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RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo general el realizar la propuesta de mejora de un
sistema de gestion de calidad para reducir el porcentaje de mermas en el proceso de
clasificacion y corte de espéarrago verde fresco en la empresa Asociacion Agricola
Compositan Alto.

En primer lugar se realiz6 un diagnéstico de la situacién actual de la empresa Asociacion
Agricola Compositan Alto para cada area de estudio. Seleccionando el area de
Aseguramiento de la Calidad ya que se diagnosticé que era la de mayor criticidad en la

empresa, debido al alto porcentaje de merma que ingresaba a planta.

Una vez culminada la etapa de la identificacién de los problemas, se procedi6 a redactar
el diagndstico de la empresa, en el cual se tomé en cuenta todas las problematicas que
se evidenciaron con el fin de demostrar lo mencionado anteriormente. Asimismo, se
realizaron célculos para determinar el impacto econémico que genera en la empresa

estas problematicas representado en pérdidas monetarias.

La propuesta de mejora que se pretende disefiar contiene documentacién de
procedimientos, procedimientos de evaluacion y seleccion, formatos de especificacion

técnica que permiten controlar la merma de esparrago verde fresco.

Finalmente se realiz6 una evaluacién econémica, arrojando un VAN de S/. 198, 258.79,
TIR 92.83% y un B/C de 3.1. Lo cual concluye que la propuesta es rentable para la

empresa.




ABSTRACT

The general objective of this work is to carry out the proposal for the improvement of a
quality management system to reduce the percentage of losses in the classification and
cutting process of fresh green asparagus in the company Compositan Alto Agricultural

Association.

First of all, a diagnosis was made of the current situation of the company Compositan
Alto Agricultural Association for each area of study. Selecting the area of Quality
Assurance since it was diagnosed that it was the most critical in the company, due to the

high percentage of shrinkage entering the plant.

Once the stage of identifying the problems had been completed, the company's
diagnosis was drawn up, taking into account all the problems that had been identified in
order to demonstrate the above. Calculations were also made to determine the economic
impact on the company of these problems, represented by monetary losses.

The improvement proposal to be designed contains documentation of procedures,
evaluation and selection procedures, technical specification formats that allow the

control of fresh green asparagus waste.

Finally, an economic evaluation was made, showing a NPV of S/. 198, 258.79, an IRR
of 92.83% and a NPV of 3.1. This concludes that the proposal is profitable for the

company.
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CAPITULO 1
GENERALIDADES DE
LA INVESTIGACION




1.1.Descripcion del problema de investigacion
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En la actualidad, el Pera es el segundo pais exportador de espéarragos frescos del
mundo obteniendo un 33% de volumen total exportado en el afio 2017, superado

por México con 37%, segun Trademap.

En el periodo enero-agosto del 2017, las principales adquisiciones de productos
peruanos provinieron de diversas naciones como la Republica de Corea del Sur,
que acumuld un crecimiento de 32%, seguido de Inglaterra con un 22%, Chile 21%,
México 12%, Ecuador 8%, Japdn 8%, entre otros. Las mayores colocaciones fueron

los esparragos frescos que aumentaron en 8% respecto al afio anterior.

La Figura N° 01 nos muestra los datos de exportacion (en US$ miles) de los afios
2015, 2016y 2017 alos 5 primeros paises de destino: Estados Unidos, Reino Unido,
Paises Bajos, Espafia y Australia. Podemos observar que en el afio 2017 se
exportaron a USA U$ 261 millones (65% del total), entre 39 Paises.

300000
250000
200000

150000

100000

50000 m
‘ ‘m|m0-

UNITED STATES UNITED NETHERLANDS SPAIN AUSTRALIA
KINGDOM

[-1 2015 8 2016 ' 2017

Figura N° 01: Exportacién de esparragos frescos por us$ miles
Fuente: Agrodataperu, 2017

El banco Scotiabank realiz6 las siguientes proyecciones: “Durante el 2017 las
exportaciones de esparragos ascenderian a US$ 540 millones, mostrando una

reduccion de 6% respecto al 2016.”

Dicho estimado tiene como supuesto una menor exportacion de esparragos en

conservas y congelados, que no seria contrarrestado por la mayor exportacién de
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frescos, indicd la analista senior del Departamento de Estudios Econdmicos del
Scotiabank, Erika Manchego.

El primer pais exportador de esparragos incrementa en 5% las exportaciones en el
afio 2017, alcanzando los U$ 404 millones a un precio en alza de U$ 3.21 kilo
promedio, lo cual podemos observar en el cuadro N° 01.

Cuadro N° 01: Exportacidon de esparragos frescos en soles

2017 2016
MES PREC. PREC.
FOB KILOS FOB KILOS
PROM PROM
ENERO 32,763,808 |10,277,950 |3.19 |29,695,630 |9,360,781 |3.17

FEBRERO 18,888,680 |6,113,022 3.09 12,275,881 | 3,758,473 3.27

MARZO 20,062,747 | 6,404,275 3.13 14,049,149 | 4,599,999 3.05
ABRIL 23,201,254 | 6,534,256 3.55 18,718,313 | 7,141,398 2.62
MAYO 21,578,510 | 7,715,689 2.80 21,523,907 | 8,764,948 2.46
JUNIO 23,954,416 | 8,009,522 2.99 26,911,536 | 9,852,488 2.73
JULIO 39,029,257 | 10,720,721 |3.64 45,877,007 |12,572,703 | 3.65
AGOSTO 41,857,326 |11,813,714 |3.54 38,131,963 |12,770,831 |2.99

SEPTIEMBRE | 52,579,864 | 16,229,343 |3.24 44,687,444 |16,049,839 |2.78

OCTUBRE 43,814,752 | 15,548,127 |2.82 45,940,626 |16,760,541 |2.74

NOVIEMBRE | 42,053,964 | 13,772,492 |3.05 41,061,891 | 15,521,226 |2.65

DICIEMBRE | 44,649,398 | 12,758,520 |3.50 44,756,508 | 15,483,931 |2.89

TOTAL 404,433,976 | 125,897,631 | 3.21 383,629,855 | 132,637,158 | 2.89
PROMEDIO
s 33,702,831 | 10,491,469 |3.21 31,969,155 | 11,053,097 |2.92
% CREC.

5% -5% 11% -5% 8% -12%
PROMEDIO

Fuente: Agrodataperu, 2017

En el Perd son 95 las empresas exportadoras de esparrago, destacando
principalmente 12 de ellas. La empresa lider que ocupa el primer lugar en las
exportaciones del 2017 es el Complejo Agroindustrial Beta con una exportacion del
17 % del total (U$ 68.2 millones) a un precio promedio de U$ 3.24 kilo. La
exportacion de las empresas que le siguen varia entre los porcentajes de 3% a 7%.
Asi mismo, a las empresas que ocupan los menores puestos pertenecen al 38%

restante de la exportacion anual, lo cual podemos observar en la Figura N° 02.
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COMPLEJO AGROINDUSTRIAL
BETAS.A. 17%

M VARIOS 38%

M DANPER
TRUJILLO
S.AC.
7%
M SOCIEDAD
AGRICOLA
DROKASA
 CAMPOSOL SA.
S.A.3% 5%
B AGRICOLA CHAPI B GLOBAL FRESH
S.A. 3% SAC.

