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Resumen

El objetivo principal de este trabajo de investigacion consiste en evaluar de qué
manera es posible reducir los costos operativos del proceso de recepcion de materia prima
dentro de una empresa agroindustrial a través de herramientas de mejora, para lo cual se
considera necesario iniciar diagnosticando el contexto situacional del proceso de
recepcion de MP de la empresa a través de un diagrama de Ishikawa; de lo que se puede
determinar que las causas raices de los costos elevados que se han podido detectar;
ordenadas por impacto econdmico corresponden a: la falta de un programa de
mantenimiento preventivo de maquinaria, la falta de un correcto manejo de las unidades
de carga (pallets), la falta de capacitacion al personal y la falta de capacidad de planta.
Posterior a ello, el analisis de indicadores a través de herramientas de control estadistico
y de gestion de la calidad, la aplicacion de la metodologia Six Sigma, el despliegue de la
funcién de calidad a través de la Casita de Calidad (QFD), la matriz AMFE y la matriz
DMAIC dieron paso a la generacion de alternativas de mejora que contribuyan a la
disminucion de los costos elevados que se detectaron en el diagndstico inicial, mismos

que se redujeron de $24,620.5 a $15,446.00, evitando una pérdida de $9,174.5.

Palabras Clave: reduccion de costos, herramientas de calidad, mejora.
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CAPITULO I: INTRODUCCION

Dentro de las empresas agroexportadoras que tienen bajo su gestion su propia
cadena de suministro de MP para exportacion, es muy importante que se controle
eficientemente el uso de recursos apuntando a reducir los costos a lo minimo necesario,
sin afectar la calidad del producto. Diversos autores coinciden en que llevar el control de
calidad a la practica consiste en gestionar el desarrollo, el disefio, y la manufactura de un
producto que ademds de mantener su calidad, el producto también sea de la mayor utilidad
y que tenga siempre la meta fijada en satisfacer las expectativas del consumidor ', En lo
que respecta a gestion de operaciones con orientacion en mantener la calidad, el
crecimiento evidenciado tiene un alto nivel de impacto, el mismo es atribuible al
desarrollo de las herramientas tecnoldgicas, la notable mejora de los materiales necesarios
y el aporte generado por la ciencia y la investigacion que hacen posible establecer
procedimientos que se vuelven mas eficientes a medida que pasa el tiempo y se desarrolla
la industria %!, La gestion de la calidad ha existido desde tiempos inmemoriales, pero es
en los Ultimos afios que se ha podido conceptualizar de una forma clara y estandarizar a
tal nivel que en todo el mundo se puede hablar de calidad y los términos de referencia son
los mismos, un claro ejemplo de ello es la existencia de las normas ISO 9000, siendo la
de principal utilizacion la ISO 9001: Sistemas de gestion de la calidad Pl. El presente
trabajo de investigacion busca hacer uso de las herramientas de mejora para reducir los
costos elevados dentro de una empresa agroindustrial que desarrolla sus actividades en la
zona costera de la provincia de Vird. En la operacion que corresponde a la recepcion de
MP para exportacion dentro de las instalaciones de la empresa bajo andlisis se ha podido
detectar a través de un andlisis de causas raiz y su monetizacion, que existen costos

