajo futuro

Nota.Gutiérrez (2013)

1.2.1.2. Diagrama de SIPOC.

Segun Puente, Edwards & Delpiano (2014) El diagrama de SIPOC es la comprensién
de cada proceso es necesario conocer sus entradas para establecer los parametros o
requerimientos que esperan los clintes . EL SIPOC es una técnica que permite
identificar cuales son los suministradores del proceso, las entradas de cada
suministrador al proceso, el propceso propiamente dicho, o sea las etapas o fase del

proceso, las salidas que emiote el mismo y los clientes externos e internos que reciben
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estas salidas. En muchos estudios se identifican los requerimientos de calidad que

desea el cliente para cada una de las salidas.

Citando a Jorge Guerra (2010) Nos dice que “El método SIPOC se aplica para
determinar el método del proceso. Este método centra su mirada en los
elementos que conforman las etapas de flujo , lo que le permiote acotar los
limites del proceso.por ello, las etapas se identifican como Proveedores,
(suppliers), entrdas (Inputs), proceso(process), salidas(outputs) y cliente
(customer).

Proveedores: Son quienes entregan la materia prima (informacién) que se
requiere para todo el proceso. Asimismo, puede ser otra persona u otro
proceso.

Entradas: Tiene que ver con todos los tipos de materiales, datos,
documentacién informacién, utilizados para la realizacién de las actividades
del proceso.

Proceso: Tiene que ver con la secuencia de las actividades que agregan valor
a las entradas para producir las salidas.

Salidas: Es aquel producto, servcio, informacion, documentacion que es
fundamental para el cliente.

Clientes: Es el que hace uso de la salida del proceso”.

1.2.1.3. Mapa de procesos

Un mapa de procesos contiene entradas y salidas, de un proceso de transformacion. Se

presentan los factores que intervienen en cada proceso. Marifio 2002 (como se cito en

Castafio,2016).
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Figura 6

Estructura del Mapa de procesos

Punto de inicio Punto final
l i Receptores
Fuentes de Actividades i de salidas de
entradas SRS
entradas

PROCESOS MATERIA, MATERIA PROCESOS
PRECEDENTES ENERGIA, ENERGIA. POSTERIORES

INFORMACION: CION: i
RTETT T vl an INFORMACION: ~ en clientes
proveedores (internos terial en la forma de ntemos o

matenales, producto servicioo  externos, a otra

y externos), clientes,

= recursos, requisitos
partes interesadas

parte interesada
pertinente

decision 4

Posibles controles ¥ puntos de
control para hacer el segunimiento
del desempeno ¥ medirle

Nota. Martinez, 2015

Con la llegada de la revolucidn industrial, el valor de la calidad de los productos terminados
hacia que realicen modificaciones de los procedimientos, estructuras de los talleres para la
produccidn en grandes cantidades. Siendo en el afio 1800 el inicio de la primera generacion de

los procesos de la calidad, llamada “Calidad por Inspeccion”. (Vasquez, 2016).

1.2.1.4. Muestreo de aceptacion

Es una manera de realizar pruebas que implica tomar muestras aleatorias de “lotes” o grupos
de productos terminados para medirlas contra estandares predeterminados. EI muestreo es mas
econdmico que la inspeccion al 100%. La calidad de la muestra se usa para juzgar la calidad de
todos los articulos incluidos en el lote. Aunque mediante el muestreo de aceptacion se pueden
inspeccionar tanto los atributos como las variables, es mas comun usar la inspeccion por

atributo. (Gutiérrez y De la Vara, 2013, p.304).
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1.2.1.4.1 Ventajas y desventajas del plan de muestreo de aceptacion

Valderrama (2017) menciona en su estudio las siguientes ventajas del muestreo de

aceptacién en comparacion con una inspeccion al 100%:

12142

-Es de menor costo al inspeccionar cantidades menores, a pesar de la planificacion
y costos administrativos para este plan.

-Al requerir menos personal como mano de obra en este tipo de actividad,
simplificando el trabajo de coordinacion.

- El producto inspeccionado, al ser manipulado en menor cantidad, el dafio que
sufre también es menor.

- De alguna forma motiva al fabricante a mejorar su calidad, al momento de que
su lote es rechazado por completo.

Presenta las siguientes desventajas:

-Existe cierto riesgo de aceptar un lote defectuoso y el rechazo de un lote bueno,
pero en el plan de muestreo esos riegos se encuentran cuantificados y previstos.
-La proporcion de informacion acerca del nivel de calidad o del proceso de

fabricacién. Sin embargo, es suficiente con la que se obtiene.

Formacion del lote

- Los lotes deben ser homogéneos.

- Los lotes deben ser formados de manera que no compliquen su manejo durante
la inspeccion.

- Con las reservas del caso, los lotes deben ser tan grandes como sea posible.

(Cuatrecasas y Gonzalez, 2017, p.307).
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1.2.1.43" Aplicacion
Suele aplicarse cuando los materiales llegan a la planta o en la inspeccién final, pero casi
siempre se usa para controlar los lotes de productos comprados entrantes.
Un lote de articulos rechazados, con base en un nivel inaceptable de defectos encontrados en
la muestra, puede:

(1) regresarse al proveedor o

(2) inspeccionarse al 100% para separar todos los defectuosos, usualmente cobrando

al proveedor el costo de esta exploracion. (Cuatrecasasy Gonzalez, 2017, p.305).

1.2.1.4.4 Método Military Standard 105E (MIL-STD-105E)
Esta norma propone planes de muestreos de aceptacion por atributos, de acuerdo a un nivel

de calidad aceptable.
Sugerencias:
* Inspeccion normal: Se implementa al iniciar el esquema de muestreo de
acuerdo con el MIL STD 105E.
* Inspeccion severa: Se establece en un esquema MIL STD 105E cuando el
proveedor ha tenido un mal desempefio en cuanto a la calidad convenida.
* Inspeccion reducida: Se utiliza en un esquema MIL STD 105E cuando el
proveedor ha tenido un buen comportamiento en cuanto a la calidad.

(Gutiérrez y De la Vara, 2013, p.318).
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Figura7

Diagrama de cambio de inspeccion.

Inicio
- El valor actual de la calificacion para cambio s al menos 30 2 de 5 0 menos lotes 5 lotes no aceptados
= Produccion estable; v conseculivos no durante la inspeccion
- Aprobado por la autoridad responsable aceptados estricta
Inspeccion No continuar la
reducida inspeceion
- Lote no aceptado; o 5 lotes consecutivos El proveedor mejora la
- Produecion irregular, u aceptados calidad
- Otras condiciones garantizan el cambio

Nota. NTP- 1ISO 2859-2013
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1.2.1.4.5 Indices para los planes de muestreo

Segun Montgomery (como se cito en Valderrama), a través del plan de muestreo de
aceptacion, la relacion cliente-proveedor son los intereses. Es decir, el cliente desea que
aquellos lotes que no cumple con el limite de calidad aceptable deban ser rechazados. Y, por
otro lado, el proveedor querra que todos los lotes que cumplen los limites de calidad
aceptables sean aceptados.
Estos indices son:
¢ Nivel de Calidad Aceptable (NCA 0 AQL)
Es el porcentaje maximo de defectuosos que se considera aceptable en un lote.
Llamada probabilidad a que va de 0.05, 0.1, es el riesgo del productor de que
el plan de muestreo no dé por aceptado un lote, por lo tanto, lo rechace.
¢ Nivel de Calidad Limite (NCL o LQL)
Es el porcentaje de defectuosos que existe en un lote, por que el cliente lo
considera inaceptable y debera ser rechazado. Por ende si la calidad del lote es
igual al NCL la probabilidad de aceptacion es baja, el rango va de 0.05- 0.1
(B)-Siendo el riesgo del consumidor aceptar un lote con calidad igual al NCL.
e Calidad promedio de salida (AOQ)
Es la calidad promedio alcanzado luego de aplicar la inspeccion. Se logra
medir la efectividad del plan de muestreo a través de la siguiente formula. Los

valores p y Pa se encontrardn en Anexo N°1:

p * (Pa) * (N —m)
N

A0Q =
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Donde:

p: verdadera proporcion defectuosa del lote
Pa: probabilidad de aceptacion del lote

N: tamafio del lote

n: tamano de la muestra

e Inspeccion total promedio
Se calcula el promedio de productos aceptados y rechazados, cuando se
realiza la inspeccion por lotes.

ATI =n+ (1 —pa) * (N —n)

1.2.1.4.6 Calidad de la conformidad:

Influenciada por diversos factores, ya sea en el proceso de produccion, manos de obra,
sistema de aseguramiento de calidad (controles, inspecciones) y la motivacién de la fuerza
de trabajo. En la medida en la que el producto logra ajustarse a las especificaciones.

(Véasquez, 2016).

1.2.1.4.7 Norma Técnica Peruana:

Esta parte de la ISO 2859 especifica un sistema de muestreo de aceptacidn para la inspeccion
por atributos. Esta clasificada en términos del limite de calidad aceptable (LCA). Su
propdsito es inducir a los proveedores, a través de la presion psicoldgica y econémica, a la no
aceptacion de lotes para mantener un proceso promedio al menos tan bueno como el limite de
calidad aceptable LCA especificado, y al mismo tiempo proporcionar un limite superior para

el riesgo del consumidor de aceptar ocasionalmente un lote pobre.
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1.2.1.5. Conceptos basicos:

Plan de muestreo de aceptacion por atributos: Plan por atributos en el que se toma
una muestra (n) articulos que sera aceptado si cumple con una cantidad méaxima de
defectuosos, de lo contrario se rechaza. (Cuatrecasas y Gonzalez, 2017).

Nivel de calidad aceptable (AQL): el porcentaje maximo de articulos defectuosos que
el consumir considera como aceptable para un lote. (Cuatrecasas y Gonzélez, 2017).
Tolerancias porcentaje de defectos (LTPD): Es el porcentaje de defectos que el
comprador considera maximo para aceptar el lote. (Cuatrecasas y Gonzélez, 2017).
Niveles generales de inspeccidn: I, 11 y 11l Niveles en el esquema MIL-STD-105E,
permite modificar la cantidad a inspeccionar sin afectar el riesgo des productor, pero si
al consumidor. (Cuatrecasas y Gonzalez, 2017).

Niveles especiales de inspeccion: S1-S4 Niveles en MIL-STD-105E se utiliza para
adquirir muestra pequefias, pero esta dispuesto a tolerar riesgos altos. (Cuatrecasas y
Gonzélez, 2017).

Riesgo del productor (a): La probabilidad de rechazar lotes con un nivel de calidad
aceptable. (Cuatrecasas y Gonzalez, 2017).

Riesgos del consumidos (f): Probabilidad de aceptar lotes con calidad igual al nivel de
calidad limite. (Cuatrecasas y Gonzélez, 2017).

Leguminosas: Se considera leguminosa a la arveja, frijol haba, haba partida, lenteja,

pallar, garbanzo que son maduras y secas. (NTP 205.051:2009, revisada el 2019).
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1.3. Antecedentes Internacionales

Se tendra en cuenta investigaciones precedentes a cerca del tema a elaborar, que servira de
referencia para el presente estudio.
e Veldez, Morales, Gonzéalez (2015) aseguraron la disminucién de defectos,
utilizando el Ciclo PDCA en una empresa manufacturera del sector médico en
México. Esto hace que se generen productos aceptables desde el inicio de la
elaboracion, basdndose en la norma mil-std-105E para darle conformidad al
lote.
e (Castafioy Vélez (2016) disefiaron la implementacion de un plan de calidad
en el proceso de inyeccidn de una empresa manufacturera de plasticos, ubicada
en la ciudad de Cali, Colombia. Utilizando el andlisis y solucion del problema
como aspectos relevantes para el proceso de mejora continua, para ello
aplicaron herramientas estadisticas de aceptacion y rechazo para posteriormente
detectar los factores que provoquen la disconformidad del producto.
e Rodriguez, Machado y Villamarin (2019) aplicaron un muestreo para el
control de calidad en el proceso de elaboracion de envases metalicos para
alimentos en México, con la finalidad de monitorear la calidad de su proceso de
produccion de lineas continuas. Obteniendo como parte de los resultados la
factibilidad de esta inspeccion sistematica debido a la facilidad de aplicacion,
mejorando la precision.
e Galvis y Rodriguez (2016), en su implementacion de procedimientos para la
verificacion de estandares de calidad de materias primas en la empresa Jacob’s

products S.A.en Colombia. Seleccionaron el plan de muestreo de aceptacion
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basado en la norma militar estandar 105E y asi poder determinar qué
propiedades impactan en la calidad del producto, especialmente en la materia
prima utilizada en la fabricacion de forros de asientos para bicicletas.

e Rodriguez, Pérez y Quintana (2015) propones el disefio de planes de
muestreo simple por atributos bajo inspeccion normal. Consideran que esta
inspeccion es Util para determinar el tamafio de lotes de manera mas
econdmica, siguiendo la norma mil-std-105E y covenin 3133-1:2001, puesto

que esta norma pertenece al estado de Venezuela.
1.4. Antecedentes Nacionales

e Yep (2011) de la Pontificia Universidad Catdlica del Per( propuso la
aplicacion de herramientas para la mejora continua de la calidad en el proceso
productivo. Considera que estas herramientas ayudaran a facilitar el control y
mejora del proceso. Ya que logré reducir la cantidad de productos no conformes
con un ahorro de s/. 154 000 semanalmente. Asi mismo, disminuir el costo de
reprocesamiento y el costo de oportunidad de no entregar a tiempo y los retrasos
en el despacho.

e Covefasy Gallardo (2017), realizaron una propuesta de mejora en las areas
de produccion y calidad, con el fin de incrementar la rentabilidad de la empresa
agroexportadora de quinua, DANPER SA. en Trujillo. Lograron darle solucion a
los reclamos de clientes por los productos defectuosos, aplicando esta
herramienta de inspeccion, obteniendo como beneficio s/.186 108.24, siendo

rentable para poder desarrollarse en la organizacion.
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e Ramirez (2019) desarroll6 la aplicacion del muestreo de aceptacién por

atributos del producto terminado Clonixinato de Lisina 125 mg comprimidos de
una drogueria de Lima para determinar el nivel de aceptacion de este
farmacéutico. Al encontrar las no conformidades se reporté al fabricante para
tomar acciones correctivas. Asi mismo, el lote inspeccionado presentd poca
cantidad de defectuosos, considero el nivel de calidad de inspeccién menos
estricta.

e Galvis y Rodriguez (2016) disefiaron e implementaron procedimientos para
la verificacion de estandares de la calidad de las materias primas de una
empresa, donde identifican aquellos escenarios que inciden de manera
perjudicial en la calidad por lo que determinan seleccionar un plan de muestreo
de aceptacion (military standard 105D) enfocado a la materia prima, para de esta
manera establezcan cuando inspeccionar ademas de la cantidad de unidades
correctas con objeto de verificar si se cumple finalmente con los estandares de
calidad.

e Vasquez (2016) propuso la implementacion del método de muestreo de
aceptacion para mejorar la eficiencia del proceso de inspeccion visual de
conservas de pescado en Lima. Considerando la extraccion de una muestra “n”
de un lote “N”, beneficiara el nivel de costos, tiempo y menor mano de obra en
cuanto a la inspeccidn; con respecto a una inspeccién al 100%. Con un ahorro
del 40% en dinero y el 22% de tiempo, que puede ser aprovechado para la

realizacion de otras actividades.
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1.5. Justificacion Economica
El presente estudio se enfoca en el andlisis y mejora continua de métodos de control de
calidad de los productos, a traves del ciclo PDCA. Cabze SRL se esmera por mantener los
estandares de calidad frente al Programa Social que es cada vez mas exigente. Se evidencid
mediante la recoleccién de datos de los muestreos realizados de manera rutinaria, reportes
de casos de reclamos o devolucién del producto por no cumplir con las especificaciones
técnicas que se registraron a inicios de este afio las serias deficiencias en el control de
calidad.
Segun Juran (como se citd en Yep, 2011) la mala planificacion de la calidad impacta
negativamente en los resultados, como:
- Perder ventas: El publico tiene la oportunidad de elegir a la competencia e
inclinarse hacia ella si lo desea.
- Costos por mala calidad: Debido a la reinversion por las reprocesamientos,
devoluciones o la merma.
- Amenaza a la sociedad: Si son productos alimenticios, esta en juego la salud de
las personas que lo consuman.
Asi mismo, los calculos ayudaran a estimar el ahorro monetario generado al implementar
esta metodologia. Mendoza (2009) considera que es mas econémico por la poca

manipulacion de los productos y solo se inspecciona la cantidad adecuada.

1.6. Justificacion Técnica
Permitira entender el modelo de inspeccion planteado como parte de la metodologia de
mejora continua, para la toma de decisiones futuras con respecto al control de calidad que

medira el impacto en estas areas, haciéndolas mas eficientes al cumplir las especificaciones
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técnicas de los alimentos que forman parte de la prestacion del servicio alimentario del
programa nacional de alimentacion escolar Qali warma-Version N°2 CODIGO: HOR-LG-

LEGUMINQOSAS. Con un grado de calidad superior.