H PEAK QUALITY DEL M AGRICOLALA 5y
VENTA S.A.
PERU S.A. 3% AGRO PARACAS S.A. ® AGROINPER ™ EMPRESA AGRO
® SHATA SOFIADELSUR  FOODSS.A.C.  EXPORTICAS.AC.

S.A.C. 4% 4% 4%

Figura N° 02: Exportacion de espéarragos frescos 2017 fob%
Fuente: Agrodataperu, 2017

Habria que mencionar, ademas que no existe discusién acerca de la condicion de
producto estrella, que tiene el esparrago en nuestras agroexportaciones. Dos
aspectos que refuerzan esta condicion son el clima del Perd y su ubicacion
geogréfica, que benefician su cultivo a lo largo de la costa, principalmente en las
regiones de Ica, Lima, Lambayeque y La Libertad, lo cual podemos observar en los
datos presentes en el cuadro N° 02 que nos muestra ingreso de esparrago en

estado en fresco por regiones durante los doce meses del afio 2017.




Cuadro N° 02: Ingreso de esparrago en estado fresco por region, segun mes

REGION ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL | MAYO | JUNIO [ JULIO | AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE | TOTAL
Ancash 460 240 240 200 283 469 464 237 230 230 414 689 4,156
Callao 360 0 0 0 0 455 519 330 280 0 652 479 3,075
Ica 7,136 4,706 6,066 | 8,923 | 7,812 | 5,529 | 6,322 10,306 17,230 16,527 11,720 8,700 110,977
La Libertad 5,499 6,834 8,475 | 5,101 | 6,423 | 5,400 | 5,964 7,729 8,948 7,893 9,522 7,969 85,757
Lambayeque 1,740 413 0 0 751 2,115 | 1,772 432 0 0 1,109 1,820 10,152
Lima 594 203 259 497 653 655 731 571 674 805 1,033 1,198 7,873
Lima

Metropolitana 73 0 0 55 53 152 218 54 0 33 121 141 900
TOTAL 15,862 12,396 15,040 | 14,776 | 15,975 | 14,775 | 15,990 | 19,659 27,362 25,488 24,571 20,996 222,890
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Fuente: SIEA — Encuesta Mensual a Establecimientos Agroindustriales
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Al mismo tiempo, basandonos en las estadisticas del afio 2017, la Regién La
Libertad produjo 11 215 toneladas de esparrago fresco, teniendo una variaciéon de

-24.9% respecto al afio 2016, lo cual se muestra en el cuadro N° 03.
Cuadro N° 03: Produccién de esparrago fresco procesado en

la Libertad en toneladas

ESPARRAGO FRESCO
MES -

2016 |2017 |VARIACION %
ENERO 959 | 1,292 34.8%
FEBRERO 2,255| 2,119 -6.0%
MARZO 2,168| 1,196 -44.8%
ABRIL 549 347 -36.7%
MAYO 811 703 -13.3%
JUNIO 1,002 776 -22.6%
JULIO 2,075| 1,519 -26.8%
AGOSTO 2,043 1,312 -35.8%
SETIEMBRE 1,911| 1,280 -33.0%
OCTUBRE 1,166 670 -42.6%
NOVIEMBRE 2,004 0 -100.0%
DICIEMBRE 1,434 0 -100.0%
TOTAL, ANUAL [18,377 |11,215 |-24.9%

Fuente: Portal Agrario Regional La Libertad, 2017

En la Figura N° 03 podemos apreciar con mas claridad la variacion existente en la
produccion mensual de esparrago fresco procesado entre los afios 2016 y 2017. A
su vez, podemos visualizar que en los meses de noviembre y diciembre hubo una
disminucién del 100% en la produccién, lo cual es un factor critico y preocupante

para la exportacion en la Region.




23

2,500

2,255
2,119 2,168 2,075 2,043 2,004
2,000 1,911
1,519
1,500 1,292 1,312 |1,280 LA
1/196 1,166
o 1,002 .
1,000 811
703 | 126 670
549
500 347
ﬂ ‘ 0 0

ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC
2016 §2017

Figura N° 03: Produccién de esparrago fresco procesado

en La Libertad en toneladas 2016-2017

Fuente: Portal Agrario Regional La Libertad, 2017

La disminucién del 24.9% en la produccion del esparrago afecta las ventas de
exportacion y a su vez la economia de nuestra Region, lo cual podemos apreciar
en el Cuadro N° 04. Estos datos nos muestran que la variacion en las ventas del
afo 2016 al 2017 disminuyeron considerablemente en un 21.6%; lo que representa
gue, de 17,509 toneladas vendidas en el 2016, el afio 2017 solo se lograron vender

11,059 toneladas de esparrago fresco procesado en La Libertad.
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Cuadro N° 04: Ventas de esparrago fresco procesado

en La Libertad en toneladas

ESPARRAGO FRESCO
MES VARIACION

2016 |2017 %
ENERO 747 |1,111 |48.7%
FEBRERO 1,863 |1,272 |-31.7%
MARZO 2,398 (2,226 |-7.1%
ABRRIL 489 348 |-28.8%
MAYO 604 |670 |10.9%
JUNIO 1,007 [724 |-28.1%
JULIO 1,901 [1,419 |-25.3%
AGOSTO 1,965 [1,294 |-34.1%
SETIEMBRE 1,907 [1,325 |-30.5%
OCTUBRE 1,220 [670 |-45.1%
NOVIEMBRE 1,919 |0 -100.0%
DICIEMBRE 1,488 |0 -100.0%
TOTAL, ANUAL [17,509 | 11,059 |-21.6%

Fuente: Portal Agrario Regional La Libertad, 2017

En la Figura N° 04 podemos visualizar mejor la variacion existente en las ventas
mensuales de esparrago fresco procesado entre los afios 2016 y 2017. Asi mismo,
podemos visualizar que el mes de abril es el que tiene menor cantidad de ventas
entre los meses de enero a octubre; sin embargo, también podemos apreciar que
en los meses de noviembre y diciembre hubo una disminucién del 100% en las

ventas, lo que indica que hubo ingresos de 0 en la economia de nuestra region.
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Figura N° 04: Ventas de Esparrago Fresco Procesado
en La Libertad en Toneladas 2016-2017

Fuente: Portal Agrario Regional La Libertad, 2017

Por otro lado, tenemos el ingreso y utilizacion del esparrago fresco en plantas
agroindustriales. El ingreso de esparrago fresco procesado para el afio 2017 fue de
57,687 toneladas que, comparadas con las 87,221 toneladas ingresadas en el afio
2016, tenemos una variacion del -16.3%. Este indicador nos muestra que hubo una

disminucion de ingresos de esparrago fresco procesado de un afio a otro.