elevados producto de deficiencias en el sistema operativo que involucra maquinaria,
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personas e infraestructura. Este analisis de causas raiz se hizo posible gracias al Diagrama
de Ishikawa, el cual que es definido por diversos autores como un diagrama de amplia
utilidad al momento de analizar causas y efectos de determinados problemas que se
suscitan dentro de un proceso . Conociendo las causas raiz de los problemas dentro de
un determinado proceso, es necesario evaluar el nivel de criticidad de cada una de las
razones obtenidas; para ello es necesario conocer el impacto econdmico que representa
cada uno de los problemas hallados. Tomando en cuenta cuanto dinero perdido representa
cada uno de los problemas, el Diagrama de Pareto, definido como un grafico que ayuda a
categorizar datos para localizar los problemas vitales y sus principales causas dentro de un
determinado proceso, brinda una proporcion traducida como el 80% de las pérdidas
econdmicas se dan a razén del 20% de los problemas existentes [°!. En lo que respecta a
causas raiz, la falta de un programa de mantenimiento preventivo de maquinaria
representa una pérdida econdmica que en suma asciende a un valor de $16,791.94, esta
pérdida estd asociada a la deshidratacion producida por la retencion de MP a causa de
paradas en la maquinaria necesaria para la estiba a razon de acciones de mantenimiento;
por su parte, la falta de un correcto manejo de unidades de carga (pallets) tiene un impacto
economico que se traduce monetariamente en $6,900.00, ello corresponde a pérdidas
generadas por dafio mecanico en bandejas y parihuelas durante el traslado de unidades de
carga; asimismo, la falta de capacitacion al personal genera una pérdida econémica de
$690.80, esta cifra esta relacionada con el salario de los colaboradores que desconocen o
ignoran los procedimientos internos y a raiz de ello cometen errores operativos; vy,
finalmente la falta de capacidad de planta significa una pérdida de $237.80 que se incurre
necesariamente debido al traslado de un punto de recepcion a otro ya que la capacidad del
primero no es suficiente para albergar todo el volumen de ingreso de MP; todo ello en un

mismo periodo. Los graficos de control estadistico tienen la funcionalidad de

10
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determinar si un indicador de determinadas situaciones que involucra un conglomerado
de datos se encuentra bajo control estadistico, al evaluar el comportamiento de dichos
datos dentro de limites superiores e inferiores establecidos de acuerdo con un valor de
desviacion [, Los histogramas de frecuencia son graficos que representan la densidad de
una poblacion, segmentada en intervalos de frecuencia que agrupan los datos tomados de
un registro 7). El Despliegue de la Funcion de Calidad (QFD), a través de la Casita de
Calidad tiene como meta analizar las necesidades y expectativas del cliente en
caracteristicas especificas de disefio y produccién. Para este proceso de analisis se
requiere identificar las necesidades del cliente y a través de una matriz, relaciona dichas
necesidades con requerimientos técnicos para luego desplegar la informacion a través de
priorizacion de caracteristicas criticas que deben recibir atencién especial durante el
proceso de disefio y produccion ¥, E1 Analisis Modal de Fallas y Efectos (AMFE) tiene
como proposito realizar un andlisis sobre los riesgos asociados a los productos y/o
procesos que se pueden encontrar dentro de una organizacion, en estos se llega a evaluar
factores de gravedad de las consecuencias de las fallas encontradas, la frecuencia en que
estas se suscitan, el nivel de detectabilidad de estas fallas, y se calcula el nivel de prioridad
de riesgo a través de una multiplicacion simple de estos factores puntuados en una escala
del 1 al 10 ®). La metodologia DMAIC Six Sigma consiste en la definicion de situaciones,
medicion de dichos contextos, analisis a través de herramientas especializadas,
implementacidon de mejoras y control de indicadores; el proposito de esta metodologia es

(191 Segtin lo antes descrito

reducir la incidencia de errores y alcanzar un nivel Z de 4.5
sobre la realidad problematica existente en la empresa agroindustrial bajo andlisis, la
presente investigacion busca demostrar que es posible brindar alternativas de solucion

que permitan la reduccion de los costos operativos detectados a través de la utilizacion de

herramientas de mejora y de control, orientadas a la gestion de la calidad.