1.7. Justificacion Social

Resolviendo los problemas relacionados con la calidad del producto y su método de control
para una mejora continua en la empresa, permitira que la calidad de servicio aumente, por
consiguiente, la satisfaccion de los consumidores sera mayor. El nivel de exigencia del
PNAE QW en materia de inocuidad es mayor al usual de los mercados locales. (Vildoso y
Gonzalez, 2016, p.13). Ya que esta dirigido a escolares de zonas urbanas y rurales, por lo

tanto deben ser productos frescos y libres de cualquier agente contaminante.

1.8. Alcances de la investigacion
a. Geogréfica
La empresa CABZE SRL se ubica en el Departamento de Lima, distrito de Los Olivos.

Figura 8

Alcance de la investigacion

b. Alcance por proceso
Se delimitara la investigacién a todo lo relacionado especificamente para las areas de

recepcién de materia prima y fraccionado:
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- Procedimiento de inspeccidn en el control de calidad de entrada de materia prima
(producto pallar).
- Procedimiento para la inspeccion de control de calidad de productos terminados

que cumplan con las especificaciones técnicas del programa.

1.9. Formulacién del problema

Habiendo detallado el problema fundamental de ineficiencia en el proceso del método de
control de calidad especificamente en las areas de recepcion y fraccionado, generando
pérdidas econdmicas por las devoluciones, tiempo por los reprocesamientos y aumento de
mano de obra dentro de la planta de envasado, se plantea la siguiente interrogante:

¢ Como a través del método del ciclo PDCA enfocado en las areas de recepciony

fraccionado mejorara la calidad del producto terminado en la empresa CABZE SRL?

1.9.1. Problemas especificos
¢Como diseriar el método de ciclo PDCA para determinar acciones posibles que
permitan mejorar la calidad del producto terminado ?
¢, A través de qué herramienta se podra diagnosticar la calidad de la materia prima 'y
producto terminado?
¢Se lograra demostrar mediante indicadores de calidad la mejora al aplicar la

metodologia propuesta?
1.10. Objetivos

1.10.1. Objetivo general

Proponer el método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y fraccionado para

mejorar la calidad del producto terminado en la empresa Cabze SRL.
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1.10.2. Obijetivos especificos
- Disefiar el método de ciclo PDCA estratégico para determinar acciones posibles y
asi permitan mejorar la calidad del producto terminado.
- Analizar la herramienta propuesta para diagnosticar la calidad de la materia prima
y producto terminado.
- Demostrar mediante indicadores de calidad la mejora al aplicar la metodologia

propuesta.

1.11. Hipdtesis

1.11.1. Hipotesis general

Proponer el método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y fraccionado mejorara la

calidad del producto terminado en la empresa Cabze SRL.

1.11.2. Hipotesis especificas
- Con el disefio del método del ciclo PDCA estratégico se determinara acciones
posibles que permitirdn mejorar la calidad del producto terminado.
- Con el analisis de la herramienta propuesta se diagnosticara la calidad de la
materia prima y producto terminado.
- Mediante indicadores de calidad se demostrara la mejora en los procesos al aplicar

la metodologia propuesta.
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CAPITULO Il: METODOLOGIA

2.1. Disefio de la investigacion

La investigacion a realizar es con el fin de poder contrarrestar los problemas
identificados inicialmente y mejorar la forma en como se realiza el control de calidad
actualmente en CABZE. Dandose un tipo de investigacion aplicada y cuantitativa, acorde a la
informacion numeérica de la cantidad de unidades envasadas obtenidas al finalizar la
produccion, datos histéricos con respecto a las devoluciones y quejas como también
porcentajes de productos defectuosos que seran rechazados a través de una herramienta
estadistica, que permitira la visualizacion y comprobacion de los beneficios de la
implementacion.

El desarrollo de la investigacion estara basado en los datos reales para la comparacion
futura que se obtendra aplicando la implementacion.
Disefio del experimento
Establecido en un disefio no-experimental, sin la manipulacion deliberada ni intencionada de
variables. Como sefiala Hernandez (2014) se observa los fendbmenos en su contexto natural,

para su posterior analisis y finalmente evaluar los efectos de la aplicacién.

2.2. Poblacién y muestra

2.2.1. Poblacion

Para Arias et. Al.(2016) , en cuanto a la poblacién refiere que “Una poblacion de estudio es
aquel conjunto , ya sea de casos, definido, limitado y accesible que servira como referido para
determinar la muestra. De igual foma, no hace referencia solamente a seres humanos,sino
también corresponde a animales, hospitales, expedientes”. Es decir, estos muestran las

caracteristicas y a su vez tienen parametros o detalles establecidas que seran usados como
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parte de'la investigacion.

Asimismo, (Chaudhuri, 2018, como se citd en Arispe et. Al., 2020) considera que “Realizar
un analisis completa de la poblacion es casi imposible por lo que implica considerar tiempo y
recursos humanos. Es asi , que es conlleva a trabajar con una seccién llamada “muestra”.
Considerando lo descrito el analisis esta enfocado al producto (leguminosa nacional - pallar)
el cual es envasado en la planta, previa seleccion. Las presentaciones que la industria
comercializa son de ¥ kg. ¥%2 kg y 1kg , segun el requerimiento de los compradores. Por otro
lado, las caracteristicas de este producto varian dependiendo de la temporada del afio, dandole
a si un mayor cuidado por la cantidad de impurezas que se puedan hallar.

La poblacion de estudio considera la cantidad total de kilogramos (Tabla 3) vendidos durante
todo el afio 2020.

Tabla 3

Venta anual en Kg de Pallar grande del afio 2020

Venta Anual 2020  Pallar Grande

Kg 34807.50

Nota. Registro de ventas CABZE 2020.

Este producto nacional, presenta mayor demanda en comparacién de las demas menestras, por

ende es el que genera mayor ingreso.

2.2.2. Muestra:

“La muestra es un subgrupo del universo o poblacion en el cual se recopilan los datos y
muestran una representacion de la misma”. (Hernandez-Sampieri, 2014). De acuerdo al
concepto descrito anteriormente, en el presente estudio de investigacion , del total de la
poblacion se tomara como muestra las ventas durante los meses de febrero y marzo, el mismo

que dependera del tamafio del lote (N), donde se aplicara la herramienta de planificacion que
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determinara la muestra (n) a inspeccionar, para que finalmente se concluya su diagnéstico de
nivel de calidad tal como se detalla en la Tabla 4. De acuerdo con ello los datos obtenidos

durante esos meses sera definido como muestra (n).

Del total de la poblacion se tomara como muestra los kilogramos vendidos durante los
periodos de febrero y marzo. Dicho esto, los datos obtenidos durante esos meses sera definido
como muestra (n).

Tabla 4

Kg de pallares grandes vendidos durante el periodo febrero y marzo

Producto Pallar Grande

- Kg totales
Periodo Febrero Marzo
Kg 13382.25 15955.75 29338.00

Nota. Registro de ventas CABZE 2020.

2.3. Cuadro de Operacionalizacion de Variables
En el cuadro de operacionalizacion mostrado, se considera como variable independiente la
metodologia de mejora continua - Ciclo PDCA. Asimismo, se tiene como variable dependiente

la calidad del producto terminado.

2.3.1.Variable Independiente:

Metodologia Ciclo PDCA

A través de la metodologia propuesta, para Cuatrecasasy Gonzales (2017), consiste en
hacer las cosas de manera ordenada y correcta, por lo que es ideal en la aplicacién de diversas

situaciones como actividades.

Es por ello, que con aplicacion de los cuatro pasos se busca establecer una adecuada gestion
de control de calidad y conseguir reducir al maximo los reclamos, mano de obra adicional,

reprocesos, costos. Por consiguiente, contar con una adecuada planificacion, se disefiard un
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muestreo de aceptacion del lote de materia prima y del producto terminado, a fin de adquirir

un diagndstico de calidad 6ptimo.

2.3.2.Variable dependiente:

Calidad del producto terminado

La calidad alcanzada de una empresa, hace referencia a las caracteristicas del bien o servicio

segun Moreno, J.P.D.2018.

Una adecuada calidad determina el nivel de servicio que brinda una empresa hacia sus
clientes, siendo la clave para conseguir la fidelidad del consumidor y a su vez aumentar la
competitividad. En tal sentido, mediante la propuesta disefiada se lograra reestructurar el
método de inspeccion de calidad del producto final y junto con ello, demostrar a través de los

indicadores de calidad la mejora prevista.
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Tabla 5

Cuadro de Operacionalizacion

“PROPUESTA DE APLICACION DEL METODO DEL CICLO PDCA EN LAS
AREAS DE RECEPCION Y FRACCIONADO PARA MEJORAR LA CALIDAD
DEL PRODUCTO TERMINADO EN LA EMPRESA CABZE SRL”

Variables  Deficincion Conceptual ~ Dimensiones Indicadores Formula
Segun (Cuatrecasas: y Planificar
Gonzales 2017) El ciclo
. . L. < .z Total de Kg de pallar grande conformes
Deming se aplica la l6gica Area de recepcién = : x100
. Hacer Total de Kg de pallar grande recepcionados
haciendo que las cosas se
Variable realicen de forma ordenada . Nivel de
Independiente:  y correcta. Su uso no se Verificar e
. 7= . cumplimiento del
Metodologia elimina exclusivamente a la .
. . ” . ciclo PDCA
Ciclo PDCA  implantacion de la mejora
i i P Total de Kg de pallar grande conformes
co_nfunua,,s[no que se puede Actuar Area de fraccionado = ichindl 8 x100
utilizar 16gicamente en una Total de Kg de pallar grande envasado
gran variedad de
situaciones y actividades
Rendimient Rendimiento = Cantidad total de productos terminados — (Total de mermas) 100
Segun (Moreno, J. P. D. endimiento endimiento = Cantidad total de productos terminados X
. 2018) Cuando se habla de
Variable : -
S calidad en laempresa, se ~ Cumplimiento de
Dependiente: o referencia siempre a las - N° de reclamos
Calidad del o ; e Indice de reclamo  Indice de reclamo = — x100
roducto las caracteristicas del bien  especificaciones de N° de reclamos por mes
proc o servicio ofertado, las Calidad
terminado.

cuales se debe de plasmar
en un documento.

Indice de
devoluciones

Cantidad de devoluciones

Indice de devolucion = 100

Cantidad de lotes producidos X

Nota. Elaboracion propia.
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2.4. Técnicas e instrumentos

2.4.1. Técnicas

En este caso encadena todos aquellos métodos se seran empleados durante el desarrollo de la
presente investigacion con la finalidad de obtener datos e informacion adecuada de las

unidades de analisis insertadas en la muestra, dentro de las cuales se tienen las siguientes.

2.4.2. Técnicas de recoleccion de datos
Citando a Gallardo Echenique (2017) La recopilacién de datos es un proceso que se lleva a
cabo siguiendo un plan preestablecido donde se especifican los objetivos propuestos y los
procedimientos para la recoleccion, incluyendo la ubicacién de las fuentes de informacion o
los sujetos, el lugar de aplicacion, el consentimiento informado y la manera de abordarlos.
Durante el proceso de recoleccion de datos del estudio se emplearon las siguientes técnicas:
e Observacion:
- Observacion directa, se registraran in situ.
- Observacion estructurada, a través del uso de formatos para el registro de
informacion.
e Encuesta, sera completada por el personal perteneciente al area de calidad.

e Uso de fichas técnicas, donde se tendra en cuenta las especificaciones requeridas por el
PNAEQW.
e Meétodo Military Standard 105E (MIL-STD-105E), herramienta para el muestreo de

lote que determinara si es aceptado o rechazado.

a) Laobservacion

En la recoleccién de datos sera mediante la observacion, utilizando un formato de

recopilacion de datos. Segun Campos y Lule (2012) al realizarla con un sentido sistematico
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se podran garantizar la validez y confiabilidad de los datos, conforme las siguientes

condiciones:

1. En base al objetivo formulado de la investigacion.

2. Con planificacion de manera sistematica

3. Através de la ejecucién y control del método relacionado con el

propasito.

4. Sujeto a la comprobacion de la validez y confiabilidad de lo planificado.
Para llevarlo a cabo, se recopilara informacion del producto con mayor cantidad de merma,
las caracteristicas defectuosas que se presenta con mas frecuencia y el producto con reclamos
por no cumplir con la calidad requerida. Esto se desarrollara antes de la aplicacion del método
de mejora continua y después de su aplicacion para la comparacion final de los resultados
obtenidos.

i. Observacion directa

La observacion directa es cuando se tiene contacto de manera directa con la investigacion o
hecho. Por otro lado, es indirecta cuando el observador tiene conocimiento del acto o
fendmeno referenciandose de otras observaciones realizadas por otros observadores (Palella
y Martins, 2012).
Por ello, se contara con la observacion directa gracias al apoyo de una herramienta
estadistica demas de un analisis cuantitativo se podra constatar la hipétesis, el cual nos sera
de suma utilidad para poder confirmar la hipétesis, de tal manera que esto nos servira para

calcular las variables de estudio mencionadas anteriormente.
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ii. Observacion estructurada
La observacion estructurada se da cuando se hace uso de herramientas como: cuadros,
tablas, fichas, etc. No estructurada es cuando no se utiliza herramientas (Palella y Martins,
2012).
b) Ficha técnica
El grado de calidad determinado para este insumo nacional (pallar), donde se considera
aceptable las siguientes caracteristicas y los defectos que se presencian constantemente, son
visualizados en la siguiente ficha técnica a continuacion:

Tabla 6

Productos seleccionados como poblacion para el estudio

Productos Caracteristicas Aceptables Defectos Frecuentes
Grano enfermo: 0% Granos picados,
Grano picado: max 1.5 % puntos negros,
e o ;
Pallar grande, mediano, Grano pa_rt|do..ma,x 2% gorgojos, granos
] Grano abierto: max 2% abiertos, materias
bebé o ~
Grano arrugado: max 6% extranas
Veriedad contastante: max
2%

Nota. Ficha Técnica Qali warma-Version N°4 CODIGO: TYL-LG-LEGUMINOSAS
c) Meétodo Military Standard 105E (MIL-STD-105E)

El método mencionado, consiste en la inspeccion lote a lote, de acuerdo a las naturaleza del
producto a estudiar (pallar) teniendo en cuenta una serie de pasos a seguir. La toma de la

muestra servira de estudio para finalmente decidir la aceptacion o rechazo del lote.

Se considera aplicar este método en las areas de recepcion de materia prima y en el area de
fraccionado. Ya que, al aplicar esta herramienta enfocandonos en el inicio y final de la

produccion, estariamos garantizando una mayor calidad del producto a comercializar.

Pag.

<Salazar Garcia C.; Sotomayor Coquinche K.> 48



“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y
1 UPN fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE

UNIVERSIDAD
PRIVADA SRL”

DEL NORTE

A continuacion, se muestra en la Figura 9 el proceso de inspeccion normal MIL-STD-105E:

Figura 9

Diagrama de Flujo del proceso de inspecciéon normal MIL-STD-105E

Conocer el Elegir el nivel de Definir el plan d
tamafio del Aplicar 0L inspeccion (Usualmerte g |nt|re plan IE
lote R el nivel 1) muestreo simple

Localizar la letra de
Codigopara el tamafio de
muestraen la @bla

G

Realizar la
inspeccion
normal

Cantidad de no .
conformes Aceptar lote ,ik _j'
acentadas 51 N

M

Rechazar
Lote

Proceso de inspeccionnomal MIL-STD-103E.

Nota. Elaboracion propia.
Reglas de cambio segun la Norma técnica Peruana 1SO 2859-2013
Se aplican las siguientes reglas de cambio segun los resultados obtenidos en el
proceso de inspeccién de lote MIL-STD-105E.
» De normal a rigurosa: Esto es adecuado emplear cuando dos de cinco lotes
consecutivos(o menor a cinco) no se aceptaron en la inspeccién original.
* De rigurosa a normal: Se da cuando cinco lotes consecutivos, son aceptados. Se
cambia de inspeccion rigurosa a inspeccion normal.
» De normal a reducida: La produccion sea estable (sin errores) y la autoridad

responsable esté de acuerdo.
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* De reducida a normal: si un lote no es aceptado, la produccién comience a verse
irregular, como para cambiar el estado de inspeccion.
Los esquemas de muestreo designados segun la Norma Técnica Peruana son aplicables, pero
no se limitan a la inspeccién de unidades de producto final; componentes y materias primas;
operaciones; materiales en proceso; suministros almacenados; operaciones de
mantenimiento; datos o registros; procedimientos administrativos.(NTP-1SO 2859-1:2013

(revisada el 2018).