Asi mismo, en la utilizacién del esparrago fresco procesado hubo una variacion del
-21.35% que representa la disminucién de 83,593 toneladas utilizadas en 2016 a
53,088 toneladas utilizadas en el afio 2017. Estos datos podemos observarlos en el
Cuadro N° 05.




Cuadro N° 05: Ingreso y utilizacion de esparrago fresco procesado en La Libertad en toneladas

INGRESO ESPARRAGO FRESCO UTILIZACION ESPARRAGO FRESCO
MES

2016 2017 VARIACION % | 2016 2017 VARIACION %
ENERO 5,420 5,140 -5.17% 5,596 4,539 -18.89%
FEBREO 6,753 7,958 17.83% 6,358 7,300 14.82%
MARZO 8,395 6,084 -27.53% 8,076 5,663 -29.88%
ABRIL 5,021 4,362 -13.13% 4,814 4,069 -15.47%
MAYO 6,344 5191 -18.17% 6,237 4,615 -26.01%
JUNIO 5,299 3,952 -25.41% 5,120 3,705 -27.62%
JULIO 5,885 4,682 -20.43% 5,917 4,296 -27.39%
AGOSTO 7,650 6,209 -18.83% 7,252 5,689 -21.55%
SETIEMBRE 8,868 6,332 -28.59% 8,586 5,705 -33.55%
OCTUBRE 7,812 5,761 -26.25% 7,349 5,491 -25.28%
NOVIEMBRE 9,442 0 -100.00% 8,793 0 -100.00%
DICIEMBRE 8,321 0 -100.00% 7,482 0 -100.00%
TOTAL PERIODO |87,221 57,687 -16.30% 83,593 53,088 -21.35%

Fuente: Portal Agrario Regional La Libertad, 2017




En la Figura N° 05 podemos ver la variacion existente en los ingresos mensuales de
esparrago fresco procesado entre los afios 2016 y 2017. Asi mismo, podemos hacer
una comparacion entre ambos afos y llegar a la conclusion que para el 2016 el mes
con mayores ingresos fue noviembre; por el contrario, en el 2017 el ingreso de
esparrago en el mismo mes fue de 0. Este factor es preocupante para la economia

dado que la variacion es del -100%.
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Figura N° 05: Ingreso de Esparrago Fresco Procesado
en La Libertad en Toneladas 2016-2017

Fuente: Portal Agrario Regional La Libertad, 2017

En la Figura N° 06 podemos visualizar la relacién existente en la utilizacién mensual
de esparrago fresco procesado entre los afios 2016 y 2017. Haciendo una
comparacion entre ambos afios logramos identificar que para el afio 2017 la
utilizacion de esparrago mayor fue para el mes de febrero con un valor de 7300
toneladas de esparrago fresco procesado en las plantas agroindustriales de nuestra

region.
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Fuente: Portal Agrario Regional La Libertad, 2017

Al mismo tiempo, en la Provincia de Trujillo existen diversas empresas que se
dedican a la produccién de esparrago procesado, dentro de las cuales tenemos a
DANPER, TAL SA, CAMPOSOL, entre otras. Una de estas empresas es la
Asociacion Agricola Compositan Alto que cuenta con 5 afios en el mercado y esta
dedicada a la exportacion de esparrago verde fresco. Asi mismo cabe mencionar
gue cuenta con certificacion GLOBAL GAP, lo cual garantiza la calidad e inocuidad

de sus productos.

La Asociacién Agricola Compositan Alto a través de los controles en el area de
Producciéon obtiene un porcentaje promedio de rendimiento del afio 2017 fue de
81% respecto a los kilogramos de esparrago aptos para la exportacion. Este
porcentaje de rendimiento perjudica a la empresa, pues segun el responsable del
area de calidad lo ideal es llegar al 85% de rendimiento. La merma del proceso de
produccion lo representa el florido, tocon y descarte, los cuales representan el 19%
restante del peso total ingresado a las lineas de produccién; sin embargo, el
porcentaje mayor entre estas tres caracteristicas es el del tocon (10.03%), el cual
es un residuo que se obtiene al momento de realizar el corte de los atados de

esparrago en el proceso de produccion.

Estos porcentajes de rendimiento dependen de la calidad del esparrago proveniente

de los distintos proveedores.




1.2. Formulacion del problema

¢, Cual es el impacto de la propuesta de mejora de un sistema de gestion de calidad
sobre el porcentaje de mermas en el proceso de clasificacion y corte de esparrago verde

fresco en la empresa Asociacion Agricola Compositan Alto?
1.3. Delimitacién de la investigacion

La investigacion se desarrollara en el area calidad de la empresa Asociacion Agricola
Compositan Alto, aplicando conocimientos de la carrera de Ingeniera industrial, con el

fin de ofrecer una propuesta de mejora.
1.4. Objetivos
1.4.1. Objetivo General

Reducir el porcentaje de mermas con la propuesta de mejora de un sistema de
gestion de calidad en el proceso de clasificacion y corte de esparrago verde
fresco en la empresa Asociacion Agricola Compositan Alto.

1.4.2. Objetivos Especificos

a. Diagnosticar la situacion actual del &rea de Aseguramiento de la Calidad en
la Asociacion Agricola Compositan Alto.

b. Proponer la aplicacion de un sistema de gestion de calidad para reducir las
mermas en el proceso de clasificacion y corte de esparrago verde fresco en

la empresa Asociacién Agricola Compositan Alto.

c. Evaluar econdémica y financieramente la propuesta de implementacion de un
sistema de gestiébn de calidad en el proceso de clasificacion y corte de

esparrago verde fresco.
1.5. Justificacion

a. Criterio tedrico: La presente investigacion permitird al gerente de la Asociaciéon
Agricola Compositan Alto llevar un mejor control y planificacién de los procesos
productivos basandose en el andlisis interno de sus actividades; asi mismo, podra
tener una vision mas amplia del estado actual en el que se encuentra la empresa.
Por otro lado, esta investigacion servira como referencia a futuros colaboradores que

pretendan realizar alguna mejora dentro de la empresa.

b. Criterio aplicativo: Debido a que la propuesta de mejora permitira reducir costos y

tener un mayor control en el proceso de produccién de esparrago verde fresco,
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respetando los estandares establecidos y asegurando una menor inversion y
resultados mas beneficiosos, principalmente en la optimizacion de recursos de la

empresa.

c. Criterio valorativo: Esta propuesta de mejora ayudara a que clientes internos y
clientes externos estén satisfechos, pues la Asociacion Agricola Compositan lograra
asi un producto de calidad de una manera mas eficiente y cumpliendo con los

estandares establecidos.

d. Criterio académico: La presente investigacion, al aplicar herramientas de ingenieria

industrial, servirh como guia o instrumento de consulta para futuras investigaciones.
1.6. Tipo de investigacion
1.6.1.Segun el propésito:
Investigacién aplicada
1.6.2.Segun el disefio de investigacion
Investigacion Pre - experimental
1.6.3.Poblacién

Area de calidad y los procesos de recepcion, lavado, clasificacion, corte, pesado
y empaque de esparrago verde fresco en la empresa Asociacién Agricola

Compositan Alto
1.6.4.Muestra

Area de calidad y los procesos de clasificacion y corte de esparrago verde fresco

de la Asociacion Agricola Compositan Alto.
1.6.5.Disefio de contrastacion

El disefio sera pre - experimental, pues consiste en aplicar un estimulo a la unidad

de analisis para luego determinar el grado en que se manifiesta.
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De donde:

O:: Porcentaje de merma en el proceso de clasificacién y corte de esparrago verde

fresco
X: Aplicacién de la propuesta del Sistema de Gestion de Calidad

O2: Porcentaje de merma luego del disefio y propuesta de implementacion de

Sistema de Gestion de Calidad.