11
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CAPITULO II: METODOLOGIA

Para la ejecucion de esta investigacion se ha considerado necesaria la aplicacion
de una metodologia hibrida, que contiene segmentos tanto cuantitativos como
cualitativos. La tabla I alberga el paso a paso que se ha llevado a cabo durante la ejecucion
de la presente investigacion; el diagnostico a través de Diagrama de Ishikawa, Diagrama
de Pareto, la cuantificacion monetaria de las pérdidas a razén de las causas raiz, la
aplicacion de herramientas de analisis estadistico de los datos recopilados a través de
analisis de frecuencias, graficos de control tanto para variables como para atributos,
analisis de distribucion, y la determinacion de la capacidad de los procesos; asimismo, la
propuesta de mejora obtenida a través del Despliegue de la Funcion de Calidad (QFD), el
Andlisis Modal de Fallas y Efectos (AMFE), el modelo DMAIC y la aplicacion de la
Metodologia Six Sigma.

TABLA 1. PROCEDIMIENTO DE LA INVESTIGACION.

ETAPA TECNICA DESCRIPCION

Diagrama Ishikawa Se lograron detectar 4 causas raiz.

Monetizacion causas Se determind el impacto econémico a través de
raiz la monetizacion.
Se categorizaron las causas raiz de acuerdo con
Diagrama Pareto el nivel de impacto econémico, de mayor a
menor pérdida.

(L Medidas de tendencia central, analisis de

- Estadistica . . ..
Analisis o frecuencia, graficos de control estadistico y

Descriptiva e S,
analisis de distribucion.

Diagnostico

Se realiz6 la Casita de Calidad con el propdsito

QFD de determinar los ;Cémo?
Propuesta de Se determino el nivel de prioridad de riesgo de
AMFE las fallas detectadas, asi como sus causas y

mejora
] efectos.

Se realiz6 una proyeccion a largo plazo del

Nivel Z Six Sigma comportamiento de las fallas encontradas.

12
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En la etapa que corresponde al diagnostico, el diagrama de Ishikawa (causa-
efecto) permite conocer las causas de las cuales provienen los problemas que se suscitan
dentro de un determinado proceso, en este caso los costos operativos elevados. El analisis
realizado a través del diagrama de Pareto permite categorizar el impacto econdmico
negativo de las causas raiz, de mayor a menor; la causa raiz 1 (CR1) es la que genera la
mayor pérdida y se convierte en la principal causante del sobrecosto, asimismo, es posible
conocer que las demas causas raiz también tienen un impacto considerable, por lo que es

necesario priorizar las causas raiz apuntando a la mejora continua de la organizacion.

TABLA 2. MONETIZACION DE CAUSAS RAIZ.

, PERDIDA
N° CAUSAS RAIZ ECONOMICA
®
Falta de programa de
CR -1 mantenimiento preventivo de la 16,791.94
maquinaria
Falta de un correcto manejo de la
CR _2 Falta de capacitacion al personal 690.80
CR _4 Falta de capacidad de planta 237.80
TOTAL 24,620.54

En la etapa que comprende el andlisis, el uso de las herramientas de control
estadistico contribuyo a determinar que el comportamiento de algunos indicadores de las
causas raiz detectadas dentro del proceso de recepcion de MP de la empresa agroindustrial
bajo analisis denotaba demasiada desviacion en funcion de los limites establecidos para
dicho proceso. Los histogramas de frecuencia ayudan a conocer intervalos y frecuencias
de repeticion de los datos obtenidos del proceso, permitiendo de esta manera determinar
el comportamiento de cada una de las causas raiz halladas. Los graficos de control

estadistico, por su funcionalidad, aportaron en establecer si los indicadores asignados para

13
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cada causa raiz se encontraban bajo control estadistico. En el caso de la causa raiz 1: falta
de un programa de mantenimiento preventivo de la maquinaria, y la causa raiz 2: falta de
capacitacion al personal; se pudo determinar que si estaban bajo control estadistico. Por
otro lado, en el caso de la causa raiz 3: falta de un correcto manejo de la MP (pallets), y
la causa raiz 4: falta de capacidad de planta; se pudo determinar que no se encontraban
bajo control estadistico. El grafico de control estadistico de la causa raiz 1: falta de un
programa de mantenimiento preventivo de la maquinaria hace referencia a los tiempos
promedio de retencién de MP que no puede ser trasladada a la siguiente etapa debido a la
falta de la maquinaria necesaria para la carga/estiba. Este grafico si esta bajo control

estadistico.