2.5. Intrumentos de recoleccion de datos
Citando a Arias (2006) menciona que los instrumentos de recoleccion de datos son cualquier
recurso, dispositivo o formato, que se utilizan para registrar o guardar datos que van a ser
procesados, analizados e interpretados. Para la ejecucion del desarrollo de la investigacion se
requiere de los siguientes formatos o registros de informacion que seran utilizados antes y
después de la propuesta de mejora. Como:
e Encuesta, este documento fue distribuido entre el personal del area de calidad,
quienes plasmaran sus respuestas segun su criterio.
e Ficha de observacion, se registrara la informacion correspondiente a las
observaciones del objeto de estudio.
a) Encuesta
Segun lopez & Fachelly (2016) La encuesta es una de las técnicas de investigacion social de
mas extendido uso en el campo de la Sociologia que ha trascendido el &mbito estricto de la
investigacion cientifica, para convertirse en una actividad cotidiana de la que todos
participamos tarde o temprano. Se ha creado el estereotipo de que la encuesta es lo que

hacen los socidlogos y que éstos son especialistas en todo.
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Adicionalmente se desarrollara encuestas, el cual nos servira para la recoleccion de datos,
gracias al apoyo de una herramienta estadistica demas de un analisis cuantitativo se podra
constatar la hipétesis, el cual nos sera de suma utilidad para poder confirmar la hipdtesis, de
tal manera que esto nos servira para calcular las variables de estudio mencionadas
anteriormente. Los resultados de las preguntas pertenecientes a la encuesta cuenta como
informacion para el disefio del plan de mejora en la eficiencia de la calidad, siendo las
siguientes:
1. ¢Qué valoracion le colocaria a la calidad de los productos terminados
actualmente?
2. ¢Cree usted que hay buen control de calidad antes de aprobar la liberacion de
productos terminados?
3. ¢Cree usted que las deficiencias en cuanto al control de calidad han sido tratadas
correctamente?
4.  ¢Qué nivel de plan de capacitacion cree que existe dentro de la empresa con
respecto al control de calidad?
5. ¢Existe una gestion de mejora continua para los controles de calidad de los
productos?
6. ¢Existe una gestion capaz de realizar buenos controles de calidad para el
muestrreo de los insumos y productos?
7. ¢En cuanto a la obtencién de mnaterias primas, cual es el nivel con el que se

cuenta, segun su criterio, respecto a proveedores homologados?
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Para los cuales se determinaron escalas de valoracién del 1 al 5 . Donde : 1 Deficiente, 2
Regular, 3 Bueno, 4 Muy Bueno y 5 EXCELENTE. De esta manera las personas encuestadas

marcaran segun su perspectiva.

b) Fichas o registros de observacién

Citando a Lemos, P. L. (2016) Son formatos o modelos especialmente disefiados para
recoger informacién relativa a una actividad, un proceso, un proyecto, etc. Por otro lado,
segun Paloma lopez (2016) Nos dice que las hojas de verificacion habitualmente tienen
formato de tabla o de lista. se utilizan para simplificar y facilitar el proceso de toma de datos
por parte de los operarios a los que se les asigne esa tarea.

Los datos son luego analizados y evaluados a través de herramientas pues el objetivo ultimo
es extraer informacién del comportamiento del proceso y detectar tendencias u otros
comportamientos andmalos o no esperados.

- Ficha de Observacion N°1 (Figura 10) : En dicho formato se recolecta la
informacion de las areas de la empresa a analizar y de esta manera verificar su
status actual. Los items son referentes a la organizacién, espacios, métodos de
trabajo, personal invoucrado en los procesos.

- Ficha de Observacion N°2 (Figura 11) : La informacion registrada sera aquella
con relacion al producto a evaluar, donde se detalla los grados de calidad segln
aspectos organolépticos, fisicos y quimicos. Se registraran las unidades
muestreadas durante los meses febrero y marzo antes de la propuesta de mejora 'y
después; con el objeto de comprobar que los niveles de caracteristicas defectuosas

hayan disminuido.
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- Registro de Recepcion de Materia prima (Figura 12): La informacion a registrar
sera de gran utilidad para tener la informacidn respecto al estado del lote ingresante
de acuerdo a las caracteristicas que presente en base a la Ficha técnica y la Tabla de
muestreo de aceptacion. Durante la aplicacion de dicha herramienta, se ird
plasmando la informacidn necesaria para la obtencion de la muestra a inspeccionar.
Asi como, determinar la aceptacion o rechazo del lote. Puesto que dicha data,
servird como antecedentes para temas de trazabilidad y toma decisiones con
respecto a la evaluacion del proveedor.

- Registro de Liberacion de Producto Terminado (Figura 13): Al culminar el
proceso de fraccionado se procedera a registrar la informacion del lote total, a fin
de determinar la cantidad de muestra a inpeccionar, haciendo uso de las tablas de
muestreo, previamente. Con el objeto de garantizar la calidad del producto y validar
que cumple con las especificaciones segin la Norma técnica del Programa
Qaliwarma para Leguminosas (Pallar grande); asimismo, con el requerimiento por

parte del cliente.
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Figura 10

Ficha de observacion N°1 para evaluar situacion actual de empresa

&
CABZE

Descripcién del trabajo a observar:

FICHA DE OBSERVACION

EMPRESA: AREA:
SECCION:
FECHA:
EVALUACION
ZONA DE RECEPCION SI/NO OBS

Se realiza una inspeccidn adecuada al momento de
recepcionar la materia prima

Cuentan con un drea donde se pueda realizar una
inspeccién

Existe organizacion cuando se recepciona materia
prima

AREA DE SELECCION Y FRACCIONAMIENTO

Se evidencian encargados para la supervision del area

Se registra la cantidad de merma obtenida durante el
dia

Acciones correctivas para la minimizacién de merma
obtenida

Existe un sistema de muestreo

Hay mas rigurosidad o mas cuidado con los productos
de procedencia nacional

Utilizacién de fichas para el control de productos con
porcentaje de defectuosos

AREA DE PRODUCTO TERMINADO

Se realiza una extraccidén de muestras adecuadamente

Las pruebas son de forma destructiva parala
verificacion el cumplimiento de las caracteristicas
designadas

Se detectan puntos a realizar mejoras para garantizar
un buen desempefio del proceso

Nota. Elaboracion propia
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Figura 11

Ficha de observacidén N°2 para analizar grado de calidad de granos de pallares

“PROPUESTA DE APLICACION DEL METODO DEL CICLO PDCA EN LAS
AREAS DE RECEPCION Y FRACCIONADO PARA MEJORAR LA CALIDAD
DEL PRODUCTO TERMINADO EN LA EMPRESA CABZE SRL”

$
CABZE

FICHA DE OBSERVACION

Descripcién del trabajo a observar:

EMPRESA: AREA:
SECCION:

PRODUCTO:

CANTIDAD DE MUESTRAS GRADO DE CALIDAD

MAYOR AL PORCENTAIJE GRANOS ENFERMO | GRANO PICADO GRANO GRANO GRANO GRANO MATERIAS INSECTOS O

PERMITIDO (0%) (1.5%) PARTIDO(2%) ABIERTO(2%) DESCASCARADO(8%) |ARRUGADO (6%)| EXTRANAS(2%) PIEDRAS (0%)
Nota. Elaboracion propia.
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Figura 12
Registro de Recepcion de Materia Prima después de aplicacion de Muestreo
( CABZE S.R.L
, REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA CODIGO: CLMP - CAL -01
CABZE VERSION: 01
P4
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Nota. Elaboracion propia.
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Figura 13
Registro de liberacion de producto terminado
<> CABZE S.R.L
C  SNEZTE REGISTRO DE LIBERACION DE PRODUCTO TERMINADO CODIGO: CLPT - CAL -01
VERSION: 01
2 <
(%3 o o <
u I o DECISION
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Nota. Elaboracion propia.
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2.6. Materiales

Los materiales a emplearse para llevar a cabo el proceso de investigacion son los siguientes

equipos y materiales:

e Impresora
e Laptops

e Escritorio
e Silla

e Lapicero
e Folder

e Hojas bond

e Celulares (registrar fotos).

2.7. Procedimiento de tratamiento

Para dar inicio a la propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de
recepcion y fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado. En primer lugar,
debemos exponer la propuesta a la empresa en compafiia del jefe de calidad, ya que es el

primer medio para llegar a la aprobacion del trabajo de investigacion.

Cabe hacer mencién que cualquier tipo de propuesta en cuanto a gestién de mejora
continua relacionado a calidad refiere deben ser tomados en cuenta, puesto que es de suma
importancia para llevar a cabo planes estratégicos dentro del area. En segundo lugar, la

propuesta deberd ser exhibida para poder presentarla a los involucrados, tales como:
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Gerente general y/o gerente de operaciones para que sea expuesta con éxito y posterior a
ello obtener una aprobacidn efectiva. Acto seguido, la alta gerencia debera convocar a una
reunion con las jefaturas involucradas, también incluyen los supervisores de calidad de las
diferentes areas (Area de recepcion, fraccionado y producto terminado), los cuales estan
presentes en cada validacion ya sea de insumos partiendo desde la aprobacion de materias
primas e insumos, formulacion revisién en linea y liberacion final de los productos. Por
altimo, ya teniendo los conocimientos que se deberan llevar a cabo “in situ” dentro de la
empresa se procedera a realizar los designios del trabajo detallado aprobado ya con
anticipacion del jefe de calidad. La implementacion del ciclo PDCA involucra un
desarrollo metodolégico moderado asegura una eficacia en cuanto a la resolucion de
problemas, sobre todo una gestion de cambio facilitando ademas su uso en cualquier
entorno de desarrollo que involucra a cualquier producto final. Por tal, se utilizara el
método del ciclo PDCA en el area de calidad de la empresa CABZE S.R.L para proceder a

originar un plan de mejora.

Con la utilizacion de las hojas de observacion (Figuras 10y 11) determinadas para evaluar
el estado actual de la empresa con respecto al control de calidad. Se inspeccion0 las areas
que forman parte del proceso a evaluar, como: Area de Recepcion y Area de

fraccionamiento. Donde se puede evidenciar:

Area de Recepcion: Si bien es cierto, se cuenta con un area de recepcion. Sin embargo, no

cuenta con un buen acondicionamiento para llevar a cabo una buena inspeccion del insumo
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entrante. Es por ello, que el muestreo realizado es sencillo, ya que solo se inspeccionan

ciertos insumos de forma aleatoria de manera empirica.

Area de Fraccionamiento: Durante el proceso de envasado, se evidencia el muestreo en
linea, dependiendo del estado del producto se determina cuantas unidades y cada cuanto
tiempo se debe muestrear. Pero no se llega a controlar la cantidad de productos defectuosos
eso se logran ver evidenciados en los formatos realizados de manera diaria, siendo
responsable un supervisor de calidad el cual de la conformidad de los productos a
desmedrar.Asimismo, se logré evidenciar que en el caso del producto terminado no se le
realiza una inspeccién, donde finalmente garantice la calidad del producto. Es por ello, que
se considera realizar mejoras, para esta area, teniendo en cuenta que las pruebas son de

forma destructiva.

Las informacion a partir del uso de las técnicas de recoleccion de datos, provenientes del
contacto directo con el objeto de investigacion. Seran aplicados durante las fases de la
investigacion y analisis de datos que permitira desarrollar la propuesta a fin de presentar

los resultados de tal manera.

2.7.1. Mapa de procesos de la empresa Cabze SRL

Se considerard la elaboracion del mapa de procesos para detallar aquellos factores que
intervienen en los procesos estratégicos, operacionales y de soporte. Nos permitira entender
la interrelacion que existe entre los procesos, para una mejor perspectiva de los
funcionamientos. Dentro de los factores mencionados en la Figura 14, se estableceria el

proceso de mejora continua dentro de los procesos estratégicos, ya que actualmente no
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existe en la empresa. Con ello, lograremos ubicar nuestro punto de partida, para llevar a
cabo la investigacion.

Figura 14

Diagrama de procesos de la empresa Cabze SRL

CABZE S R.L.
‘, MAPA DE PROCESOS | CODIGO:

‘ AB Z E VERSION: 01

GESTION DE PROCESOS Y GERENTE PROYECTOS Y GERENTE DE
CALIDAD MEJORA GENERAL DESARROLLO | ADMINISTRACION
CONTINUA Y GESTION

GESTIONDE | GESTION DE GESTION GESTION DE GESTION

COMPRAS IMPORTACION LOGISTICA DISTRIBUCION COMERCIAL

NECESIDADES DE CLIENTES
SATISFACCION DE CLIENTES

FINANZAS Y | CONTABILIDAD | RR. | SISTEMAS| MKT | MANTENIMIENTO | SERVICIO
TESORERIA

Nota.Elaboracion propia.
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2.7.4. Diagrama de SIPOC.

Se hara uso de la herramienta de diagrama SIPOC ya que nos servira de apoyo para poder
observar de manera precisa los procedimientos que existen dentro de la empresa,
tomando en cuenta las entradas y salidas que se llevan a cabo dentro de las areas de
recepcion y fraccionamiento, los cuales se tomaran en cuenta para realizar propuesta de
mejora. A continuacion, se procedera a detallar cada paso en el cual consiste la

utilizacion de la herramienta en mencion.

Primer paso: Definir los procesos més relevantes, aquellos que seran objetos de
estudios (Area de recepcion y fraccionamiento). Asimismo, Identificar al personal
responsable de cada proceso analizado y sera llamado proveedor interno.

Segundo paso: Detallar el tipo de insumo que ingresara a cada proceso, para ser
utilizado el cual seré entregado por un personal responsable, en este caso lo
Ilamaremos proveedor interno.

Tercer paso: Precisar al personal responsable el cual decepcionara el bien obtenido
después de cada proceso.

Cuarto paso: Identificar el resultado obtenido después de cada proceso realizado.
Quinto paso: Reconocer el personal responsable el cual hara uso del bien entregado,

el cual sera llamado cliente interno.
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2.7.2. Ciclo PDCA

Una vez determinada la causa raiz, se aplicara la metodologia del Ciclo PDCA de mejora
continua en el proceso donde se suscita el problema, con la técnica de planeacion determinada

para la mejora de la eficiencia en el control de la calidad.

Asi mismo, para llevar a cabo el proyecto de investigacion se recopil6 informacion de la

empresa. Ademas del area a realizar la investigacion, cabe hacer mencion que fue

fundamental recurrir a fuentes de informacion de libros, articulos como también respaldos
académicos, etc. Posteriormente, a lo largo de la realizacion de la investigacion se

evidenciaran asuntos mas notables en el cual nos centraremos para una posible solucion.

Contando ya con el area de estudio identificado nos conducimos a hallar la muestra del total

de la poblacion con el que se cuenta dentro de la empresa.

Gracias al apoyo del jefe de calidad en conjunto con el jefe de produccion de la empresa
CABZE SRL de las areas de calidad y produccidn, facilitindonos la informacion para un
informe respectivo, el cual hizo posible identificar las diversas causas que hacen que el area
sea ineficiente, generando asi insatisfaccion por parte de los clientes externos. Entre las mas
relevantes se identificaron que existe un control de calidad desde la obtencidn de materias
primas hasta la liberacién del producto terminado muy deficiente. Por ello, se determiné
llevar a cabo la implementacién del método del ciclo PDCA para la mejora continua, de tal
manera que asi se pueda llegar a reducir hasta en un 85 % de los inconvenientes presentes en

el area.
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A partir, de la informacion recolectada, se utilizara el ciclo PDCA llevando a cabo los cuatro

pasos que a continuacion se procede a detallar:

Planificar: Identificacidn de las posibles causas- efectos que hacen que la calidad de los
productos no cumplan con las especificaciones en las areas de Organizacién y designacion
del personal a cargo del muestreo por atributos. Por otro lado, solo seré aplicado para el
pallar grande (objeto de estudio). Determinacidn del equipo para realizar la inspeccién en
conjunto con el tiempo para el desarrollo de la inspeccidon. Formato de verificacion de lote

conforme y no conforme.

Hacer: Utilizacion de los formatos de observacion de los muestreos actuales. Aplicacion
del muestreo por atributos mediante la utilizacion de la Tabla MIL-STD- 105E para con
ello definir la cantidad de producto a inspeccionar, tanto en el &rea de recepcion como en el
de fraccionado. Segun la cantidad de lotes conformes o no conformes, se validara qué tipo

de inpeccion corresponde llevar a cabo (normal — reducida- rigurosa).

Verificar: Se efectuara la comparacion de los resultados actuales con los resultados
provenientes de la aplicacion propuesta. Mediante los indicadores de calidad se

determinara la viabilidad del trabajo de investigacion

Actuar: Estandarizacion del método de inspeccion para las areas mencionadas. Precisar la
cantidad de lotes de MP defectuosos y rechazarlos de manera efectiva en el area de
recepcidn puesto que se requiere minimizar el riesgo de obtener un lote no conforme del
area de fraccionamiento con el fin de evitar reclamos y devoluciones por parte de

consumidor final.
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Por ello, se llevara a cabo las 4 etapas en orden cronoldgico, asimismo tendremos de apoyo
el cronograma con las actividades establecidas y el tiempo en el cual se llevara a cabo la

ejecucion del estudio. Tal como se logra observar en el Anexo 6.

2.7.3. Capacitacion del personal del area de calidad involucrado - CABZE
En la capacitacion a realizar deberan asistir el jefe de calidad y todo el equipo que forman parte

del area de calidad, los cuales seran los implicados de llevar acabo la propuesta presentada.