Donde: 01>02
1.7. Hipdétesis

La propuesta de mejora de un sistema de gestion de calidad reduce el porcentaje de
mermas en el proceso de clasificacion y corte de esparrago verde fresco en la empresa

Asociacion Agricola Compositan Alto.
1.8. Variables
A. Variable Independiente
Propuesta de mejora de un Sistema de Gestion de Calidad.
B. Variable Dependiente

Porcentaje de merma en la Asociaciéon Agricola Compositan Alto.
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1.9. Operacionalizacién de variables

Cuadro N° 06: Operacionalizacion de Variables

Variables

Operacionalizacion de Variables

Definiciéon

indicadores

Formula

Variable
independiente:

Propuesta de
mejora de un
Sistema de Gestion
de Calidad

Conjunto de
elementos de una

organizacion
interrelacionados o
gue interactuan para
establecer politicas y
procesos para lograr
estos objetivos
respecto a la calidad el

cual estara
determinado por:

Falta de programa de
capacitacién

Falta de fidelizacion
con la empresa

Falta de
procedimientos de
seleccion y evaluacion
de proveedores

Falta de
especificaciones
técnicas de materia
prima

Inexistentes
procedimientos de
preparacion, corte y
encajado de esparrago

Porcentaje de

personal

capacitacion de

# personal capacitado
# total de personal

* 100%

Porcentaje de
fidelizacién con

la empresa

# Trabajadores fidelizados
# total de Trabajadores

* 100%

Porcentaje de
procedimientos
de seleccion y
evaluacion de

proveedores

# Procedimentos elaborados
# Procedimientos requeridos

* 100%

Porcentaje de
especificaciones
técnicas de

materia prima

# Especificaciones tecnicas elaboradas

P - —— x 100%
# Especificaciones tecnicas requeridos ’

Porcentaje de

procedimientos
de preparacion,
corte y encajado

de esparrago

#Inexistentes procedimientos

* 100%

# Procedimientos requeridos

Variable
dependiente:

Porcentaje de
merma

Son los kilogramos de
merma generados en
el area de produccién
por el desecho de
florido, tocén y
descarte.

Porcentaje de
merma

Total de kg.de merma

* 100%

Total de kg de materia prima
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Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 2
REVISION DE
LITERATURA




2.1. Antecedentes
A. Local

Flores, G. (2014) “DISENO Y DESARROLLO DEL SISTEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD SEGUN LA NORMA ISO 9001:2008 PARA MEJORAR LAS ACTIVIDADES
DE LOS SERVICIOS ADMINISTRATIVOS QUE OFRECE LA EMPRESA
CONSOLIDATED GROUP DEL PERU S.A.C.” concluye que, la Alta direccion mantenga
un sistema de coordinacion en funcién al cronograma preestablecido, brindando todo
tipo de apoyo que demanda este compromiso; de igual manera el personal de las areas
de la sede principal que se destaque en las instalaciones de los clientes debe estar
plenamente involucrado con este proyecto, incluyendo los que interviene en el disefio y
desarrollo del SGC. Cumplir con los acuerdos asumidos siguiendo las recomendaciones
que se indican en el diagnostico, evaluando los avances en reuniones periodicas;
asimismo es preciso tener en cuenta la necesidad incorporar los nuevos requerimientos

de la norma ISO 9001:2008, como son el control a los procesos tercerizados

B. Nivel Nacional

Huaméan, M. (2012) "IMPLANTACION EFICAZ DEL SISTEMA DE GESTION DE LA
CALIDAD BASADO EN ISO 9001:2008 PARA MEJORAR LA COMPETITIVIDAD EN
UNA EMPRESA COMERCIAL" concluye que, la autoevaluacién proporcioné una visiéon
global del desemperio de la organizacional y el grado de madurez del sistema de gestién
de la calidad al 14 %. Al utilizar la estrategia de implementacién del plan tiene como
base el sistema de gestion de calidad 1SO: 9001:2008, esta concebido en 8 fases, una
duracién estimada de 9 meses, con un costo de inversion de $ 73,000. El proyecto de
implementacién de SGC es técnico, econdmica y financieramente viable, generando
una TIR del 5 % a partir del segundo afio de implementacion lo que representa un

incremento en ventas en un 20 %.
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Rodriguez, C. (2011) “PROPUESTA DE UN SISTEMA DE MEJORA CONTINUA PARA
LA REDUCCION DE MERMAS EN UNA PROCESADORA DE VEGETALES EN EL
DEPARTAMENTO DE LIMA CON EL OBJETIVO DE AUMENTAR SU
PRODUCTIVIDAD Y COMPETITIVIDAD” concluye que, mediante la ampliacion de la
linea de produccién se puede lograr que la calidad de materia prima tenga un mejor
control y sea verificada minuciosamente, ya que uno de los problemas era que las
operarias siempre tenian que hacer horas extras para poder cumplir con los pedidos
que demandaban los clientes. Al establecer estandares de calidad dados por el
administrador de planta, segun el requerimiento del cliente, los cuales el campo debe
cumplir para que durante el proceso se dé un menor porcentaje de materia prima
desechada y asi poder cumplir con el pedido de manera eficiente y de calidad. Por lo
cual disminuiria la merma y aumentaria el aprovechamiento de esta de un 39% a un 70
% en la produccién. Con un costo de inversion de 23764.5 soles. Con la finalidad de
poder aumentar la produccién y cumplir con sus pedidos y asi garantizar la calidad de

la materia prima.

Marino, T. y Quito, S. (2012), “DISENO DE UN SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
BASADO EN LA NORMA ISO 9001:2008 EN LA PLANTA CEFOP-CAJAMARCA’
concluye que, la situacion inicial en Planta CEFOP-Cajamarca mostrd que sdlo presenta
un cumplimiento de 12% de la norma, lo que implica la falta de estandares claros que
permitan satisfacer plenamente las necesidades del cliente, haciendo clara la necesidad
de adopcion de un Sistema de Gestion de Calidad basada en los requisitos de la norma
ISO 9001:2008, pero se determiné la viabilidad del proyecto con un TIR de 104% y un
VAN 55,266.58, obteniendo un costo beneficios de 2.49 en un tiempo de recuperacién
de 8 meses; dejando en claro que la implementacion del Sistema de Gestién de Calidad
no solo es necesaria sino que brindara a Planta CEFOP — Cajamarca mayor rentabilidad

en el ejercicio de su negocio al minimizar los costos de no calidad.
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C. Nivel Internacional

Méndez, J. (2009) “Disefio del sistema de gestién de la calidad basado en los requisitos
de la norma 1SO 9001:2008 para la empresa Dicomtelsa” (tesis de grado en Ingenieria
Industrial). Bogota: Universidad Javeriana. mostr6 que soOlo se presentaba un
cumplimiento del 29% de la norma, lo que implicaba falta de estandares claros, que
permitieran satisfacer plenamente las necesidades del cliente, haciendo clara la
necesidad de la adopcion de un sistema de gestion de la calidad basado en los requisitos
de la norma ISO 9001:2008. Se crearon, de la mano de la gerencia general, la mision,
vision, politicas y procesos para la correcta operacion de Dicomtelsa, encaminada a la

satisfaccion del cliente y a la mejora continua.