El grafico de control estadistico de la causa raiz 2: falta de capacitacion al
personal, corresponde al costo que representa cada trabajador que desconoce/ignora los
procedimientos establecidos. Este grafico si estd bajo control estadistico. El grafico de
control estadistico de la causa raiz 3: falta de un correcto manejo de la MP (pallets), hace
referencia a las fallas operativas en agravio de las parihuelas y las bandejas que se
trasladan de etapa en etapa. Este grafico no esta bajo control estadistico. El grafico de
control estadistico de la causa raiz 4: falta de capacidad de planta, es referente a la
necesidad de traslado de pallets de un punto de recepcion a otro, que surge a razon de una
falta de capacidad de planta para albergar todo el volumen de ingreso de MP. Este grafico
no estd bajo control estadistico. La etapa de propuesta de mejora comienza con el
Despliegue de la Funcion de Calidad (QFD) a través de la Casita de Calidad, de lo cual
se obtienen los requerimientos técnicos necesarios para ajustar los indicadores a los
limites establecidos; dichos requerimientos son analizados a través de la matriz AMFE

con el proposito de hallar las causas y efectos de las fallas, asi como también el nivel de

14
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prioridad de riesgo asociado a los requerimientos técnico; una vez ejecutado ello se
procede con la aplicacion de la metodologia DMAIC y Six Sigma. Como requerimientos

técnicos se tienen:
- Control eficiente de indicadores.
- Planificacion de acciones de mejora.
- Trabajadores capacitados.
- Mejoramiento/ampliacion de instalaciones.

Estos requerimientos técnicos exigen acciones enfocadas en la mejora por parte

de la empresa bajo analisis; se recomienda ejecutar las siguientes acciones:
- Inspeccion periddica exhaustiva de pre-uso de equipos.
- Implementar plan de mantenimiento.
- Revisar modos de transporte y vias de transito.
- Traslado de MP excedente a un segundo punto de recepcion.

Continuando la propuesta de mejora, es necesario conocer la variabilidad que
existe en la capacidad de cada uno de los procesos donde se detectaron las fallas, tanto en
el corto como en el largo plazo; para cumplir ello, es necesario realizar el calculo del nivel

7y las capacidades (CpK). Se muestra lo obtenido:

15
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PPM = LES 0.00 4387877 2238891
PPM Total 0.00 4387877 2238891

Figura 1. Analisis Six Sigma inicial CR-01: Falta de programa de mantenimiento
preventivo de la maquinaria.

L‘EI Objefﬁvo LFTS
Procesar datos 1 e 1 Largo plazo

LEI 0.5 4 v — — = Corto plazo
Objetivo 0.75 ! !
LES 1 ) 1 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 0.736923 ) ! Nivel Z  4.47
Nimero de muestra 13 1 f ZLEI 4.49
Desv.Est. (Largo plazo)  0.052818 ! 1 ZLES 4.98
Desv.Est. (Corto plazo)  0.0583629 | /_\ i Ppk 1.50

| v T f Cpm 1.59

E i Capacidad corto plazo

| | Nivel Z  4.03

I | ZLEl 4.06

| 1 ZLES 451

| i Cpk 135

| |

| Z J \ X 1

1 ___ N ——p

0.

.525 0.600 0.675 0.750 0.825 0.900 0.975

Rendimiento
Esperado Esperado
Observado Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 3.63 24.59
PPM > LES 0.00 0.32 3.28
PPM Total 0.00 3.95 27.87

Figura 2. Analisis Six Sigma post mejora CR-01: Falta de programa de
mantenimiento preventivo de la maquinaria.