2.7.3.1. Cultura de calidad.

Al culturizar al personal involucrado se buscara lograr que el método a emplear sea
de ayuda para la mejora de la calidad y mejora continua dentro de la organizacion, el
cual sera se suma importancia para la mejorar la calidad del producto terminado. Por
ello, los asistentes que participen de dicha capacitacion procederan a estampar sus

firmas a manera de compromiso.

2.7.3.2. Capacitacion al personal del Area de calidad

Antes de llevar a cabo la propuesta de la investigacion utilizando la metodologia Ciclo
PDCA, se debe capacitar a todo el personal involucrado . Tales como: Jefatura de calidad,
auxiliar, inspectores, supervisores y analista de calidad. Asimismo, se les explicara a
cerca de la importancia de la propuesta del método del Ciclo PDCA. A fin de lograr que
cada uno de ellos tengan la idea clara sobre los alcances brindados a cerca del desarrollo
del método en mencion, con ello la aplicacion de la herramienta de muestreo de
aceptacion de cada lote dentro de la organizacidn. Por lo cual, se utilizard un formato de

capacitacion, el mismo que nos servira como evidencia (Anexo N° 4).
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3.3. Anélisis de datos

3.3.1. Datos de la encuesta realizada a personal del area de Calidad

A continuacidn, se detallaran los resultados de la encuesta realizada a los trabajadores de la
empresa CABZE SRL con la finalidad de tener los conocimientos respectivos en cuanto
refiere a la situacion actual de la empresa, donde: (1 Deficiente, 2 Regular, 3 Bueno, 4 Muy
Bueno y 5 EXCELENTE) desde el punto de vista de los trabajadores encargados de las
diferentes areas, dentro de las cuales se realizara un analisis a los resultados con mayor
relevancia dentro de las cuales se consideraran como las mas significativas para el desarrollo
de la investigacion tal como se evidencia en los cuadros siguientes. A continuacion, se
mostrara los resultados plasmados en graficos estadisticos de la encuesta realizada al
personal de CABZE:

Figura 15

Gréfico de barras de la pregunta 1.;Qué valoracion le colocaria a la calidad de los productos
terminados?

]
© H Deficiente
o
Q3 M Regular
e
o 5 H Bueno
g 2 E Muy Bueno
(%]
g 1 L1 Excelente
a

1

0

Deficiente Regular Muy Bueno  Excelente

Bueno |
Escala valorativa
Nota. Elaboracion propia.
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La respuesta de la mayoria de los trabajadores encuestados, considera que la calidad de los
productos es solo buena, ya que han sido asignados con una valoracién de tres (3) puntos.
Debido a la existencia de quejas presentadas de ciertos clientes, por unidades defectuosas,
incumpliendo con ciertas caracteristicas o estandares de calidad determinada por el cliente.

Figura 16

Gréfico de barras de la pregunta 2. ¢ Cree usted que hay buen control de calidad antes de

aprobar la liberacion de productos terminados?

4 4
3
© 3
-
4] . .
v H Deficiente
=) 2
g 2 H Regular
©
g 1 1 B Bueno
21
o H Muy Bueno
[a W
0 1 Excelente

Deficiente Regular Bueno Muy Bueno  Excelente
Escala valorativa

Nota. Elaboracion propia.

Tal como se observa en la Figura 16 este caso la respuesta con mayor frecuencia es la
opcidn tres (3, bueno), ya que no se acostumbra a realizar una Ultima inspeccion de los lotes
de productos terminados que garantice la calidad del producto. Solo se considera el
muestreo realizado en la linea de envasado. Lograndose evidenciar con estos resultados que
es fundamental la implementacion de un muestreo en el encajado realizando asi una
liberacion efectiva, el cual nos permitird reducir los reclamos provenientes de los clientes

externos.
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Figura 17

Gréfico de barras de la pregunta 3 ¢ Cree usted que las deficiencias en cuanto al control de

calidad han sido tratadas correctamente?

3 3 3
[e]
he]
©
02
g H Deficiente
()
S H Regular
g 1 H Bueno
21
o H Muy Bueno
a

L1 Excelente
0
0
Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente

Escala valorativa

Nota. Elaboracion propia.

En la Figura 17 se considera que las deficiencias del control de calidad segun los resultados
arrojados han sido tratadas de forma 2 (Regular) o 3 (Bueno), con esto se evidencia que no

se esta atacando el problema cauza raiz, reflejandose que no se esta tratando el problema de
manera puntual, ya que las medidas tomadas , no funcionaron de

manera exitosa por la falta de constancia y coordinacion del area de calidad y todo el equipo

que lo conforma.
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Figura 18

Gréfico de barras de la pregunta 4. ¢ Qué nivel de plan de capacitacion cree que existe dentro

de la empresa con respecto al control de calidad?

[e]
i
24
% H Deficiente
S 3 H Regular
© 2 H Bueno
Q2
o H Muy Bueno
a

1 14 Excelente

0 0 0
0
Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente

Escala valorativa

Nota. Elaboracion propia.

En cuanto se llevo a cabo esta pregunta, se logro evidenciar que alcanzé el pico més alto y
tuvo mayor relevancia la opcion 2 (Regular), esto quiere decir que en cuanto a
capacitaciones respecte en temas de control de calidad, los colaboradores no estan siendo
capacitados de manera frecuente, en el cual se observa que este problema puede ser uno de
los factores mas relevantes dentro de la empresa ya que si los trabajadores no tienen claro
dicho concepto, no se podré llegar a obtener un producto con estandares de calidad alto, que

al final es lo que se busca llegar a obtener.
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Figura 19

Gréfico de barras de la pregunta 5¢ Existe una gestion de mejora continua para los controles

de calidad de los productos?

S
24
[%]
g H Deficiente
(&}
S 3 H Regular
g H Bueno
Q2
(%]
o H Muy Bueno
o
L1 Excelente

Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente

| .
0
Escala valorativa

Nota. Elaboracién propia.

En este caso se logra visualizar que dentro de la empresa existe una escaza gestion de
mejora continua y ello se refleja en los resultados mostrados en la Figura 19, tal es el caso
que en dicha interrogante las respuestas que alcanzaron el pico mas alto fueron la opcion dos
(2 Regular) dejando en evidencia que es fundamental llevar a cabo la implementacion del
ciclo PDCA para la mejora continua y lograr la eficiencia del control de calidad dentro de la

empresa CABZE SRL.

Pag.

<Salazar Garcia C.; Sotomayor Coquinche K.> 20



“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y

1 UPN fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE
UNIVERSIDAD
PRIVADA SRL”
DEL NORTE
Figura 20

Gréfico de barras de la pregunta 6. ¢ Existe una gestion capaz de realizar buenos controles de

calidad para el muestreo de materia prima y productos terminados?

3
84
[%]
g H Deficiente
(&}
g3 H Regular
‘©
© i Bueno
3 2
o H Muy Bueno
a
L1 Excelente

[EEN

Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente

Escala valorativa

Nota. Elaboracion propia.

La respuesta de los encuestados, en su mayoria, considera que la gestion actual con respecto
al proceso de control de calidad es Deficiente. Ya que esto se ve reflejado en las
devoluciones de lote por parte de los clientes y no se evidencia que se haya tomado medidas
correctivas para reducirlas. Asimismo, al no contar con una buena inspeccion desde un

inicio se obtendra como resultado productos defectuosos.
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Figura 21

Gréfico de barras de la pregunta 7. En cuanto a la obtencién de materias primas ¢ Cual

es el nivel con el que se cuenta, segun su criterio, respecto a proveedores homologados?

5
o)
he)
T 4
4] -
3 H Deficiente
(S}
S 3 H Regular
g H Bueno
2
9] 2 H Muy Bueno
a

L4 Excelente

[EEN

Deficiente Regular Bueno Muy Bueno Excelente

Escala valorativa

Nota. Elaboracién propia.

En el grafico precedente (Figura 21), claro esta que la empresa CABZE SRL, cuenta con
una Deficiente verificacion del cumplimiento de los estandares o criterios de calidad por
parte de sus proveedores, siendo la garantia en ofrecer un producto 6ptimo.

Es por ello, la razon por la cual muchas veces se recepcion materia prima con

caracteristicas que incumplen con los estandares requeridos.
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3.3.2. Recopilacion de informacion de muestreos en linea del area de fraccionamiento
En las fichas de obervacién (Anexos 2 y 3) se registraron los porcentajes de acuerdo a la
ficha técnica del pallar con respecto a los defectos fisicos quimicos de los granos. Estos
tienen un grado de aceptacion hasta cieto valor; sin embargo, al sobrepasar los limites
establecidos, el producto es considerado como no apto para el consumo. Durante los
muestreos en linea que son realizados por el Supervisor durante el envasado, se utilizd
como referente para evaluar si las unidades envasadas cumplian con los especificaciones
técnicas. En el cual, se obtuvo informacion estadistica para el desarrollo de un mejor

control de calidad del lote, posteriormente. Dichos defectos son:

e Granos enfermos (se evidencia deterioro debido a humedad, plagas, enfermedades,
etc.).
e Grano picado (presencia de hoyos provocados por gorgojos)

e Granos partidos (son los granos de los que se ha desprendido mas de una cuarta

parte)
e Granos abiertos (el grano esta completo pero presentan aberturas)

e Materias extrafias (tales como piedras, arena, polvo, etc.)

Se realizd 17 muestreos durante el envasado del lote 10 008 del pallar de presentacion

1Kg donde se obtuvo los siguientes datos estadisticos:
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a) Gréfico estadistico de granos enfermos por unidad muestreada- Cabze SRL

Segun las especificaciones técnicas el porcentaje de granos enfermos como maximo es
0%. Tal como se observa en el grafico estadistico de granos enfermos por unidad
muestreada (Figura 22) se observa que hay picos de hasta 0.03% el cual deberé ir
minimizando conforme se vaya aplicando el método de inspeccion implementado.

Figura 22

Gréfico estadistico de granos enfermos por unidad muestreada

0.03%
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Nota. Cabze SRL. Elaboracion propia.

b) Grafico estadistico de granos picados por unidad muestreada

Por otro lado, en cuanto a granos picados, y en cuanto a las unidades muestreadas por
lo general se encuentran por debajo del parametro establecido (0.5%) de granos picados.
Tal como se logra evidenciar en la (Figura 23) Sin embargo, se debe estandarizar e ir

diminuyéndo los picos.
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Figura 23
Gréfico estadistico de granos picados por unidad muestreada
0.60%
A A /
0.40% A
0.30% -
=== GRANO PICADO
0.10% V
O-OO% T T T T T T T T T T T T T T T T 1
1 2 3 45 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17

Nota. Cabze SRL. Elaboracién propia.
c) Gréfico estadistico de granos partidos por unidad muestreada

El gréfico de la (Figura 24) denota que la cantidad de granos partidos va incrementando
muestra a muestra. A pesar del ascenso solo se registrd dos picos que alcanzaron el limite
permitido (1%) . Asi mismo requiere que estos registros sean lo minimo posible.

Figura 24

Gréfico estadistico de granos partidos por unidad muestreada
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Nota. Cabze SRL. Elaboracion propia.
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d) Gréfico estadistico de granos abiertos por unidad muestreada
En la (Figura 25) se evidencia que los resultados estan por debajo del limite permitido
1%. Sin embargo, hay dos picos que se debe minimizar para que el porcentaje de granos
abiertos se mantenga estable y bajo control.

Figura 25

Gréfico estadistico de granos abiertos por unidad muestreada
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Nota. Cabze SRL. Elaboracion propia.

e) Graéfico estadistico de materias extrafias por unidad muestreada

Se considera materias extrafias a aquellas impurezas como pajitas, cascara del pallar y
pequefas plantas, asi como, priedras, arena, polvillo. Es decir, todo aquello que no afecte
la salud humana cuyo porcentaje establecido como aceptable es 0.1%. Los resultados se

encuentran bajo control.
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Figura 26

Gréfico estadistico de materias extrafias por unidad muestreada
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Nota. Cabze SRL. Elaboracion propia.

Se hizo uso de la ficha de observacion (anexo 3) para la recopilacion de datos, segun los
grados de calidad aceptables, los cuéales se observd que existen picos, que seran
reducidos con la aplicacion de la metodologia propuesta. Previa identificacion de las

causas raices que generan las problematicass mencionadas con anterioridad.
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"*3.3.3. Diagrama Causa y Efecto (ISHIKAWA) del area de recepcion de la empresa CABZE
SRL

A través del Diagrama Ishikawa, nos servira para precisar los diversos problemas presentes
dentro de la empresa CABZE SRL de los cuales se logra identificar la causa raiz que genera
las deficiencias y/o no conformidades debido a la inadecuada verificacion del primer filtro
de calidad, durante el proceso de recepcion de la materia prima por parte del personal del
area de calidad, ya que se logr6 identificar que los supervisores realizan el proceso de
recepcion de manera empirica y no se encuentran capacitados para realizar en analisis y
muestreo correcto de cada lote de pallar grande ingresado, el cual se ve reflejado en la
obtencion final como producto terminado. De esta manera, se da origen al incumplimientos
en las entregas o en el peor de los casos cuando el producto ya fué entregado al cliente final
se generan reclamos, viéndose evidenciados en los indicadores de calidad. Ademas, se
identifico que el area de calidad no cuenta con un proceso estandarizado, puesto que cabe
precisar que el problema de deficiencias de calidad de productos se podrian identificar
durante la revision y verificacion del primer filtro de calidad tal como se menciond
anteriormente, en este caso el supervisor de turno. Sin embargo, al no contar con un proceso
de recepcidn estandarizado utilizando un plan de muestreo adecuado, no se logra identificar
el problema principal insitu. Por ello, cabe precisar que el problema fundamental se
encuentra en la inadecuada verificacion de la materia prima. Tal como se logra observar en

la Figura 27 .
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Figura 27

Diagrama de Ishikawa del &rea de Recepcion — Cabze SRL.
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Nota. Elaboracién propia.
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3.3.4. Diagrama de Pareto del &rea de recepcion de la empresa CABZE SRL

Se ubicaran los resultados cuantitativos en el Diagrama de Pareto para enfocar el problema

principal, en la que sera centrado el método de solucidn con el fin de detectar la causa raiz.

Determinaremos las causas por las cuales el proceso de recepcidn cuenta con deficiencias,

generando que el primer filtro de verificacidn del producto a envasar, no sea efectivo.

Tabla 7

Deficiencias del area de Recepcion

0
Deficiencias en la recepcién Frecuencia absoluta  N° Reclamos Acum. % Total fg\;or;al

Inadecuada verificacion de la MP 21 21 27.27% 27.27%
Defectos del proveedor de

materia prima 19 55 24.68% 51.95%
Falta de coordinacion para

recepcionar 15 36 19.48% 71.43%
Incumplimiento de la fecha de

llegada 8 63 10.39% 81.82%
Falta de capacitacion de

practicantes 6 69 7.79% 89.61%
Insumos en mal estado 5 74 6.49% 96.10%
Registro erroneo de la recepcion 3 77 3.90% 100.00%
Nota. Elaboracién propia.
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Figura 28

Diagrama de Pareto de deficiencias del proceso de Recepcion
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Nota. Elaboracion propia.
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A través del Diagrama de Pareto (Figura 28), se detecta que las principales causas por las cuales el
proceso de Recepcidn muestra que no se ejecuta de manera estandarizada. Se debe principalmente

a las siguientes causas:

a. Inadecuada verificacion de la MP, ocupando el 27.27% del total, puesto a que la evaluacién de
los sacos que ingresan , son revisados de manera aleatoria y superficial. Es tetipo de
inspeccion no garantiza que el producto se encuentre totalmente conforme para proceder a
envasarlo.
b. EI24.68% es debido a los defectos por parte del proveedor, ya sea por sacos rotos por ende la
mercaderia regada, por sacos bajos en peso o la cantidad no concuerda con lo requerido.
c. La falta de coordinacion entre los encargados de la recepcion ocupa el 19.48%, esto sucede
cuando arriban dos contenedores de 2 prooveedores distintos al mismo tiempo. Esto genera que la
descarga de la materia prima sea mas acelerada, vinculado a esto el proceso de inspeccion del
producto en menos pausado.
En la Tabla 7, se determina que la inadecuada verificacion de la MP prima es la principal

causa por falta de métodos que hagan mas Optima esta actividad.
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3.3.5. Diagrama Causa y Efecto (ISHIKAWA) del area de fraccionamiento de la
empresa CABZE SRL

En el area de fraccionamiento, nos apoyaremos del Diagrama de Ishikawa el cual nos
servird para identificar el problema causa raiz en cuanto a deficiencias en el producto
terminado, en el cual se establece como causa principal la inadecuada verificacion del
producto terminado. Tal como se observa en la Figura 29 debido a la carencia de un
proceso de liberacion no estandarizado, siendo este el altimo filtro de verificacion por
parte del personal de calidad a cargo del proceso, en este caso lo realiza el inspector de
calidad para su liberacién final, el mismo que se identifica que no cuenta con una
previa capacitacion en cuanto al correcto muestreo segun el tamafio de lote de pallar
grande a liberar . No obstante, es en ese punto donde se tomaran las medidas de

mejora a través de la herramienta propuesta.
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Figura 29

“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las éreas de recepcion y

fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE

Diagrama de Ishikawa de area de Fraccionamiento
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3.3.6. Diagrama de Pareto del area de fraccionamiento de la empresa CABZE SRL

Se procede a identificar las causas o las deficiencias que existen en esta area, en los cuales nuestros
esfuerzos seran aplicados para su mejora. Puesto a que contribuyen negativamente en los procesos

del area, haciendo

Se detallan en el siguiente cuadro:

Tabla 8
Deficiencias de area de Fraccionamiento
Deficiencias en area de . N° Deficiencias % Total
: . Frecuencia absoluta % Total
Fraccionamiento Acum. Acum,
Ina_decuado control de 42 42 36.84% 36.84%
calidad
Falta_de capacitacion de 38 80 33.33% 70.18%
practicantes
Supervision deficiente 14 94 12.28% 82.46%
No hay comunicacion 8 102 7.02% 89.47%
entre trabajadores
Envasado del lote 0 0
incompleto 5 107 4.39% 93.86%
Incumplimiento de la 4 111 3.51% 97.37%
fecha de llegada
Desorden 3 114 2.63% 100.00%

Nota. Elaboracion propia.
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Figura 30

“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las éreas de recepcion y

fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE

SRL”

Diagrama de Pareto de deficiencia del proceso de Fraccionado
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Se determina que el inadecuado control de calidad es una de las causas principales,
siendo este el 36.84 % , debido a que se desarrolla un muestreo aleatorio durante el
proceso de envasado (fraccionamiento). Por consiguiente, la unidades envasadas

podrian no estar verificadas con mayor detenimiento.