Ramire, C. y Sanchez, M. (2006) “Implementacion del Sistema de Gestion de Calidad
en base a la norma ISO 9001:2000” Mexico. Concluye que, a través de la implantacion
del Sistema de Gestion de Calidad basado en la normatividad 1ISO 9001:2000 dentro de
la Ferreteria Industrial y de Servicios de Hidalgo, se han logrado aumentar la
productividad 0.28% Ademas, al llevar a cabo todos los procedimientos e aumentar las
horas de capacitacion se ha logrado disminuir en un 2.07% las piezas rechazadas y/o
fuera de especificaciones. Al igual que, cuando se llega a la meta de los objetivos de
calidad, se mejora la imagen ante nuestros clientes en un 20.60%. Y si ademas se
realizan todas las actividades de mantenimiento correctivo programadas, las fallas

inesperadas en la maquinaria y equipo son totalmente eliminadas.
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2.2.Base tedrica

A. Mermas y Defectos de espéarrago verde fresco

37

Cuadro N° 07: Descripcion de residuos del esparrago

RESIDUOS

DESCRIPCION

IMAGEN

Tocon

Residuo no comestible
de la parte inferior del

tallo del esparrago

Florido

Defecto de espéarrago
verde, en el cual sus
bracteas se encuentran

ligeramente abiertas.

Descarte

Lo conforman los
esparragos cortos (1) y
otros defectos (2)
(Punta quemada,
Prodiplosis, dafio
mecanico, punta rota,

picados, posturas, fofo)

(1)

Fuente: Elaboracion propia




B. Programa de Capacitacion

38

b.1 Capacitacion

Chiavenato (2006), cita a Samuel (1994), quien dice que capacitacion es el
proceso de desarrollar cualidades en los recursos humanos, preparandolos para
gue sean mas productivos y contribuyan mejor al logro de los objetivos de la
organizacion. Teniendo como propdésito influir en los comportamientos de los

individuos para aumentar la productividad en su trabajo.

Asi mismo la capacitacion es la experiencia aprendida que produce un cambio
permanente en un individuo y que mejora su capacidad para desempafiar un
trabajo. La capacitacion implica un cambio de habilidades, de conocimientos, de
actitudes o de comportamiento. Esto significa cambiar aquello que los
empleados conocen, su forma de trabajar, sus actitudes ante su trabajo o sus

interacciones con los colegas o el supervisor. (Chiavenato, 2006).

La capacitacién es un proceso ciclico y continuo que pasa por cuatro etapas, el
cual se muestra en la figura N° 07.

Figura N° 07: Las cuatro etapas del proceso de capacitacion

Aumentar el conocimiento de
las personas

— Transmision de informacion

Mejorar las habilidades y

— Desarrollar habilidades destrezas

Desarrollar/modificar
comportamientos

— Desarrollar actitudes

Capacitacion

— Desarrollar conceptos Elevar el nivel de abstraccion

Fuente: Elaboracién propia




En la figura N° 08 se muestra el proceso de capacitacion.

Figura N° 08: Proceso de capacitacion
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Fuente: Elaboracién Propia

A continuacién, analizaremos cada una de las etapas del proceso de

capacitacion.
Diagnéstico de las necesidades de capacitacion.

La primera etapa de la capacitacién es levantar un inventario de las necesidades
de capacitacién que presenta la organizacion. Esas necesidades no siempre
estan claras y se deben diagnosticar con base en ciertas auditorias e

investigaciones internas capaces de localizarlas y descubrirlas.

Las necesidades de capacitacion son carencias en la preparacion profesional de
las personas, es la diferencia entre lo que una persona deberia saber y hacer y
aguello que realmente sabe y hace. Significan una discordancia entre lo que
deberia ser y lo que realmente es. Una necesidad de capacitacion es un area de
informacion o de habilidades que un individuo o un grupo deben desarrollar para

mejorar 0 aumentar su eficiencia, eficacia y productividad en el trabajo.

En la medida en que la capacitaciébn se enfoque en estas necesidades y
carencias y las elimine, entonces sera benéfica para los colaboradores, para la
organizacion y, sobre todo, para el cliente. De lo contrario, representarq un

desperdicio o una simple pérdida de tiempo.

La capacitacion de las personas en la organizacion debe ser una actividad
continua, constante e ininterrumpida. Incluso cuando las personas presentan un
excelente desempefio, siempre se debe introducir o incentivar alguna orientacion

y mejoria de las habilidades y las competencias. La base principal para los
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programas de mejora continua es la constante capacitacion de las personas para
gue alcancen niveles cada vez mas elevados de desempefio. La capacitacion

funciona como el principal catalizador de ese cambio.

» Métodos paralevantar un inventario de las necesidades de capacitacién.

Existen varios métodos para determinar cudles habilidades y competencias
deben ser el punto focal para establecer la estrategia de capacitacion. Uno de
los métodos consiste en evaluar el proceso productivo de la organizacion,
localizar factores criticos como los productos rechazados, las barreras, los
puntos débiles en el desempefio de las personas, los costos elevados, etc. Otro
método es la realimentacion directa a partir de lo que las personas consideran
gue seran las necesidades de capa- citacion de la organizacion. Las personas
expresan, con palabras claras y objetivas, qué tipos de informacion, habilidades,
competencias o actitudes necesitan para ejecutar mejor sus actividades. Un
tercer método para determinar las necesidades de capacitacion implica la vision
organizacional del futuro. La introduccion de nuevas tecnologias o
equipamientos, los nuevos procesos para producir los productos o servicios de
la organizacién, los nuevos productos y servicios o el desarrollo de los actuales
productos y servicios son sefiales de que las personas necesitan adquirir o

construir nuevas habilidades, competencias y destrezas.

» Mapas de las competencias

Cuando la capacitacién se enfoca en las competencias, se basa en la laguna
gue existe entre las competencias disponibles y existentes y entre las que
necesita la organizacién, la unidad organizacional o el trabajo de la persona.
Existe cierta similitud con el levantamiento del inventario de las necesidades de
capacitacion que acabamos de mencionar. En este caso, la capacitacion
representa la manera con que se pretende llenar las la- gunas y equiparar las

competencias existentes con las que necesita la organizacion.
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b.3 Disefio del programa de capacitacion

El disefio del proyecto o programa de capacitacion es la segunda etapa del
proceso. Se refiere a la planificacion de las acciones de capacitacién y debe
tener un objetivo especifico; es decir, una vez que se ha hecho el diagnéstico de
las necesidades de capacitacion, o un mapa con las lagunas entre las
competencias disponibles y las que se necesitan, es necesario plantear la forma
de atender esas necesidades en un programa integral y cohesionado. Programar
la capacitacion significa definir los seis ingredientes basicos, descritos en la
figura N° 09, a fin de alcanzar los objetivos de la capacitacion.