Se observa en la figura 1 que inicialmente todos los datos estdn por encima del
tiempo objetivo de 0.75h y la capacidad inicial del proceso (CpK) se encuentra en 0.57,
es decir, el proceso aiin no es capaz de mantener el tiempo de retencion de MP a causa de
falta de maquinaria cerca al objetivo; pero, en el andlisis posterior (figura 2) a la ejecucion
de las acciones de mejora recomendadas se observa que los datos se encuentran cerca del
objetivo y la capacidad de proceso se encuentra en valores 6ptimos (1.5). Asimismo se
observa una variacion en el nivel Z comparando ambos escenarios, pues de tener una cifra

de 1.71 se elevo a 4.47.
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Oqulivo
Procesar datos | — largo plazo
LEI — == Corto plazo
Objetivo 3
LES 5 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 333333 Nivel Z 094
Namero de muestra 12 ZLEI 163
Desv.Est. (Largo plazo)  1.43548 Z.LES 116
Desv.Est. (Corto plazo) 153127 Ppk 0.39
Cpm 047
Capacidad corto plazo
NivelZ 082
ZLEl 152
ZLES 1.09
Cpk 0.36

Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 52031.09 63780.65
PPM = LES 8333333 122810.60 138204.64
PPM Total 83333.33 174841.69 201985.29

Figura 3. Analisis Six Sigma inicial CR-02: Falta de capacitacion al personal.

LEI Objetivo
i

Procesar datos Largo plazo
LEI 1 = == Corto plazo
Objetivo 3
LES 5 Capacidad largo plazo

Media de la muestra 3 NivelZ 247

Nimero de muestra 12 ZLEl 27
Desv.Est. (Largo plazo)  0.738549 ZLES 2.7
Desv.Est. (Corto plazo)  0.644745 Ppk 0.90
Cpm 0.94
Capacidad corto plazo
NivelZ 2.89
ZLEl 3.10
ZLES 310
Cpk 103

2

1

Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo

PPM < LEI 0.00 3384.37 961.09
PPM > LES 0.00 338437 961.09
PPM Total 0.00 6768.74 1922.18

Figura 4. Analisis Six Sigma post mejora CR-02: Falta de capacitacion al personal.

Se puede observar en la figura 3 que, al inicio, no se cumple el objetivo de 3
trabajadores no capacitados, y la capacidad inicial del proceso (CpK) se encuentra en
0.39, es decir, el proceso no cuenta con la capacidad para mantener el objetivo
establecido; pero, en un analisis posterior (figura 4), es observable un panorama donde el
status de la capacidad de proceso mejord considerablemente alcanzando un valor de 0.9.
En lo que respecta al nivel Z, se observa también que en el primer escenario alcanz6 la

cifra de 0.94 y en el segundo, alcanz? la cifra de 2.47.
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LEI Objgﬁvo LES
| | |

Procesar datos e — — Largo plazo
LEI 20 | — — - Corto plazo
Objetivo 40 |
LES 60 | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 44.2308 | NivelZ 021
Numero de muestra 13 f ZLEI 1.00
Desv.Est. (Largo plazo)  24.1907 ZLES 0.65
Desv.Est. (Corto plazo)  29.9202 Ppk 0.22
Cpm 0.28
Capacidad corto plazo
NivelZ  -0.02
ZLEI 0.81
ZLES 0.53
cpk 0.18

Rendimiento

Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 76923.08 158255.27 20901430

PPM > LES 384615.38 257242.42 299081.96
PPM Total 461538.46 415497.69 508096.26

Figura 5. Analisis Six Sigma inicial CR-03: Falta de un correcto manejo de la MP

(pallets).
LEI Objgtivo LES
Procesar datos | | Largo plazo
LEI 20 | | i| === corto plazo
Objetivo 40 '
LES 60 i | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 411538 | | NivelZ 334
Numero de muestra 3 | | ZLE 3.80
Desv.Est. (Largo plazo) 556546 || | ZIES 339
Desv.Est. (Corto plazo)  5.76241 | ' Ppk 113
i i pm 122
Capacidad corto plazo
NivelZ ~ 3.21
ZLEIl 3.67
ZLES 3.27
Cpk 1.09
20 30
Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Largo plazo  Corto plazo
PPM < LEI 0.00 72.08 120.80
PPM > LES 0.00 354.25 536.73
PPM Total 0.00 42633 657.52

Figura 6. Analisis Six Sigma post mejora CR-03: Falta de un correcto manejo de la
MP (pallets).