Segun lo mencionado anteriormente, se agrega la falta de capacitacion del personal de
area de calidad involucrados en la supervision e inspeccion de la MP o PT. Asimismo,
no se encuentran debidamente instruidos con respecto a las especificaciones técnicas, a
los que deben brindar mayor atencion. Este item ocupa el 33.33% de las deficiencias

presentadas en la Tabla 8.

Ademas, se suma a las causas anteriores la deficiente Supervision (12.28%) por parte
del personal a cargo. En ciertas ocaciones se observd que el personal de supervision no
se encontraba presente en grandes periodos de tiempo, por realizar otras actividades. O
caso contrario, no habian recibido una capacitacion, por ende no cumplian

correctamente con la labor.

Segun, lo descrito nos permitira centrar nuestros esfuerzos en estos problemas que

representan practicamente el 80 % del las causas totales.
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3.4. Aplicacion de herramientas

Dentro del método de la propuesta del ciclo PDCA de la empresa Cabze SRL el cual se
dedica al envasado de menestras previamente seleccionadas tanto nacionales como
importados. Estos productos llegan a la planta en sacos (a granel) de 50 kg,
mayormente, cuando son nacionales y de 45.36 kg las menestras importadas.
Utilizaremos dos diferentes herramientas, dentro de los cuales, se procedera a describir
en qué consiste cada proceso. Para ello, nos apoyaremos de digramas de flujos para
precisar cada proceso y como se encuentra cada uno de ellos actualmente, asi como la
mejora luego de la realizacion de la propuesta de investigacion. Asimismo, para una
mejor visualizacion de cada proceso de la organizacion en mencién , se tendra en
cuenta el uso de la herramienta diagrama SIPOC; el cual nos permitird conocer los
requisitos que requiere cada proceso desde la recpcidn de la materia prima hasta el
despacho final del producto terminado, desde la situacion actual hasta la realizacion de
la propuesta.

A continuacion, se procedera a describir en qué consiste las etapas:
3.4.1. Situacion actual del Area De Recepcion — Cabze SRL

En esta area contamos con las siguiente etapas:

- Recepcion de materia prima

- Proceso de fumigacion del producto (pallar).
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a) Diagrama de flujo del Proceso de recepcion de materia prima- Cabze SRL
Inicialmente el supervisor de calidad solicita la documentacion completa del producto a
recepcionar,en este caso el pallar como materia prima tales como: (Ficha técnica,
certificado de calidad, etc). Seguidamente, se debe tomar una pequefia muestra de
pallar, los cuales son elegidos segun el criterio del supervisor de calidad.
Posteriormente, se procede a realizar la descarga de sacos x 50 kg, acto seguido, deben
ser cololcados en pallets de madera en camas de 5 x 8 , es indispensable la revision del
lote y peso. Se extrae algunos sacos de pallares de 50 kg y proceder a realizar la
verificacion sensorial y organoleptica a los granos elegidos. Asimismo, se debe realizar
un informe, correspondiente al estado en el que se encuentra el lote ingresado. Por
ultimo, se debe verificar si cumple o0 no con las especificaciones solicitadas al
proveedor y dictaminar si se acepta o se rechaza el lote. Tal como se logra identificar
en el diagrama 8 en cuanto al proceso de recepcion de materia prima en el area de
recepcion.

Luego de haberse realizado la verificacion la materia prima y dictaminado como lote
conforme para ser aceptado, se procede a realizar su apilameinto en pallet de madera

dentro del area de recepcion, tal como se muestra en la (Figura 31).
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Figura 31

Personal de CABZE recepcionando la materia prima para su apilacion

Nota. Empresa Cabze
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Figura 32

Diagrama de flujo de implementacion de mejora el Area de materia prima
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Nota. Elaboracion propia.
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El proceso de recepcion del pallar como materia prima, consiste inicialmente en realizar la
solicitud de documentacion completa. Para ello, debe haber un personal responsable a cargo
de realizar la verificacion de la mencionada materia prima, en este caso el supervisor de
calidad: Angie Ramirez Ramos, es el que debe realizar el muestreo segun su criterio.
Asimismo, se tiene como proposito realizar un muestreo segun el criterio del supervisor de
calidad, en cuanto a la entrada se tienen como insumo documentos homologados,los cuales
son facilitados por el proveedor interno, en este caso viene a ser el area logistica. Acto
seguido, se tiene como salida el resultado del pallar como materia prima de buena calidad,
el cual es recepcionado por el cliente interno, en este caso el area de fraccionamiento. Tal

como se muestra en la Tablal0.
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Tabla 9

Cuadro de matriz SIPOC — Proceso de recepcion

PROCESO ENTRADA PROVEEDOR  SALIDA USUARIO
ASPECTOS

. DE VALOR

DESCRIPCION RESPONSABLE PROPOSITO INSUMO PROVEEDOR RESULTADO CLIENTE DEL RECURSOS
CLIENTE
Solicitar
documentacion
completa por
parte del Materias
supervisor de Supervisor de Realizar un Documentos .
calidad y calidad del area  muestreo homologados Area de Materia prima A primas € 2 Operarios
AR AR L . rea de insumos en
asegurar que los de materia prima: segun criterio de los logistica ( e insmos de fraccionamiento buen estado de
productos Angie Ramirez del supervisor productose compras) buena calidad. (No produccion
recepcionados  Ramos de calidad insumos. defectuosos)
cumplan con los
estandares
establecidos por
la empresa
Nota. Elaboracién propia
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b) Diagrama de flujo del proceso de fumigacién del pallar en el &rea de recepcién
- Cabze:
Para dar incio al proceso de fumigacion del pallar como materia prima , se debe realizar
la distribucion de pastillas de fosfuro de aluminioen todo el lote de pallar ingresado,
luego de ello, se debe cubir y realizar el sellado hermetico de todo el mencionado lote.
Posteriormente, se procede arealizar el proceso de fumigacién. Finalmente, se debe dejar
resposar por un tiempo de 72 horas como maximo, esto para evitar la reproduccion y
propagacion de gorgojos durante su almacenamiento. A continuacion, en la Figura 33 se
logra evidenciar el proceso de fumigacion de manera detallada desde su inicio hasta su
final.

Figura 33

Diagrama de flujo de implementacion de mejora el Area de materia prima.

Cubrir y realizar
sellado hermetioo de Proceder a realizar
todo el lote de pallar fumigacian

ingresada,

Diejar repasar por
un tiempo de 72
horas,

de aluminio entodo el lote

Distribuir pastillas de fosfura
de pallar recepciohado

PROCESO DE FUMIGACION DE MATER 1A PRIMA (PALLAR GRANDE) - AREA
DE RECEPCIGN DE LA EMPRESA CABZE SRL

Nota. Elaboracion propia
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Tal como se evidencia en la Figura 34 para que el proceso de fumigacion de realice de
manera correcta se debe realizar el sellado hermética.

Figura 34

Materia prima cubierta por plastico y sellado en periddo de fumigacion.

Nota. Elaboracién propia

Para llevar acabo el proceso de fumigacion, en primera instancia lo que se busca es evitar la
propagacion de gorgosjos, se tiene como personal responsable de dicho proceso a un auxiliar
logistico,. Asimismo, se tiene como entradas: Pallares, bolsas plasticas, pastillas de fosfuros de
aluminio, platitos descartables, en este caso el proveedor vendria a ser el area de recepcion, como
salida se tiene como resultado La materia prima en buen estado. Finalmente, el cliente internoi
responsable de la recepcion de la materia prima en buen estado vendria a ser el area de
fraccionamiento. En la Tabla 11 se procedera detallar de manera precisa el proceso de

fumigacion.
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Tabla 10

Cuadro de matriz SIPOC — Proceso de fumigacion.

PROCESO ENTRADA PROVEEDOR SALIDA USUARIO

Aspectos de

Descripcion Responsable  Proposito Insumo Proveedor  Resultado Cliente Valor del Recursos
Cliente
Realizar Eliminarel pallares
proceso de riesgo de bolsa Producto libre
fumigacion presencia de plasticas, ) Producto ) de presencia de 3 Operarios de
alos Operario de gorgojosasi pastillasde Areade materia (Pallares  Areade insectos y que JUCCI
pallares para produccion  como la fosfurode  prima en buen fraccionamiento cumplan con las produccion
evitar reproduccion aluminio, estado) especificaciones capacitados
propagacion de los platitos técnicas
de gorgojos mismos descartables.
Nota. Elaboracion propia.
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Figura 35
Registro de recepcion de materia prima antes de la mejor
( CABZE SR.L
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Se realizé
2/02/2020 | Amauta’s Se evidencid enuna | observacion
Bussines | Pallar grande muestra particula al area de
1 EIRL x50 kg 620-19 600 0.65% J 80 5 X extraria compras NO 30000
TNVErSTONeS SE Tealzo
2/02/2020 | Agro Direl | Pallar grande seevidencid granos | observacion
2 SAC x50 kg L201-20 510 0.65% J 80 0 X partidos al area de NO 25500
GTaneros
2/02/2020 Montafia | Pallar grande
3 SCRL x50 kg L300-19 100 0.65% F 20 0 X SI 5000
Graneros
2/02/2020 Montafia | Pallar grande Se evidenci6 una
4 SCRL x50 kg L301-19 900 0.65% J 20 1 X particula extrafia Sl 45000
2/02/2020 Menestras | Pallar grande
5 Nelly x50 kg 631-19 850 0.65% J 80 8 X NO 42500
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3.4.2. Situacion actual del Area De Fraccionado — Cabze SRL

a) Diagrama de flujo del proceso de seleccion de pallar

Luego de que el producto es fumigado, se realiza el traslado de sacos de pallares
fumigados para realizarse el proceso de seleccion, el cual para dar inicio los granos de
pallares deben ser colocados en una mesa de trabajo luego se debe realizar la selccion
del producto y se debe proceder a realizar el retiro de los granos enfermos, picados, con
puntos blancos, arrugados, sucios, etc. Asi como tambien cualquier tipo de impurezas
que no formen parte de la materia prima. El producto seleccionado es colocado en
sacos de 50 kg para ser trasladado ala Area de fraccionamiento para su posterior
envasado. Segun se evidencia en la (Figura 35) los granos de pallares deben ser
colocados en una mesa de trabajo para su respectiva y correcta seleccion.

Figura 36

Seleccion previa de la materia prima para su posterior envasado

Nota. Empresa Cabze.
A continuacion, en la Figura 36 de procede a detallar cada punto del proceso de

seleccioén.

Pag.

<Salazar Garcia C.; Sotomayor Coquinche K.> 98



“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y

1 UPN fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE
UNIVERSIDAD
PRIVADA SRL”
DEL NORTE

Figura 37

Diagrama de flujo de proceso de seleccion de pallares

Traslados de sacos de

h Realizar seleoddn del Colocar pallares

pallares fuminagados - -
hacla el proceso de de producta, retirar granos seleccionados en
enfermos o no confomes sacos de 50 kg

seleccion

|

Pracedera apilar sacosde
pallares en pallet de
madera

O i

Trasladode pallet al
procesode ervasado

PROCESO DE SELECCIOM DE PALLARES GRAMDES - CABZE SRL

Nota. Elaboracion propia.
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Para llevar a cabo el proceso de seleccion de los granos de pallares como materia prima el
consiste en realizar el retiro de granos enfermos, picados, con puntos blancos, arrugados, sucios,
etc.o aquellos que presenten desviaciones o no conformidades, los responsables de realizar dicho
proceso son los operarios de produccion, los cuales tienen como proposito Realizar una correcta
selecciodn de pallares grandes aptos para el consumo humano. Asimismo, se tiene como insumo
mesas de trabajo y granos de pallares como materia prima, en este caso el proveedor es el area de
recepcion, en cuanto a la salida, se tiene como resultado, pallares en buen estado. Finalmente el
usuario o cliente que recepciona los granos de pallares vienena ser el personal de envadado. En la
tabla 8 se evidencia de manera detallada desde la descripcion del proceso hasta hasta la llegada

de los granos de pallaes al cliente final.
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Tabla 11

“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y

fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE

SRL”

Cuadro de matriz SIPOC - Proceso de seleccion del producto

SALIDA USUARIO

PROCESO ENTRADA PROVEEDOR
Aspectos de Recurs
Descripcion Responsable Proposito Insumo Proveedor Resultado Cliente Valor del 0s
Cliente
Retirar los Realizar una .
Garantizar
granos correcta
s Mesas de que los
enfermos o seleccion de )
i trabajo y " Pallares pallares
aquellos que Operarios de pallares Area de Proceso de 8
- pallares it grandes en grandes sean .
presentes produccion grandes Recepcion envasado operarios
o grandes, buen estado. buenos para
desviaciones o aptos para el )
Sacos. el publico
no consumo :
. consumidor
conformidades humanao
Nota. Elaboracion propia.
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b) Diagrama de flujo del Proceso de envasado del pallar
En este caso se da inicio al proceso colocando en la tolva los pallares previamente
seleccionados, luego la méaquina envasadora extrae de la tolva la cantidad de pallar
programado (1 kg) y que al mismo tiempo realiza el sellado y codificado (lote, fecha de
vencmiento y fecha de produccion). Posteriormente, se hace la toma de unidades como
muestra y se procede a realizar el pesado en una balanza el cual debe estar calibrada.
Finalmente, se debe agrupar paquetes que contengan 12 unidades de pallar de 1 kg en
bolsas secundarias y es ahi donde se da termino al proceso de envasado. El producto es
envasado en empaques de polipropileno biorientado, en presentacion de 1 kg. Durante
el proceso de envasado se van tomando unidades como muestra en linea para la
verificacion de la calidad del producto terminado. Se tiene en cuenta las siguientes
caracteristicas:

e Caodificacion del lote y fecha de vencimiento correcto.

e Sellado hermético del empaque primario y secundario.

e El aire interno de la envoltura.

e Peso
A continuacion, en la Figura 38 se procede a detallar de manera concisa el proceso de

envasado del pallar.
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Figura 38

Diagrama de flujo del proceso de envasado de pallares grandes — CABZE SRL

Colocar enlatolva los La magquina envasadors exdrae o L — sedebe validar la
pallares previamette de latolva la cantidad de pallar - informacion a
selecionados programadao (1 kg] codificar antes de su
impresian
Y

Se abtienen dela toha q
. . Procedera codoficar lote,
pagquetes de unidades Realizar el procesode pesado T e T e ——

selladas en balanza calibrada. .
Q de wencimienta,

Agrupar paguetes que
contengan 12 unidades de
pallar de kilo en bolsa
secundaria,

PROCESO DE ENVASADO DE PALLARES GRAMDES - CABZE SRL

Nota. Elaboracion propia
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El personal encargado de la supervision, inspecciona el trabajo de seleccion de materia prima
por parte del personal operativo (Figura 39), retirando al maximo las impurezas y los granos que
no cumplan con las caracteristicas requeridad.Todo el producto ya seleccionado se va agregando

a la tolva de la maquina envasadora.

Figura 39

Producto revisado previo a envasar.

Nota. Empresa Cabze.

Las unidades envasadas son colocadas manualmente en una bolsa secundaria para su
posterior apilado y embalado hasta completar la produccion programada. Para realizar

el empaquetado de unidades el cual en la Figura 40 se logra evidenciar dicho proceso.
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Figura 40

Empaquetado de unidades

Nota. Empresa Cabze.