Figura N° 09: La programacion de la capacitacion

Quién debe ser capacitado *Personal en capacitaciéon o educandos

*Métodos de capacitacion o recursos

Como capacitar institucionales

7’

. . *Asunto o contenido de la capacitacion
En qué capacitar

7’

Quien capacitara *Instructor o capacitador

. _ Local de capacitacion
Donde se capacitara

; . *Epoca u horario de la capacitacion
Cuéndo capacitar P P

. . *Objetivos de la capacitacion
Para qué capacitar

NN NV NNV NN

Fuente: Elaboracion Propia

El programa debe estar ligado a las necesidades estratégicas de la organizacion.
Comprar paquetes de capacitacion con programas que ya estan preparados y
gue son vendidos como productos enlatados y cerrados no siempre soluciona
las necesidades de la organizacion. Es preciso evaluar las necesidades de la
organizacion y de las personas Yy fijar criterios precisos para establecer el nivel
de desempefio deseado. Ademas, la organizacion debe estar dispuesta a brindar
espacio y oportunidades para que las personas apliguen las nuevas

competencias y los conocimientos que han adquirido en la capacitacién. Para
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b.4

evitar desperdicios y garantizar el rendimiento deseado de la inversién, el
pragmatismo es imprescindible a la hora de programar la capacitacion. La
manera de conciliar la inversion con el rendimiento es mediante el llamado
entrenamiento dirigido a los resultados y, por mas dificil que sea definir y calificar
los objetivos y los resultados, es indispensable definirlos y compararlos

posteriormente.

Ejecucion del Programa

La conduccion, implantacion y ejecucion del programa es la tercera etapa del
proceso. Existe una sofisticada gama de tecnologias para la capacitacion.
También existen varias técnicas para transmitir la informacién necesaria y para

desarrollar las habilidades requeridas en el programa de capacitacion.
» Tipos de capacitacion

La capacitacion se puede dar de varias maneras: en el trabajo, en clase, por
teléfono, por medio de la computadora o por satélite. Los medios son muy
variados. Por cuanto se refiere al lugar donde ocurre, la capacitacion puede

ser.

a) La capacitacion en el puesto es una técnica que proporciona informacion,
conocimiento y experiencia en cuanto al puesto. Puede incluir la direccion,
la rotacibn de puestos y la asignacién de proyectos especiales. La
direccién presenta una apreciacion critica sobre la forma en que la persona
desempenfa su trabajo. La rotacion de puestos implica que una persona
pasa de un puesto a otro con el fin de comprender mejor a la organizacion
como un todo. La asignacion de proyectos especiales significa
encomendar una tarea especifica para que la persona aproveche su

experiencia en determinada actividad.
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b) Las técnicas de clase utilizan un aula y un instructor para desarrollar
habilidades, conocimientos y experiencias relacionados con el puesto. Las
habilidades pueden variar desde las técnicas (como programacion de
computadora) hasta las interpersonales (como liderazgo o trabajo en
grupo). Las técnicas de clase desarrollan habilidades sociales e incluyen
actividades como la dramatizacién (role playing) y juegos de em- presas
(business games). El formato mas comudn de los juegos administrativos es
el de pequefios grupos de educandos que deben tomar y evaluar
decisiones administrativas frente a una situacion dada. El formato de la
dramatizacion implica actuar como de- terminado personaje para la
solucion de problemas orientados hacia las personas y que deben ser
resueltos dentro de la organizacion. Las técnicas de clase propician la
interaccion y generan un ambiente de discusion, lo que no ocurre con los
modelos de mano Unica, como la situacion de lectura. También desarrollan
un clima en el cual los capacitados aprenden el nuevo comportamiento
desempefiando las actividades, actuando como personas O equipos,
actuando con informacion y facilitando el aprendizaje a través del
conocimiento y la experiencia relacionados con el puesto, por medio de su
aplicacion practica. Las diferencias entre el papel educativo usado para

difundir informacién y el utilizado para desarrollar habilidades son enormes.
» Técnicas de Capacitacién
Existen varias técnicas de capacitacién, a saber:

a) Lecturas: La técnica mas utilizada para transmitir informacion en
programas de capacitacion es la lectura. La lectura es un medio de
comunicacion que implica una situacibn de mano Unica, en la cual un
instructor presenta verbalmente informaciéon a un grupo de oyentes. El
instructor presenta la informacién en esa situacion de capacitacion,
mientras que el personal en capacitacién participa escuchando y no
hablando. Una ventaja de la lectura es que el instructor expone a las
personas en capacitacion una cantidad maxima de informacién dentro de
un periodo determinado. No obstante, la lectura tiene algunas desventajas.
Como es un medio de mano Unica, el personal en capacitacién adopta una
posicion pasiva. Existe poca o ninguna posibilidad de esclarecer dudas o

significados o de comprobar si las personas comprendieron el material de
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b)

d)

lectura. Existe poca o ninguna posibilidad para la practica, el refuerzo, la
realimentacion o el conocimiento de los resultados. Lo ideal seria hacer
gue el material sea mas significativo o intrinsecamente motivador para las
personas en capacitacion. Esas limitaciones provocan que la lectura tenga

poco valor para promover cambios de actitud o de comportamiento.

Instruccion programada: Es una técnica Util para transmitir informacién en
programas de capacitacion. El aprendizaje programado aplica sin la
presencia ni la intervencion de un instructor humano. Se presentan
pequefias partes de informacién, que requieren las correspondientes
respuestas, al personal en capacitacion. Estos pueden determinar sus
respuestas, sabiendo si han comprendido la informacion obtenida. Los
tipos de respuestas solicitados a los capacitados varian conforme a la
situacién, pero generalmente son de opcién mdultiple, verdadero o falso,
etc. Tal como el método de lectura, el aprendizaje programado tiene
ventajas y desventajas. Algunas de las ventajas son: la posibilidad de que
sea computarizado y de que los capacitados absorban el conocimiento en
sus propias casas, saber de inmediato si estan en lo correcto o no y
participar activamente en el proceso. La principal desventaja es que no

presenta respuestas al capacitado.

Capacitacion en clase: Es el entrenamiento fuera del local del trabajo, en
un aula. Los educandos son reunidos en un local y cuentan con la ayuda
de un instructor, profesor o gerente que transmite el con- tenido del
programa de capacitacion. Se trata de una situacién de laboratorio y esta
aislada del local de trabajo. Es el tipo de capacitacion mas utilizado. Las
organizaciones suelen divulgar las horas dedicadas per cépita para evaluar

el tiempo que el educando pasa en clase.