Es posible observar en la figura 5 que los datos se encuentran dispersos fuera del
objetivo de 40 pallets dafiados, y la capacidad del proceso para alcanzar el objetivo
presenta valores infimos de 0.22, lo que demuestra que aun no esta en capacidad de
alcanzar dicho objetivo. En un posterior analisis (figura 6) después de aplicar mejoras, se
observa que el objetivo se esta cumpliendo de forma eficiente y la nueva capacidad del
proceso presenta un valor de 1.13. Con respecto al nivel Z, se observa un incremento al

comparar ambos analisis, pues de 0.21 logro llegar a 3.34.
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LE\ Ohjellivu LE‘S
Procesar datos H = largo plazo
LEI h — — - Corto plazo
Objetivo 15
LES 25 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 13.6667 NivelZ 073
Numero de muestra 6 ZLEIl 1.05
Desv.Est. (Largo plazo)  8.28654 ZLES 137
Desv.Est. (Corto plazo)  5.85106 Ppk 035
Cpm 0.43
Capacidad corto plazo
NivelZ 131
ZLEIl 148
Z.LES 1.84
cpk 0.49

Rendimiento
Esperado Esperado
Observado  Large plazo  Corto plazo
PPM < LEI 166666.67 147809.75 69275.03
PPM = LES 0.00 85706.04 26374.52
PPM Total 166666.67 233515.79 95649.55

Figura 7. Analisis Six Sigma inicial CR-04: Falta de capacidad de la planta.

IIEI Objgtivo LFT
Procesar datos { = largo plazo
LEI 5 = == Corto plazo
Objetivo 15
LES 25 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 14.3333 NivelZ  2.57
Nimero de muestra 6 Z.LEI 2.66
Desv.Est. {Largo plazo)  3.50238 Z.LES 3.05
Desv.Est. (Corto plazo)  2.83688 Ppk 0.89
Cpm 1.02
Capacidad corto plazo
NivelZ  3.25
Z.LEl 3.29
Z.LES 3.76
Cpk 110

8 12 16 20 24
Rendimiento
Esperado Esperado
Observade  Largo plazo  Corto plazo
PPM = LEI 0.00 3851.08 500.94
PPM = LES 0.00 1161.28 84.96
PPM Total 0.00 5012.37 585.89

Figura 8. Analisis Six Sigma post mejora CR04: Falta de capacidad de la planta

Se observa en la figura 7 que inicialmente, el objetivo atin no se cumple de forma
eficiente, y que la capacidad del proceso para cumplir dicho objetivo no es la adecuada al
tener una cifra de 0.35. Asimismo, es observable en la figura 8 que tras la aplicacion de
acciones de mejora, el cumplimiento del objetivo esta cada vez mas cerca ya que la
capacidad del proceso para alcanzar dicha meta se encuentra en una cifra de 0.89. El nivel
Z también se ha podido mejorar de manera significativa, pues de tener una cifra inicial de

0.73, se logr6 incrementar a 2.57.

19



EN EL PROCESO DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA EN UNA

mﬂ:lm EMPRESA AGROINDUSTRIAL. VIRU, LA LIBERTAD - PERU, 2023”

1 “ P N “APLICACION DE HERRAMIENTAS DE MEJORA PARA DISMINUIR COSTOS
DEL NORTE

CAPITULO III: RESULTADOS

En la tabla 3 se muestra el resumen de la pérdida econdmica inicial por cada causa
raiz, la pérdida que se tiene tras la aplicacion de las acciones recomendadas y el beneficio
que ello significa para la empresa agroindustrial en la que se desarrolld la presente

investigacion.