El proceso de envasado consiste en fraccionar una cantidad determinada del producto de
inicio a fin. Teniéndose como responsables encargados de linea, supervisor de
fraccionamiento (Produccion) y supervisor de calidad, en cuanto al propdsito, requiere
Ilevarse a cabo el empaquetado de pallares en bolsas plasticas, codificar con lote y fecha
de vencimiento, sellado del empaque primario y segundario y revisar si la envoltura esta
libre de aire. Para la entrada se tiene como insumo: Bolsas de polipropileno biorientado
PEAD. El proveedor interno seria el personal responsable del proceso de seleccion. Con
respecto a la salida, se tiene como resultado productos terminados conformes, liberados,
listos para ser despachados. Finalmente, como punto de usuario, se tiene al cliente, que
en este caso seria el Area de producto terminado. Tal como se observa en la Tabla 12 se

tiene de manera detallada el proceso de envasado de inico a fin.
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Tabla 12

Cuadro de matriz SIPOC - Operacion del fraccionado del producto

fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE

PROCESO ENTRADA PROVEEDOR SALIDA USUARIO
Aspectos de
Descripcion Responsable Proposito Insumo Proveedor Resultado Cliente Valor del Recursos
Cliente
Realizar el
empaque de
pallares en
bolsas
plasticas,
Encargado de codificar con Produtos T%%?Jscl[gz
Realizar el linea, lote y fecha ) P
) Bolsas de terminados " envasados
proceso de supervisor de de olipropileno  Proceso de conformes Area de deben pasar 10 Operarios de
empaque del  fraccionamiento vencimiento, poiprop g ) producto oen p perarto
. biorientado seleccion liberados, . al Area de PT produccion
producto de (Produccion) y  sellado del . terminado .
L ) . PEAD. listos para ser sin
inicio a fin supervisor de empaque .
i N despachados. observaciones
calidad primario y ;
. ni defectos.
segundario y
revisar si la
envoltura
esta libre de
aire.
Nota. Elaboracion propia.
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Figura 41

Registro de liberacion de producto terminado antes de la mejora

<', CABZE S.R.L
CA =EZ E REGISTRO DE LIBERACION DE PRODUCTO TERMINADO CODIGO: CLPT - CAL-01
VERSION: 01
o = s DECISION §
w Q ;
Q a s . z2 SEGUN TABLAS g &
o 2 i i 4 DE MUESTREO = u
2 E E 2 P = NTP ISO 2859 i o 3
2 < 3) w Wy O I 4 < o 0 x 2 @
z T > = 2 = 14 w I o o * =
o & o (e} (o] od o = a Q
S ] < w z [ ) ] w
(5] o o = << << o fa) o a o o >
g x oo ale < o) 8 o z S o
g E Z E z = S| & 8 -
2 2 S g b £l 2 & g
O L
B 8 ° 2
Se evidenci6
1 2/12/2020 | Pallar grande x 50 kg 9001 80 10 0.65% G 50 3 FESEIERCE NO 9600
particulas
extrafias
2 2/12/2020 Pallar grande x 50 kg 9002 80 2 0.65% G 32 2 SI 1920
3 2/12/2020 Pallar grande x 50 kg 9004 80 3 0.65% G 32 0 X SI 2880
4 2/12/2020 Pallar grande x 50 kg 9005 80 3 0.65% G 32 0 X SI 2880
Se evidenci6
5 2/12/2020 Pallar grande x 50 kg 9007 80 1 0.65% F 20 4 presencia de NO 960
gorgojos
6 2/12/2020 Pallar grande x 50 kg 9008 80 5 0.65% G 32 8 X Sl 4800
Se evidenci6
7 3/12/2020 Pallar grande x 50 kg 9009 80 4 0.65% G 32 12 presencia de SlI 3840
gorgojos
8 3/12/2020 Pallar grande x 50 kg 9010 80 4 0.65% G 32 0 X SI 3840
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3.4.3. Situacion actual del area de Producto Terminado de pallar - Cabze

a) Diagrama de flujo del proceso de apilado y almacenado

Tal como se evidencia en la Figura 41 se da incio con el proceso de apilado los
paquetes en palletes de madera colocando en camas de 8 x 10, sequidamente se debe
proceder a colocar film y rotular. Posteriormente, se debe de llevar al area de producto
terminado para su respectivo almacenamiento. Asimismo, los pallets deben ser
colocados en racks de almacén de producto terminado.

A continuacion, en la Figura 41 se logra observar al personal responsable de realizar el
proceso de apilado de paquetes de pallares como productos terminados.

Figura 42
Apilado de paquetes

Nota. Empresa CABZE
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Figura 43

Diagrama de flujo de proceso de apilado y almacenamiento de producto terminado CABZE.
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Nota. Elaboracién propia.
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La operacion de apilado y almacenado del producto terminado, para llevar a acabo dicho proceso, se
debe proceder a paletizar el producto terminado en pallets de madera, en el cual el responsable del
proceso es el operario de produccion, cuyo proposito es realizar el proceso de paletizado de los
productos terminados en buen estado. Asimismo, como entrada de insumo, se tiene Selladora manual,
Pallets de madera y estocas. Los pallets con productos son recepcionaos por el proveedor interno, en este
caso el area de fraccionamiento. En cuanto a la salida, se tiene como resultado el paletizado correcto de
los productos terminados, los cuales son entregados al cliente interno el encargado de logistica. En la
Tabla 13 de procedera a detallar paso a paso en el cual consiste el proceso de apilado y almacenado de

producto terminado
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Tabla 13

Cuadro de matriz SIPOC - Operacion del apilado y almacenaje del PT

“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y
fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE
SRL”

PROCESO ENTRADA PROVEEDOR SALIDA USUARIO
ASPECTOS
. DE VALOR
DESCRIPCION RESPONSABLE PROPOSITO INSUMO PROVEEDOR RESULTADO CLIENTE DEL RECURSOS
CLIENTE
Realizar Selladora . Todos los
. proceso de Paletizado .
Paletizar . : manual, " paquetes 3 operarios
Operario de paletizado de Area de correcto de los  Encargado
productos . Pallets de . . . deben estar de
. produccion los productos fraccionamineto productos de Logistica . .
terminados . maderay . bien produccion
terminados en terminados .
estocas paletizados
buen estado
Nota. Elaboracién propia.
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3.4.4. Situacion actual de Distribucion Final:
a) Diagrama de flujo de proceso de despacho de unidades envasadas de pallar —
CABZE SRL
La empresa se encarga de trasladar el producto al almacén del cliente en caso el
pedido sea de maximo 22 tn. Por el contrario el cliente envia su transporte para el
recojo de la mercaderia. A continuacion, en las siguinetes lineas se procede a detallar
en que consiste el proceso de de despacho del producto termiando. Inicialmente, se
debe verificar que el producto terminado cuente con una guia de salida, luego se debe
trasladar los pallets de productos termiandos (Pallar grande) a la unidad transportadora,
seguidamente se debe transportar los productos terminados los cuales son destinados al
cliente final, el cual debe ser entregado, ante de ello, se debe validar la entrega del P.T

el cual debe coincidir con la guia de salida. Tal como se evidencia en la Figura 43.
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Figura 44

Diagrama de flujo del proceso de despacho del producto terminado (Pallar grande) — CABZE SRL.

“erificar que el producto
terminado cuente con
guia de salida

PROCES O DE DESPACHO DE PRODUCTO TERMIMADO _[PALLAR GRANDE] -
CABZE SRL

Trasladar pallets de Produdos
terminados [Pallar grande] a
unidad transporadora,

Transportar los
produstas terminados
destinados al cliente

final.

h

Realizar entrega de
producto terminado al
cliente final.

“alidar entrega
de P.T segun
guia de salida.

Nota. Elaboracion propia.
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En cuanto al cuadro de matriz en el cual consiste la Operacion de la distribucion del producto.
Inicialmente el proceso consiste en dar inicio con el traslado de pallares grandes como producto
terminado al cliente final en condiciones 6ptimas para su entrega final, siendo los responsables de
realizar dicha entrega los auxiliares de logistica y conductor .Se tiene como entrada las unidades
de transportes y estocas, los cuales son entregados al cliente interno el almacen de producto
terminado. Teniendo como resultado, la realizacidn de una logistica correcta. Finalmente el

usuario seria el cliente externo final. Tal como se observa en la Tabla 14 .
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Tabla 14

“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y
fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE
SRL”

Cuadro de matriz SIPOC - Operacidn de la distribucién del producto

PROCESO ENTRADA PROVEEDOR SALIDA USUARIO
Aspectos de
Descripcion Responsable Proposito Insumo Proveedor Resultado Cliente Valor del Recursos
Cliente
Trasladar los
pallares grandes Trasladar los
como _producto - productos Unidades de Realizacion de cliente traslado de o
terminado al Auxiliares de inados al I 4 d logisti q 2 Auxiliares de
cliente final en logistica termlna osal transportesy AlmacendePT una logistica exj[erno P.'I_' e logistica
- cliente en estocas correcta final calidad
condiciones
: buen estado
optimas para su
entrega final.
Nota. Elaboracion propia.
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Mediante la descripcion de las actividades implicadas y ejecutadas en el proceso de cada
area de la empresa, desde el ingreso de la materia prima hasta la distribucién. Con la
informacion plasmada, nos permite identificar mediante el analisis aquellas fallas presentes
en cada proceso que seran trabajadas y mejoradas para la obtencién de los resultados
proyectados. Dichos problemas se encuentran presentes en 2 areas especificamente

Recepcién y Fraccionado, en los cuales se llevara a cabo la aplicacién de la propuesta.

3.5. Métodos
Las deficiencias anteriormente detectadas, nos conlleva a tomar la decision de proponer la
aplicacion la mejora de manera estratégica en dos areas especificamente: Area de
Recepcién de Materia prima y el area de Fraccionamiento.
Basandonos en la NTP-ISO 2859-1 :2013 (Rev. 2018). Que son procedimientos de
muestreo para inspeccién por atributos, como herramienta de planificacién para la mejora
en el control de calidad con respecto a la inspeccién de lotes de MP entrante y lotes de PT.
Donde se tendra que contar con una cantidad 6ptima de miembros de la organizacion
pertenecientes al area de calidad que puedan realizar el procedimiento de inspeccion de

lotes asi mismo los costos que implica llevarlo a cabo.

3.5.1. Proceso de muestreo de aceptacion por atributos en Area de Recepcion de
Materia Prima — Cabze SRL.

El método de inspeccidn sefialado, seré aplicado en el momento en que ingresa la materia
prima a la planta, ya que no es posible la inspeccidn de todos los sacos que ingresan para
detertminar si el lote es conforme o no.

En el Diagrama de Demming (Figura 41) se describe las actividades a tener en cuenta en

Péag.

<Salazar Garcia C.; Sotomayor Coquinche K.> 116



1

UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

Figura 45

“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y

fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE

SRL”

cada etapa de mejora del area de recepcion.

Diagrama del Ciclo de Deming del proceso de mejora en el Area de Materia Prima.

e

Estandarizacién del método
de inspeccidn.

Cantidad de lotes
defectuosos sean
rechazados de manera
efectiva.

N

Comparacion de los
resultados actuales con
respecto a los anteriores.
Comparacion de costos al
inspeccionar de manera
estratégica y cuando no .
Comparacion de tiempo de
inspeccién simple y con la
aplicacion del método.

\_

Ji

Nota.Elaboracion propia.

~

«Determinacion del equipo para
realizar la inspeccion.

«Formato de verificacion de lote
conforme y no conforme.

|
B
4

~N

Aplicacion del muestreo por

atributos.

«Cantidad de productos a

inspeccionar.

+El tiempo para el desarrollo de
la inspeccion

+Costo de rechazo de lotes.

Para el desarrollo de la metodologia descrita, se llevard a cabo el procedimiento de

muestreo por atributos, considerando los siguientes pasos o etapas. Ver Tabla 16.

Como primer paso, es la identificacion y determinar el tamafio del Lote de acuerdo a la

tabla de codigos y niveles de lote de inspeccion. Una vez establecida la cantidad de

muestra , tener el AQL establecido, la mayoria de empresas considera el valor del 65 %.

Se continuda con la inspeccion de las N unidades de producto, ya que segua la cantidad

de defectuosos que presente, se considera la aceptacion o rechazo del lote.
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Figura 46

Diagrama de flujo de implementacion de mejora el Area de materia prima

PROCESO DE MUESTREQ POR ATRIBUTOS EN EL AREA DE MATERIA PRIMA

-

- Se werifica el tipo Se ubicar en la tabla que
e de nivel general de tipo de codigo de letra
ltarmarfio del X e " go o8 Se acepta el
inspeccion a cotresponde aplicar, lote,
lote. M ) . .
realizar. (Il segun el tarmafio de lote,

\

v

Buscar la cantidad a
ruestrear segun indicael
codigo de letra a utilizar,

Q - 45e obtiene C o menos

sl

defectuosos?
SERRARRRREE RS "
i )
Estabel:ncif:sgorla ET::':;C':&E
& (0.65%)
] i .
Se inspecciona Mo cumple con Se rechaza el
' i = las lote,
los M articulos, i
especificaciones,

_’ﬂ_J (w]

Sicumple con las
especificaciones.

Nota. Elaboracion propia.
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3.5.2. Aplicacion del método de muestreo MIL-STD-105E al lote de materia de prima de

pallar

Se tomara como ejemplo el Lote: 632-19 a granel de pallar grande con un total de 26

tn, en sacos de presentacion 50 Kg , se obtiene 520 sacos de pallar.

Verificacion de la cantidad del tamafio del lote, que son 26 tn (520 sacos).
Se fijarda como AQL o LCA : 0.65.
Se seleccionara un nivel general de inspeccion 1, ya que es necesario que el tamafio de
muestra sea mas amplia. Entonces si el tamafio del lote es 520 sacos , el codigo para el
tamarfio de muestra en J. Tal como se muestra en el Anexo n°7.
Para el calculo del tamafio de la muestra , serd a través de la Tabla de inspeccion
Severa MIL-STD-105E. El cédigo de J es ubicada en la tabla de inspecion severa,
en la columna AQL= 0.65 % , para n= 80.
La muestra de 80 sacos, sera inspeccionado haciendo uso de la Ficha técnica de
QW, verificando que cumplan con los porcentajes estipulados.
Si en toda la muestra se halla 1 saco que incumpla con lo requerido, el lote sera
aceptado sin problema alguno. Por otro lado, se encuentren 2 sacos que no cumplan
con las especificaciones, se determina como lote rechazado. Segun, la tabla de
Inpeccion Severa. Es decir, luego de ubicar el tamafio de la muestra en la columna
AQL=0.65 %, se sigue la direccion de la flecha, donde Ac=1y Re= 2. Puesto que el
lote es rechazado cuando se obtiene 2 sacos defectuosos. Verificar Anexo N°8.
La informacion obtenida en el proceso de muestreo, serd registrada en el Formato de

registro de Recepcion de Materia, tal como se muestra en la Figura 45.
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Figura 47

Registro de Recepcién de Materia Prima

“PROPUESTA DE APLICACION DEL METODO DEL CICLO PDCA EN LAS
AREAS DE RECEPCION Y FRACCIONADO PARA MEJORAR LA CALIDAD

DEL PRODUCTO TERMINADO EN LA EMPRESA CABZE SRL”