Capacitacion por computadora: (Computer based training, CBT). Con
ayuda de la tecnologia de la informacion (Tl), se puede hacer por medio
de CD o DVDy con la ayuda de multimedia (graficos, animacion, peliculas,

audio y video).
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e) E-learning: Se refiere al uso de las tecnologias de internet para entregar

una amplia variedad de soluciones que aumentan el desempefio y el

conocimiento de las personas. También se conoce como web-based

training (WBT) o capacitacion en linea y tiene tres fundamentos:

Ademas, el e-learning produce los beneficios siguientes:

>

>

Bajo costo: es el medio de informacién o instrucciébn mas barato.

Mejora la reactividad del negocio: aplica simultdnea- mente a un nimero

ilimitado de aprendices.

Puede ser estandar (cuando el contenido es el mismo para todos) o a
la medida (cuando se ajusta a las diferentes necesidades de
aprendizaje de las personas o grupos).

Se actualiza al instante; por tanto, la informacién es mas exacta.

Permite el acceso a cualquier hora o lugar. Su enfoque es del tipo justo

a tiempo en cualquier momento. Puede ser local o global.

Universidad: se accede por medio de los protocolos internacionales de

internet.

Construye comunidades de practica, lo cual es un enorme motivador

para el aprendizaje organizacional.

Estabilidad: los programas se pueden dirigir a 10 personas y aumentar

a 10 000 sin el menor esfuerzo o costo por el incremento.

b.5 Evaluacién del programa de capacitacion

Es necesario saber si el programa de capacitacion alcanzé sus objetivos. La

etapa final es la evaluacién para conocer su eficacia, es decir, para saber si la

capacitacion realmente satisfizo las necesidades de la organizacion, las

personas y los clientes. Como la capacitacion representa un costo de inversion

—Ilos costos incluyen materiales, el tiempo del instructor y las pérdidas de

produccion mientras los individuos se capacitan y no desempefian su trabajo—

se requiere que esa inversion produzca un rendimiento razonable. Lo primordial

es evaluar si el programa de capacitacion satisfizo las necesidades para las

cuales fue disefiado.




Las principales medidas para evaluar la capacitacién son:

a) Costo: cudl ha sido el monto invertido en el programa de capacitacion.

b) Calidad: qué tan bien cumplié las expectativas.

¢) Servicio: satisfizo las necesidades de los participantes o no.

d) Rapidez: qué tan bien se ajusto6 a los nuevos desafios que se presentaron.
e) Resultados: qué resultados ha tenido.

Si las respuestas a las preguntas anteriores fueran positivas, entonces el
programa de capacitacion habra tenido éxito. Si fueran negativas, el programa
no habra alcanzado sus objetivos y su esfuerzo seria inutil y no tendria efecto.

C. Motivacion y satisfaccion laboral
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c.1

o \ N

EL CURSO

Definicion

La motivacién es un proceso psicoldgico basico, junto con la percepcion, las
actitudes, la personalidad y el aprendizaje, es uno de los elementos mas
importantes para comprender el comportamiento humano. Interactia con otros
procesos mediadores y con el entorno. Como ocurre con los procesos cognitivos,
la motivacion no se puede visualizar. Es un constructo hipotético que sirve para
ayudarnos a comprender el comportamiento humano. Por ello la motivacion

depende de las siguientes directrices como se muestra en la figura N° 10.

Figura N° 10: Directrices de la motivacién

/
N

V LA INTENSIDAD

Es la cantidad de
tiempo durante el
cual la persona
mantiene un
esfuerzo.

Es el espfuerzo
que la persona
dirige hacia un
curso definido

Es la direccion a
la cual se dirige el
comportamiento.

LA PERSISTENCIA

A/

Fuente: Elaboracion propia
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> Proceso de Motivacion

Una enorme variedad de factores motiva a los seres humanos. Lo que motiva
a una persona hoy podria no estimularla mafiana. Por tanto, es preciso saber

cémo funciona el proceso de motivacion.

Como muestra la figura N° 11, el primer paso para disefiar un proceso

motivacional consiste en ordenar en una secuencia las variables implicadas.

Figura N° 11: Modelo simple del proceso de motivacion

( ™
Necesidad |
B /
' - N ' Ty
Necesidad Busqueda de
revalorada por la satisfaccion de
persona las necesidades
AN s “\_7 s
( N ' N
Satisfaccion de la CoTpor(tjam|erl1to
necesidad enfocado en la
meta
I\_, R / \ - /
/'7 N
‘ Desempefio (para ‘
alcanzar la meta)
I'\ _,/'

Fuente: Elaboracién propia
El proceso de motivacién se puede explicar de la siguiente manera:

e Necesidades de las carencias provocan tension e incomodidad en la
persona, lo que desencadena un proceso que busca reducir o eliminar esa

tension.

elLa persona escoge un curso de accion para satisfacer determinada
necesidad o carencia y surge el comportamiento enfocado en esa

meta(impulso).




¢ Si la persona satisface la necesidad, el proceso elimina o reduce la carencia.
No obstante, si por algun obstaculo no logra la satisfaccién, surgen la

frustracion, el conflicto o el estrés.

e Esa evaluacion del desempefio determina algin tipo de recompensa

(incentivo) o sancién para la persona.

¢ Se desencadena un nuevo proceso de motivacion y se inicia otro ciclo.

Desde una perspectiva sistematica, la motivacion estd compuesta por tres
elementos interdependientes que interactdan entre si, lo cual se muestra en la
figura N° 12.

Figura N° 12: Directrices estandar de la motivacion

*Aparecen cuando surge un desequilibrio fisiolégico o

2 psicol6gico
NeceSIdad es *Son variables que surgen del interior de cada individuo y
dependen de elementos culturales

*Son los medios que sirven para aliviar las necesidades
(también se les llama motivos)

Impu ISOS +ldentifica objetivos o incentivos que, una vez atendidos,
satisfaran la necesidad y reduciran la tension.

+Al final del ciclo el incentivo puede aliviar una necesidad
o reducir un impulso.

Ince ntIVOS *Tiende a restaurar el equilibrio fisiolégico o psicologico y
que puede reducir o eliminar el impulso.

Fuente: Elaboracion propia

c.2 Satisfaccion Laboral y fidelizacion
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Las investigaciones en torno al comportamiento organizacional se han interesado
generalmente en tres actitudes de las personas: la satisfaccion con el trabajo, la
participacion en el trabajo y el compromiso con la organizacién (Robbins, 2004).




c.3

49

Locke (1976) definio la satisfaccion laboral como un "estado emocional positivo o

placentero de la percepcion subjetiva de las experiencias laborales del sujeto".

Uno de los primeros intentos por investigar y definir qué es la satisfaccion laboral
se dio en la década de los treinta, cuando Hoppock publicé una investigacion que
analizaba en profundidad la satisfaccion laboral. Mediante sus hallazgos, postul6é
gue existen numerosos factores que podrian influenciar la satisfacciéon laboral,
mencionando algunos como la fatiga, monotonia, condiciones de trabajo y

supervision. (Hoppock, 1935, en Parra y Paravic, 2002).