TABLA 3. PERDIDA ECONOMICA INICIAL, MEJORADA Y BENEFICIO ALCANZADO.

Pérdida Pérdida

Actual $ mejorada $ Beneficio $

DESCRIPCION

CR-01: Falta de programa de

mantenimiento preventivo de la 16,792 10,214 6,578.4
maquinaria
CR-02: Falta de capacitacion al 690.8 3251 365.7
personal
CR-03: Falta de un correcto manejo
de la MP (pallets) 6,900 4,812.6 2,087.4
CR-04: Falta de capacidad de la 2378 948 143
planta

TOTAL 24,621 15,446 9,174.5

En la tabla 3 se puede apreciar que los costos iniciales son mayores a los costos
calculados después de la implementacion de acciones de mejora, producto de las

herramientas de mejora con las que fueron analizadas cada una de las causar raiz.

TABLA 4. NIVELESZPK Y Z

INICIAL MEJORADO

CR INDICADOR CpK V4 CpK Z
1 T" deretencion de 0.57 171 15 4.47

pallets por etapa
2 N personas no 0.39 0.94 0.9 247
capacitadas
3 N° pallets dafiados 0.22 0.21 1.13 3.34
4 Kilometraje 0.35 0.73 0.89 2.57
recorrido
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La tabla 4 muestra los niveles CpK y Z, extrapolando los datos obtenidos en el
analisis inicial y los datos obtenidos después de la implementacion de las acciones de
mejora; se puede apreciar asi el incremento en ambos niveles, lo que se traduce en una

mejora alcanzada a través de las herramientas de mejora.

CAPITULO IV: DISCUSION

La realidad problematica que corresponde al proceso de recepcion de MP de la
empresa bajo analisis, sustentada en cada una de las causas raiz halladas, representa una
pérdida econémica de $24,620.5, misma que pudo ser reducida a $15,446 a través del uso
de herramientas de control estadistico y herramientas de gestion de calidad. Los graficos
de control demostraron que 2 indicadores se encuentran bajo control estadistico y los otros
2 se encuentran fuera del mismo; tras la implementacion de las mejoras, se demostré que
todos los indicadores de las causas raiz lograron mantenerse dentro del control estadistico.
La tabla 4 muestra que el andlisis de capacidades Six Sigma permitié conocer que
inicialmente tanto el nivel CpK como el nivel Z no tenian valores 6ptimos, debido a que
el comportamiento de las situaciones medidas denotaba alta dispersion de los datos, lo
que demuestra una gestion irregular del proceso analizado en el presente estudio; al
respecto, autores mencionan que la aplicacion de herramientas de mejora tales como
QFD, AMFE y DMAIC Six Sigma que resultan en la propuesta de alternativas de mejora,
permiten reducir la variabilidad de los datos hallados y lograr que éstos tengan mayor

tendencia hacia el objetivo y la centralidad ' [!],
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CAPITULO V: CONCLUSIONES

De la presente investigacion se concluye que en el proceso de recepcion de MP de
una empresa agroindustrial, se tienen sobrecostos operativos que ascienden a $24,620.5,
ello a causa de problemas relacionados con maquinaria, mano de obra y capacidad de
planta. Tras la aplicacion de herramientas de mejora y el desarrollo de propuestas de
mejora en materia de gestion de la calidad, se obtuvo como resultado una mejora en los
niveles Z para cada causa raiz; tal es el caso de la CR-01, que de 1.71 se elevo a 4.47; de
la misma manera que la CR-02, que de 0.94 se elevo a 2.47; también la CR-03; que de
0.21 se elevo a 3.34; y finalmente, la CR-04, que de 0.73 logr6 incrementarse a 2.57. En
lo que respecta a pérdidas econdmicas, inicialmente se tenia una cifra de $24,621.5 y con
la aplicacion de las propuestas de mejora, se logro reducir a $15,446; alcanzando de esta

manera un beneficio de $9,174.5.
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