( CABZE S.R.L
) REGITRO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA CODIGO: CLMP - CAL -01
CABZE VERSION: 01
P2 )
- S DECISION <
® < @ SEGUN G <
@ 9 =3 2 TABLAS DE g E
z o < @ g MUESTREO = 3]
g o) @ =} 22 = M o Q
= < 2 o u w < s 59 NTP 1SO 2859 3 72 a ¥
& I i 2 = 2 a 4 w &0 o} & g 2
2 o 4 = o] e 9 T a o i w g & =
(3 i [¢) z - g o o g o o |9 a = o o
2 x - = 5 o® 2| g 4 ) - g
5 z = < F S | 5]
e < E a x < Q
o z = Q| m =
< = x| a w <
> g |&|8 S
(@)
pallar grande x Se evidenci6 en una Se realizé
1 2/02/2020 [Menestras Nelly 53 ke 630-19 650 0.65% J 80 0 X muestra particula |observacion al drea de Sl 32500
9 extrafia compras
Inversiones Agro |Pallar grande x Se realiz6
2 2/02/2020 X g 1200321 80 0.65% E 13 0 X observacion al area de sl 4000
Direl SAC 50 kg
compras
Amauta’s Pallar grande x o
3 210212020 | o (ol L 50 kg 106.03.20 120 0.65% F 20 0 X Sl 6000
4 210212020 Graneros Pallar grande x| 5,9 120 0.65% F 20 0 X si 6000
Montafia SCRL 50 kg ’
5 2/02/2020 | Menestras Nelly Pa"aggf;de Xl 631-19 120 0.65% E 20 0 X S| 6000
6 3/02/2020 | Menestras Nelly Pa”aggf;de Xl 631-20 520 0.65% J 20 1 X sI 26000
Nota. Elaboracion propia.
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El proceso de inpeccion sera supervisado por la Auxiliar del area de Calidad, quién
dara el visto bueno de lo ejecutado. Ya que, al realizar un correcto muestreo en la
recepcion de los insumos y materias prima, evitara inconvenientes en el area de
fraccionamiento y reclamos por parte de los receptores (Jefe de produccion).
Todos los procesos y factores involucrados durante la inspeccion de lote se
encuentran detallados en la Tabla 15, en el cual se explica el desarrollo del
diagrama SIPOC. Para dar inicio de la descripcion del proceso, se debe realizar la
verificacion del lote, para lo cual nos apoyaremos en la tabla MIL-STD-105E que
segun el tamafio del lote, se determina la cantidad a muestrear, luego se procede a
aplicar el AQL establecido por la empresa (0.65%). Es asi que al realizar el
muestreo basandose en lo que indica la norma establecida, el lote serd aceptado o
rechazado. Para dicha actividad, se contara con el personal responsable a cargo de
la aplicacion del método sera Supervisor de calidad del &rea de materia prima:
Angie Ramirez Ramos, cuyo propisito sera realizar un correcto muestreo en la
recepcién de los insumos y materias primas y evitar reclamos por parte del cliente
interno (Area de fraccionamiento), el insumo que ingresa como entrada seran los
documentos homologados emitidos por los proveedores, el proveedor de la materia
prima es el area logistica. Como salida se tendr& materia prima de buena calidad
(Pallares grandes), el cual seréa entregado al cliente interno en este caso el area de
fraccionamiento, como aspecto del valor del cliente se espera la materia prima en
buen estado (No defectuosos). Finalmente, para llevar a cabo dicho proceso se

requiere gque COMoO recurso, se cuente con 2 supervisores de calidad.
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Tabla 15
Cuadro de matriz SIPOC - Proceso de muestreo por atributos de MP
PROCESO SN XA PROVEEDOR SALIDA  USUARIO
Descripcion Responsable Proposito  Insumo Proveedor Resultado Cliente Aspectogl?snéalor del Recursos
Se procede a Realizar un
verificar el tamafio correcto
del lote, se verifica muestreo
en la tabla MIL- enla
STD-105E segun el recepcion
~ Docume
tamafio del lote, . de los
~  Supervisor . ntos .
para saber el tamafio . insumos y Materia
de calidad . homolo .
a muestrear, se , materias prima de ‘ : .
: del area de : gados de Area de Area de Materias primas en :
procede a aplicar el . primas y o buena . 2 supervisor de
. materia . los logistica ( ) recepcion y buen estado (No .
AQL establecido L . evitar calidad . . calidad
prima: Angie product compras) fraccionamiento defectuosos)
por la empresa Ramirez reclamos 0s e (Pallares
(0.65%), se procede por parte . grandes)
. Ramos . INSUMOs
a realizar el del clientes
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en lo que indica la (produccio
norma de ello ny
depende si se acepta fraccionam
0 se rechaza el lote. iento).
Nota. Elaboracién propia.
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3.5.3. Proceso de muestreo de aceptacion por atributos en Area de Fraccionamiento

El proceso de muestreo del producto terminado, proveniente del area de fraccionamiento, es
un punto critico identificado en la empresa Cabze SRL, siendo este el tltimo filtro de control
de calidad donde vemos la necesidad de reforzar. Se aplicara el mismo procedimiento a los
lotes de producto terminado que sera inspeccionado al culminar su produccion, para
determinar su liberacion , en caso el lote esté conforme cumpliendo con las caracteristicas
establecidas. Sin embargo, para garantizar un buen control de calidad de los productos
consideramos las siguientes actividades descritos en el Diagrama de Demming (Figura 46) se

describe el proceso de mojara en el area de Fraccionamiento.
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Diagrama del ciclo de Deming del proceso de mejora en el Area de Fraccionamiento

4 . )
Aplicacion del muestreo por
-Estandariza_ci()n de_I atributos.
metodo de inspeccion. «Cantidad de productos a
+Cantidad de lotes

nspeccmnar

1 *El tiempo para el desarrollo
de la inspeccion
+Costo de rechazo de lotes.
J
*Determinacion del
equipo para realizar la
inspeccion.
«Formato de verificacion
de lote conforme y no
conforme.

Se comienza con la identificacion para la determinacion del tamarfio del Lote de acuerdo

defectuosos sean
rechazados de manera
efectiva.

.

-

*Comparacion de los
resultados actuales con
respecto a los anteriores.

*Comparacién de costos al
inspeccionar de manera
estratégica y cuando no .

«Comparacién de tiempo
de inspeccion en linea y
con la aplicacion del
método.

Nota. Elaboracion propia.

a la tabla de codigos y niveles de lote de inspeccidon a través del uso de las tablas de
muestreo segun la NTP ISO 2859. Una vez establecida la cantidad de muestra, tener el
AQL determinado, la mayoria de empresas considera el valor del 65 %.

Se continta con la inspecciéon de las N unidades de producto, basandose en las
especificaciones de calidad requeridas en la Ficha técnica de QW . Por ende, segun la
cantidad de defectuosos que presente, se considera la aceptacion o rechazo del lote.

Dicho procedimiento se encuentra detallado en el Diagrama de flujo (Figura 47).
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Diagrama de flujo de implementacion de mejora en el Area de producto terminado

- 2] e Werifica el 3] Ubicarenlatabla quetipo

1) Werificar el A - 4

tamafio del tipo de de codigo deletra ) Seaceptael | . Sicumple con las
lote M. inspeccion a corresponde aplicr segun lgte. especificaciones

realizar[Mormal). eltamafio delote

Y
4] Buscar 1a cantidad a 5l
muestrear segun indic

cel codigo deletra a
utilizar,
ST g ¢ 5e obtine C o menos Se solicita al Supendsor de
_ I_L defectas? > produccion realizar una WOLVER AL

5) Proceder a revizion al pallet con FT.
plicar 201
[0.85%).

PUNTO &

Establecida por la
EMpresa,

e

Se inspecciona

= Mo cumple can
las M articulas, P

las
— lote,
—___J especificaciones

Se rechaza el

PROCESO DE MUESTREOQ POR ATR BUTOS PARA LBERACION DE PRODUCTOS
TERMEMMADOS EM EL AREA DE FRACCIOMNAMENTO

Nota. Elaboracion propia.
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3.5.4. Proceso de muestreo de aceptacion por atributos en Area de Fraccionamiento

Se tomara como ejemplo el Lote 10 008 de pallar grande de presentacion de 500g ,

siendo una cantidad de 19 000 unidades.

1.

2.

Verificacion de la cantidad del tamafio del lote, que son 19 000 unidades.

Se fijard como AQL o LCA : 0.65

Se seleccionaré un nivel general de inspeccion S-4, ya que el muestreo es de
forma destructiva, por lo que se debe romper la envoltura para analizar el
producto. Este nivel de inspeccion pertira extraer una cantidad menor de
muestra. Entonces si el tamafio del lote es 19 000 unidades , el cédigo para el
tamafio de muestra en H.

Para el calculo del tamafio de la muestra , sera a través de la Tabla de
inspeccion Normal MIL-STD-105E. El cédigo H es ubicado en la tabla de
inspecion normal, en la columna AQL= 0.65 % , para n= 50.

La muestra de 50 unidadess, sera inspeccionada haciendo uso de la Ficha
técnica de QW, verificando que cumplan con los porcentajes estipulados.

Si en toda la muestra se halla 1 unidad que incumpla con lo requerido, el lote
sera aceptado. Por otro lado, si se llega a detectar 2 unidades que no cumplan
con las especificaciones se procede a rechazarlo, segun, la tabla de Inpeccién
Normal. Es decir, luego de ubicar el tamafio de la muestra en la columna AQL=
0.65 % , se sigue la direccion de la flecha , donde Ac=1y Re= 2. Es decir el
lote es rechazado cuando se obtiene 2 unidades defectuosas, al no cumplir con

las especificaciones técnicas designadas (Verificar Anexo N°9).
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De la misma forma, se contara con el mismo procedimiento de registro de informacion,
posterior a la aplicacion del muestreo, en el formato predeterminado para area de

Fraccionamiento. Figura 48.
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Registro de liberacion de producto terminado

Nota. Elaboracion propia.

() CABZE S.R.L
REGISTRO DE LIBERACION DE PRODUCTO TERMINADO CODIGO: CLPT - CAL -01
CABZE VERSION: 01
= =
= W < (5] DECISION <
) e a E P & SEGUN TABLAS = @
2 i} = o 4 @ DE MUESTREO 5 Z &
o w > = o o [
o = = — E = @ =) NTP I1SO 2859 = 2 =
3] T 8 wo| W eh | 4| g & Q 8 & 2 =F
< &} o = o = o o
x o o o d a - = o a
i & S = = == = Y 2 3 a o | g = @ -4
= & _ = a = w 2| < S = =5
= S z = = 2 S| g 8 2
= 2 S = o £ | ] <
o =) < o
o
1 | 2/02/2020 Pa')'(a;ogrkznde 10008 80 20 0.65% | H 50 0 X ] 19200
2 | 2/02/2020 | PANargrande | 54,5 80 3 065% | G 32 0 X ] 2880
x 50 kg
3 | 2/02/2020 Pa')'(a;ogrkznde 10014 80 5 065% | G 32 0 X si 4800
4 | 210212020 | PAI1Ar grande | 4505 80 4 065% | G 32 0 x ] 3840
x 50 kg
Pallar grande S0 YIIEtRElo
s | 2/02/2020 . 55’ 5 10016 80 11 0.65% | H 50 3 presencia de NO 10560
9 gorgojos
6 | 2/02/2020 | PAllargrande | 54,9 80 4 065% | G 32 0 x ] 3840
x50 kg
7 | 310212020 | PANAr grande | 545, 80 6 065% | G 32 0 x s1 5760
x 50 kg
8 | 3/02/2020 | PAlargrande | 4454 80 4 065% | G 32 0 X ] 3840
X 50 kg
9 | 3/02/2020 Pa')'(a;g%"de 10030 80 13 0.65% | H 50 0 x ] 12480
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Tabla 16

Cuadro de matriz SIPOC - Proceso de muestreo por atributos de PT provenientes del &rea de Fraccionamiento.

PROCESO SN S PROVEEDOR SALIDA  USUARIO
Descripcion Responsable Proposito  Insumo Proveedor Resultado Cliente Aspectogl?:n\téalor del Recursos
Se procede a verificar el Realizar un
tamarfio del lote, se verifica en correcto de
la tabla MIL-STD-105E segun muestreo
el tamario del lote, para saber en la
el tamafio a muestrear, se recencion
procede a aplicar el AQL deplos Produtos
establecido por la empresa . .
(0.65%), se procede a realizar Inspe I?r?:tr: r?;sy fgnmflor}?gg: ) Todos los productos
el muestreo basandose enlo  ctor primasy  pallets Area de liberados, Area de almacen terminados debgn pasar inspector de
que indica la norma de ello de . . . . de productos  al area de packing sin .
. . evitar con P.T fraccionamiento listos para . . . calidad
depende si se acepta o se calid reclamos ser terminados observaciones ni
rechaza el lote. Sin embargo, ad of parte despachado defectos.
si se llegara a encontrar alguna por p P
oS X ; del clientes S.
desviacion en la inspeccion, se Nternos
rechaza el lote y se solicita al (produccio
supervisor de produccion P 0
realizar otra revision, de Y
fraccionam
acuerdo al problema iento)
presentado. '
Nota. Elaboracion propia.
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3.6. Aspectos éticos

Para la recopilacion de informacion se procedié mediante la utilizacion de referencias
indicando siempre el autor quien posee la idea original para respaldar las ideas
planteadas.

En la recopilacion de datos para la observacion, se realiza de manera objetiva
respetando la informacién obtenida durante este proceso evitando la intervencion de
prejuicios. Para que finalmente conlleve a la reflexion de los resultados en base a la
realidad que se investiga.

Asi mismo, al desarrollar esta investigacion es valorando la calidad de servicio que
desde mi perspectiva, es ideal e indispensable que toda organizacion debe tener como
politica principal. Pensando constantemente en cumplir con las expectativas de cliente
y mas aln cuando se trata de alimentos de consumo humano masivo, esto garantiza y
demuestra la ética empresarial existente.

Mantenemos el compromiso desde un inicio en hacer uso de la guia normas APA

7% edicidn y las actualizaciones de la misma. Concerniente al titulo, tamafio de letra,
estructura de tablas, diagramas y figuras.

Consideramos que toda informacion descrita en todo el documento, en su mayoria se
encuentra ajena a la informacion de otro documento de investigacion. Todo lo

plasmado es netamente informacion veraz y con data extraida de la empresa en estudio.
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CAPITULO Ill: RESULTADOS

3.1. Resultados de la demostracion
En base a lo elaborado en el capitulo 11 se mostraran los resultados obtenidos de acuerdo a
los objetivos planteados en primera instancia. Para lograr proporcionar los resultados, se
necesitd simular la aplicacion de la propuesta en las areas de Recepcion y
Fraccionamiento, donde se detectaron las causas principales que ocacionaban los
problemas de devolucion de lote envasado de pallar. Generando reclamos por parte el
cliente, penalidades por retrasos en la entrega del producto, reprocesos, pérdidas
monetarias. Puesto que habia ausencia de una buena planificacion en el control de calidad
al inspeccionar los lotes de materia prima, ya que solo se hacia una revisién general del
lote ingresante conforme iban descargando los sacos de producto. De igual manera los
lotes de producto terminado no contaban con una analisis de inspeccion adecuada cuando
eran liberados del area de Fraccionamiento.
Es por ello, que se establecieron los siguientes objetivos con la finalidad de brindar la
mejoras respectivas en las areas mencionadas, en las cuales se considero:
- Disefiar el método de ciclo PDCA estratégico para determinar acciones posibles y asi
permitan mejorar la calidad del producto terminado.
- Analizar la herramienta propuesta para diagnosticar la calidad de la materia primay producto
terminado.

- Demostrar mediante indicadores de calidad la mejora al aplicar la metodologia propuesta.
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Objetivo 1: Disefiar el método de ciclo PDCA estratégico para determinar acciones
posibles y asi permitan mejorar la calidad del producto terminado acompafado de un plan
de muestreo.

A través de la metodologia de muestreo MIL-STD- 105E se logra la obtencion de un
diagnostico mas estable y consistente de la calidad del producto, ya sea materia prima o
producto terminado. Por consiguiente, al desarrollar este método de inspeccion se irdn
minimizando los defectos inicialmente evidenciados antes de la mejora.

El codigo para establecer el tamafio de muestra en el area de recepcion, donde arriba la
materia prima, es con el nivel general de inspeccion (Anexo 7). Se decidio por este nivel
de inspeccidn debido a que permite que la extraccién de la muestra, establecida en la tabla
de inspeccion es severa (Anexo 8), sea mas amplia. Por ende, consideramos que la
inspeccidn debe ser mas exhustiva y rigurosa del producto a ingresar para evitar que se
evidencien diconformidades del producto cuando esté durante el proceso de envasado o
peor aun cuando se encuentre como producto terminado.

En el caso del area de producto terminado llegan a 150,000 und por lote. Donde se es
necesaria la destruccion (rotura de bolsas) para realizar el muestreo. Es por ello, que el
cddigo del tamafio de muestra, se obtiene del nivel especial de inspeccion, donde la
extraccion de la muestra del producto no sea extensa. Para el célculo de la muestra se
decidio utilizar la Tabla de inspeccién Normal, puesto que la materia prima ya ha sido
inspeccionada con severidad, de modo que no se ve la necesidad de darle menor nivel de
rigurosidad a la inspeccion de productos terminados.

La mejora se ve reflejada en los indicadores de rendimiento del producto, puesto que la
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merma se reduce en un 55% ( datos demostrados en el objetivo N°3). Ya que a medida que

se desarrollen las inspecciones se opta por la asociacion con proveedores que briden un
producto mucho mas limpio y pueda ser aprovechado en casi su totalidad.

Objetivo 2: Analizar la herramienta propuesta para diagnosticar la calidad de la materia prima y

producto terminado.

El pallar grande, es el producto de méas cuidado ya que presenta mayor cantidad de reclamos
durante el afio por presentar impurezas, puntos negros (agujeros donde hubo gorgojo),

hongueados, granos enfermo y larvas, por lo tanto, es un punto critico.

Se considera que los picos de nivel de grado de calidad disminuira y se mantendra estable por
debajo de lo permitido. Puesto que, el método de muestreo empleado ayudara a tomar las medidas

correctivas en el momento apropiado e ir monitoreando que estos defectos no acrecienten.

a) Nivel de % de granos enfermos - Max 0%

En base a la Ficha técnica el lote del producto (pallar) no debe contener granos enfermos, ya que
lo méximo permitido es de 0%. Una vez aplicada la herramienta de mejora se considera,
estandarizar lo valores obtenidos y no srobrepasen el valor establecido. Existe la posibilidad de

margen de error (Figura 49).
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Figura 51

Nivel de % de granos enfermos - Max 0%

2%

——Nivel de % de granos
1% enfermos

0% _/\ N

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Nota. Elaboracion propia.

b) Nivel de % de granos picados -Max 1.5%

En la Figura 50, muestra que los niveles de porcentaje de granos picados, se encuentra
por debajo de lo permitido de 1.5 % . Nos estaria indicando que el producto no ha tenido
presencia de plagas durante el tiempo que se mantuvo almacenado en el almacén materia
prima. Por ende, en el area de recepcidn se estaria inspeccionando haciendo uso de la

herramienta.

Péag.

<Salazar Garcia C.; Sotomayor Coquinche K.> 134



“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y

1 “PN fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE
UNIVERSIDAD
PRIVADA SRL”
DEL NORTE
Figura 52

Nivel de % de granos picados -Max 1.5%

1.8%

1.5%

1.2%

0.9% — Nivel de % de granos
picados

0.6%

0.3%

0.0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Nota. Elaboracion propia.

c) Nivel de % de granos partidos -Max 2%

Los granos partidos se encuentran establecidos dentro de los parametros del nivel del porcentaje,
siendo este de 2%. Si los granos se encuentran partidos disminuye el grado de frescura y
humedad, siendo dificil la coccion. En las muestras de la Figura 51, se evidencio un pico, el cual

present6 disminucion luego.
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Nivel de % de granos partidos -Max 2%
2.5%
2.0%
1.5%
- Nivel de % de granos
1.0% partidos

0.5%

0.0%

Nota. Elaboracién propia.
d) Nivel de % de granos abiertos - Max 2 %

Son defectos fisicos que presenta el pallar, solo se evidencia un pico en la Figura 52, llegdndose

a disminuir los pico anteriores.

Figura 54
Nivel de % de granos abiertos - Max 2%
2.5%

2.0%

1.5%
— Nivel de % de granos
1.0% abiertos

0.5%

0.0%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Nota. Elaboracion propia.
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e) Nivel de % de materias extrafas 2%

Las materias extrafias consoderadas como pajitas, arenilla, polvo, el cual solo se evidencia un
pico (Figura 53). Se estimpula que al momento del hacer la Recepcidn de materia prima, alguno

sacos se rompieron y el personal operario regresé el producto a los sacos.

Figura 55

Nivel de % de materias extrafias 2%

2.5%
2.0%

1.5%

- Nijvel de % de materias
1.0% extrafas

0.5%

0.0%

Nota. Elaboracién propia.
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Obijetivo 3: Demostrar mediante indicadores de calidad la mejora al aplicar la metodologia
propuesta.
La metodologia a implementar seré aplicada netamente al pallar grande, el cual esta
considerado dentro de la organizacion en mayor riesgo.
Un diagnostico obtenido luego de la inspeccion mediante el método determinado, ayudara
a tomar medidas correctivas que permitan estandarizar la calidad de este producto.
Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y
fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE SRL”,
asegura un mejor control de calidad desde el momento en que la materia prima (Pallar
grande) llega a la planta hasta su entrega final como producto terminado.
Asi mismo, el rendimiento del producto sera 6ptimo, debido a la mejora que se requiere
proponer desde un principio, ya que se recibira el producto en mejores condiciones.
Los resultados al aplicar la mejora se veran reflejados en los siguientes indicadores de
Calidad como:
Rendimiento antes de la propuesta:

Rendimiento del producto:

Donde:

Cantidad total de pallar grande : 10 000 kg

Merma del area de recepcion: 685.9 kg

Merma del area de Fraccionamiento: 246.4 kg
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(10000 — (685.9 + 246.4))
10000

Rendimiento del pallar grande = *100 = 90.68%

Rendimiento después de la propuesta:

Gracias a la propuesta de mejora se espera reducir en un 55% de merma para el area de
recepcion y 0% en el area de Fraccionamiento. Entonces el redimiento del pallar seria el
siguiente:

(10000 — (377.25))

= 0
10000 * 100 = 96.2%

Rendimiento del pallar grande =

Reclamos antes de la propuesta:
Al mes se registra 4 reclamos por la presencia de impurezas, mal sellado. No se realiza la
devolucién del lote necesariamente, pero estos reclamos de alguna manera afectan la

imagen de la empresa.

4 reclamos

Indice de reclamos de pallar grande =
mes

Reclamos antes de la propuesta:
Con la propuesta aplicada, se espera reducir a 1 reclamo mensual , siendo lo ideal

llegar a O reclamos.

1 reclamo
mes

Indice de reclamos =
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Durante el afio se certitifican 5 lotes por producto, en este caso el pallar grande, se
registraron 2 devoluciones de los 5 lotes, afectando el 40% de la productividad debido a

la ineficiencia o baja calidad de la empresa.

2 devoluciones
—F———FF =04

Indice de devoluciéon x lote de produccién = = lotes

Gracias a la aplicacion de la propuesta, se requiere llegar a 0 devoluciones de lotes ,

para que el nivel de productividad se vea afectado en 0% .

0 devoluciones _ 0

Indice de devolucion x lote de producciéon de pallar grande = = loteos
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3.2. Analisis econémico de la implementacién de la mejora en el area de Recepcion de Materia

primay Producto terminado

El Servicio Nacional de Sanidad Agraria -SENASA es la Autoridad Nacional en
Sanidad Agraria y tiene competencia exclusiva en el aspecto técnico normativo y de
vigilancia en materia de inocuidad de los alimentos agropecuarios de producciony
procesamiento primario destinados al consumo, humano y piensos, de produccién
nacional o extranjera. La autoridad nacional en sanidad agraria ejercera sus
competencias en inocuidad agroalimentaria de produccion y procesamiento primario
contribuyendo a la proteccion de la salud de los consumidores y promoviendo la
competitividad de la agricultura nacional, a través de la inocuidad de la produccion
agropecuaria. (El Peruano, 2020).

Segun La resolucién Directoral N0065-2020-MInagri —-SENASA-DIAIA en el cual
indica que SENASA es un organismo publico descentralizado del ministerio de
agricultura modificado por la ley N° 30048 a Ministerio de Agricultura y Riego.
Segun el articulo 32 del Decreto Supremo N° 004-2011-AG , el cual aprueba el
reglamento de la inocuidad agroalimentaria , indica “EL SENASA establecera el
Programa Nacional de Monitoreo de contaminantes que afectan la inocuidad de los
alimentos agropecuarios , el mismo que constara de planes anuales que involucren el
ambito geogréfico , tipo de alimento , nuimero de muestras a analizar asi como los

procedimientos a seguir.
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Inspecciones

SENASA podra inspeccionar en cualquier momento el estado sanitario de plantas,
productos vegetales, animales, productos de origen animal, insumos agrarios, y otros
productos reglamentados, incluyendo las condiciones de los materiales de empaque,
embalaje, acondicionamiento, medios de transporte, infraestructura y equipos, sin
excepcion, al nivel de produccion, distribucién, comercializacion y almacenamiento. (EI
Peruano, 2008).

Estimacion del monto de la sancién sin la aplicacion de la mejora:

El total de trabajadores en el area de materia prima son 4 y en el area de Producto

terminados son 17 personas siendo los siguientes:

Tabla 14: )
Cantidad de Trabajadores en el Area de Recepcion de Materia Prima.
Cargo Cantidad
Supervisor de calidad 1
Estibadores
Total 4
Fuente: Cabze SRL. Elaboracion propia.
Tabla 15:
Cantidad de trabajadores en el area de Producto terminado.
Cargo Cantidad
Supervisor 1
Seleccionador 5
Empacadores 4
Maquinista 2
Etiquetadores 2
Apiladores 3
Total 17

Fuente: Cabze SRL. Elaboracion propia.

Péag.

<Salazar Garcia C.; Sotomayor Coquinche K.> 142



“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y
1 “PN fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE

UNIVERSIDAD
PRIVADA SRL”
DEL NORTE

Cuadro de sanciones impuestas por SENASA, de acuerdo a las normas legales 2020:

Segun la formula y cuadros de Variantes se calcula el indice de sancion:

Is: indice de Sancién

Is = 60 X Ipgiio + 40 X Iconducta
100

Para esto se debe hallar el indice de dafio y de conducta:

| paiio = Indice de Dafio
80 x Iy +20 x Py

IDaﬁo - 100
Donde:
Tabla 15:
Categorias para hallar el indice de dafio
Categoria Bajo Medio Alto
indice de Efecto: la1  1/6 =0.167 3/6=0.5 6/6: 1
Categoria Bajo Medio Alto
Probabilidad de 1/6 =0.167 3/6=0.5 6/6: 1

ocurrencia: Pa2

20x Igy +35x Ig; + 30 x I3 + 15x Pp,

lconducta = 100
Donde:
Tabla 16:
Categorias para hallar el indice de conducta
Categoria Primario  Primera reincidencia Mas de dos
faltas
indice de Reincidencia:  1/6 3/6=0.5 6/6: 1
IB1 =0.167
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Categoria Sin titulo Conocimiento de Con titulo
habilitante infracciones habilitante
indice de Intencionalidad: 1s> 1/6 =0.167 3/6=0.5 6/6: 1
Categoria 0-10 Mayor a 10 Mayor a
] uIlT uIlT 20 UIT
Indice de Beneficio: | g3 1/6 3/6=0.5 6/6: 1
=0.167
Categoria Bajo Medio Alto
Probabilidad de deteccion: 1/6 =0.167 3/6=0.5 6/6: 1

Pga

Formula para el calculo del monto de la sancién:

40380
M =120+ (

0.833) x (Is —0.167)

Doénde:
M: Monto de la sancion.

Is: Indice de la sancién.

Se procede a estimar el monto de la sancion que impondria SENASA a la empresa Cabze SRL, si

detectara el incumplimiento de las normas de Calidad.

En primer lugar se hallara el indice de Dafio
| pario = Indice de Dafio

80 x 0.5+20 x 0.5
Ipasio = =
100

0.5
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Se considerara:
indice de Efecto | a1: Medio (0.5)

Probabilidad de ocurrencia Pa2: Medio (0.5)

Asi mismo, se halla el Indice de conducta:

20x05+35x1+30x0.167+15x1
Iconducta = X X 100 X L2 = 0.6501

Se considerard los siguientes criterios:

indice de Reincidencia (I s1) : Primera reincidencia: 0.5
indice de Intencionalidad (I s2) : Con titulo habilitante: 1
indice de Beneficio (Iss) : 0-10 UIT (0.167)

Probabilidad de deteccion (Pga4) : 1

Con los dos indices obtenidos, se reemplaza en la formula para hallar el indice de la sancion:

1o 60x05+40x06501 _
5= 100 -

Finalmente calculamos el cuanto seria el monto de una sancion impuesta por SENASA,

segun la férmula determinada por la entidad.

40380
0.833

M =120+ ( ) x(0.56 —-0.167) =S/. 19170.83
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La entidad sancionadora esta en la potestad de imponer una multa de S/. 19 170.83
correspondiente a 4.4 UIT. Por no realizar las actividades de produccién con insumos o
ingredientes que se encuentren aptos y permitidos de conformidad con las normas de

calidad de produccién organica nacional.

Penalidad por incumplimiento del volumen en la fecha pactada:

Segun la RESOLUCION DIRECCION EJECUTIVA N° D000181-2020-
MIDIS/PNAEQW-DE .Si la empresa como proveedor no cumple con la entrega del
producto al cliente, incumpliendo de igual forma con las prestaciones del contrato. Se aplica

una penalidad por mora diaria, por los dias de atraso.

0.10 x monto

Penalidad diaria = -
F x plazo en dias

Valores de F:
Para plazos menores o iguales a 60 dias: F= 0.4
Para plazos mayores a 60 dias: F = 0.25
Si Cabze no cumple con la entrega pactada, seria sancionada con la siguiente penalidad:
Cliente 1:
Pedido: 8,200 und pallar x 500 g
Monto: S/. 18,450

Plazo : 15 dias

0.10 x 18450

Penalidad diaria (cliente 1) = 025 15

= 5/492
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Cliente 2:
Pedido: 11,813 und pallar x 500g
Monto: S/. 41,345.5

Plazo: 18 dias

0.10 x 41345.5

025x 18 5/918.79

Penalidad diaria (cliente 2) =

En total el pago de la penalidad impuesta seria S/. 1 410.79 por cada dia que el pedido no
sea entregado.

Costo de devolucion de lote no conforme:

Cantidad 10 006.5 kg
Combustible S/.100.00
Pago de falso flete S/.1200.78
Sueldo

Chofer S/. 40.00
Estibadores x 3 S/.99.9
TOTAL S/. 1440.68

El costo de devolucion de 10 ,006.5 kg saldria S/. 1,440.68, generando un sobrecosto a la
empresa, en caso el cliente decida realizar la devolucion del lote.
Para el reproceso de las unidades devueltas tomara 2 dias en realizar. En la siguiente tabla

se tienen los costos incurridos, para su posterior redistribucion.
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Costo de reproceso

Cantidad 20 013 und
Segungla seleccion (5 S/ 305.00
operarias)

Reenvasado (6 operarios) S/. 408.00

Costo de primer envase

(S/. 0.1 x und) S/.2001. 30
Costo de segundo envase

C(?sto_electrlco (5 Kw/h x S/ 144.00
maquina)

TOTAL S/. 3025.08
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Costo de implementacion de la propuesta:

Personal directo involucrado

“Propuesta de aplicacion del método del ciclo PDCA en las areas de recepcion y

fraccionado para mejorar la calidad del producto terminado en la empresa CABZE
SRL”

Supervisor de Recepcion

Supervisor de Fraccionamiento

Seleccionadores

Empacadores

Codificadores

Etiquetadores

2
2
5
2
2
2

TOTAL

S/.3025.08

Se asignan dos encargados para cada area (recepcion y fraccionamiento), 5 operarias para el

area de Seleccion de MP. Dos empacadores, dos codificadores (maquinistas), dos

etiquetadores para el area de Fraccionamiento. Quienes manipulan de manera directa el

producto a envasar.

Cantidad de unidades muestreadas durante la linea de envasado:

Actualmente la empresa realiza un muestreo en linea dependiendo del producto a envasar.

Donde, cada unidad envasada es destruida para la verificacion del cumplimiento de las

especificaciones establecidas. Si se envasa 150,000 durante 3 dias, los supervisores de

calidad realizan el muestreo de 3 und cada 15 min.

Cantidad muestreada total: 3und ¢/ 15min. En 1h se tomara como muestra 12 und

12 und /h x 8hx 3dias = 288 und muestreadas en total.

El costo de las 288 und es S/. 394.56 siendo esto unidades rotas para la verificacion de la

calidad.
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Cantidad de unidades muestreadas aplicando el método de muestreo propuesto:
El tamafio del lote a muestrear es 150,000 und. Mediante el muestreo por atributos,
utilizando la tabla MIL-STD-150E resulta que la extraccion de la muestra es de 80 und.
Segun el tamafio del lote esta cantidad es suficiente para determinar si el producto esta
cumpliendo con las especificaciones dictaminadas.

Costo del muestreo por atributos:

80 und x S/. 1.37 = S/. 109.60
El costo del muestreo se redujo en un 72.22 % con la implementacién del método de

muestreo por atributos.

. g 109.60-394.56
Variacion porcentual: ~3oise = —-72.22 %
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Tabla 14:
Costos tangibles de la implementacion
Cantidad Costo
ITEM Descripcion Unidades Cantidades de veces o . Costo total
. unitario
al afio
Escritorio Unid. 3 1 S/ 200.00 S/ 200.00
Tableros Unid. 3 6 S/ 3.50 S/ 21.00
Lapiceros Unid. 3 10 S/ 0.35 S/ 3.50
Micas Unid. 3 9 S/ 0.30 S/ 2.70
Posit Unid. 3 12 S/ 3.00 S/ 36.00
Oficina Tintas para Unid. 3 12 $/40.00 S/ 480.00
Impresora
Impresora Unid. 3 2 S/ 300.00 S/ 600.00
Silla Unid. 3 1 S/ 90.00 S/ 90.00
Hojas bond Unid. 15 5400 S/ 0.02 S/ 81.00
Lapiceros Unid. 12 144 S/ 0.35 S/ 50.40
. Mascarillas Unid. 6 2160 S/ 1.00 S/ 2,160.00
Area de .
Recepcion de Guantes Unid. 6 2160 S/ 0.25 S/ 540.00
M.PY Areade  Guardapolvos  Unid. 3 6 $/20.00  S/120.00
Fraccionamiento Cofias Unid. 12 4320 $/020  S/864.00
(EPPS) Zapatos de .
Seguridad Unid. 3 3 S/ 50.00 S/ 150.00
Costo Tangible
Total S/ 5,398.60

Elaboracién propia

Asi mismo, para la implementacion se considera invertir en el disefio del area
designada para el desarrollo la inspeccion y las capacitaciones a los encargados de
las areas. Los costos estimados se encuentran en la Tabla 15.

Por otro lado, se define los activos intangibles como aqguellos activos no financieros que no tienen
sustancia fisica, pero que son identificables y controlados por la empresa a través de derechos legales o
custodia fisica (Garcia, Simo, Mundet & Guzman, 2004).

Prosiguiendo con la presentacion del trabajo de investigacion, seguidamente abordaremos aquellos costos

intangibles que intervendran en la implementacion de la mejora, tales como: horas de capacitacion que
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seran empleadas a todo el personal involucrado, es decir a todo el personal del area de calidad.

Tabla 15:

Costos Intangibles de la implementacion

. Costo Costo total mensual
Personal Cantidad Costo por
. Costo mensual del personal
involucrado en la de - hora por .
. . diario por involucrad