Escala de opiniones “CL-SLP”

Segun Palma (1990), se trata de un instrumento disefiado con la técnica de Likert
comprendiendo en su version final un total de 50 items que exploran la variable
Clima Laboral definida operacionalmente como la percepcién del trabajador con
respecto a su ambiente laboral y en funcion a aspectos vinculados como la
percepcion del trabajador con respecto a su ambiente laboral y en funcion a
aspectos vinculados como posibilidades de realizacién personal involucramiento
con la tarea asignada, supervision gue recibe, acceso a la informacion relacionada
con su trabajo en coordinacién con sus demas compafieros y condiciones laborales
que facilitan su tarea. Los cinco factores que determinaron en funcién al analisis

estadistico y cualitativo fueron los siguientes:
¢ Autorrealizacion:

Apreciacion del trabajador con respecto a las posibilidades que el medio laboral
favorezca el desarrollo personal y profesional contingente a la tarea y con

perspectiva de futuro

» Existen oportunidades de progresar en la institucion.

» Las actividades en las que se trabaja permiten aprender y desarrollarse.
¢ Involucramiento Laboral

Identificaciébn con los valores organizacionales y compromiso para con el

cumplimiento y desarrollo de la organizacion.
» Cada empleado se considera factor clave para el éxito de la organizacion.

> Los trabajadores estan comprometidos con la organizacion.
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e Supervision

Apreciaciones de funcionalidad y significacién de superiores en la supervision
dentro de la actividad laboral en tanto relacion de apoyo y orientacion para las

tareas que forman parte de su desempefio diario.
» El supervisor brinda apoyo para superar los obstaculos que se presentan.
» La evaluacion gque se hace del trabajo ayuda a mejorar.

e Comunicacion

Percepcion del grado de fluidez, celeridad, claridad, coherencia y precision de la
informacion relativa y pertinente al funcionamiento interno de la empresa como

con la atencién a usuarios y/o clientes de la misma.
» Se cuenta con acceso a la informacién necesaria para cumplir con el trabajo.
» La institucion fomenta y promueve la comunicacion interna.

¢ Condiciones laborales

Reconocimiento de que la institucibn provee los elementos materiales,
econémicos y/o psicosociales necesarios para el cumplimiento de las tareas

encomendadas.
» Laremuneracién es atractiva en comparacién con otras organizaciones.

» Se dispone de tecnologia que facilita el trabajo.

La aplicacién del instrumento puede ser manual o computarizada, para la
calificacion sin embargo debe necesariamente digitarse la calificacion en el
sistema computarizado para acceder a la puntuacién por factores y escala general
del clima laboral que de acuerdo a las normas técnicas establecidas se punttan
de 1 a 5 puntos, con un total de 250 puntos como maximo en la escala general y
de 50 puntos para cada uno de los factores. Las categorias en la percepcion del
ambiente de trabajo y menor puntuacion es la interpretacion contraria. También
se ofrece normas percentiles que permite una comparacion de la variable de
estudio con relacion a la muestra de tipificacion que se corresponde a trabajadores
dependientes. Se adjunta a la interpretacion, la intervencion organizacional
sugerida en cada caso y se puede ademdas en grafico visualizar el perfil que

corresponde a los resultados.




D. Sistema de Gestion de Calidad
d.1 Diagrama Flujo

Segun Gomez Cejas (1997) un diagrama de flujo es una representacion gréfica
de los pasos que se siguen para realizar un proceso; partiendo de una entrada,
y después de realizar una serie de acciones, llegar a una salida. Cada paso se
apoya en el anterior y sirve de sustento al siguiente. A continuacién, se presenta

en la figura N° 13, la representacién de un diagrama de flujo.

Figura N° 13: Diagrama de Flujo

| INICIO

/ DATOS /;b ACTIVIDAD

< pRamon_—>
[

Fuente: Elaboracion propia

51




52

i.Tipos Diagrama de flujo

Sterneckert (2003) sugirié que los diagramas de flujo se pueden modelar desde
la perspectiva de diferentes grupos de usuarios (como gerentes, analistas de

sistemas y empleados) y que existen cuatro tipos generales:

» Diagramas de flujo de documentos, que muestran controles sobre un flujo

de documentos a través de un sistema.

» Diagramas de flujo de datos, que muestran los controles sobre un flujo de

datos en un sistema.

» Diagramas de flujo del sistema, que muestran los controles a nivel fisico o

de recursos.

» Diagrama de flujo del programa, que muestra los controles en un programa

dentro de un sistema.

Sin embargo, hay varias de estas clasificaciones. Por ejemplo, Andrew Veronis
(1978) nombro tres tipos basicos de diagramas de flujo: el diagrama de flujo del
sistema, el diagrama de flujo general y el diagrama de flujo detallado. Ese
mismo ano, Marilyn Bohl (1978) afirm6 que “en la practica, se utilizan dos tipos
de diagramas de flujo en la planificacién de soluciones: diagramas de flujo del
sistema y diagramas de flujo del programa ...”. Mas recientemente, Mark A.
Fryman (2001) afirmd que hay mas diferencias: “Diagramas de flujo de
decisiones, diagramas de flujo légicos, diagramas de flujo de sistemas,
diagramas de flujo de productos y diagramas de flujo de procesos son solo
algunos de los diferentes tipos de diagramas de flujo que se usan en los

negocios y el gobierno”

ii. Bloques de construccion de un Diagrama de Flujo.

Segun GOmez Cejas 1997, la aplicacion de la simbologia adecuada a los
diagramas de sistemas y procedimientos evita a los analistas anotaciones
excesivas y confusas en su interpretacion. Asi mismo, se muestra en el cuadro

N° 08, la descripcion de cada simbologia utilizada.



https://definicionconcepto.de/sistema/

Cuadro N° 08: Simbologia y descripcion del diagrama de flujo

Simbolo Significado Descripcion
- Inicio / Fin Indica el inicio y el final del diagrama de flujo
- Operacion / Representa la ejecucion de una o mas tareas
Actividad de un procedimiento
L Indica un punto dentro del flujo en que son
Decision ] ] ) )
posibles varios caminos alternativos
- Datos Indica la salida y entrada de datos
‘ Representan conexiones con otras partes del
Conectores ]
fluyjograma o con otros procesos.
—
< Lineas de Flujo de Informacion. Se utiliza para
Flecha unirelrestodelos simbolos entre si.
Representa cualquier tipo de documento entra,
Documento se utilice o salga del procedimiento

Base de Datos

Representa informacion almacenada

electronicamente con respecto al proceso

Nota: La descripcion esta escrita dentro del simbolo
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Fuente: Elaboracion propia
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Construccién del Diagrama de Flujo

Para construir adecuadamente un flujograma se deben realizar los siguientes

pasos: Listar las actividades que conforman el proceso.

v Describir las actividades uniformemente y anotar puntos de decisiéon y

actividades que deriven de las alternativas.
v’ ldentificar los agentes que ejecutan cada actividad.
v Dibujar la secuencia de actividades.
v Afadir entradas y salidas.
v" Revision final y reflexion.

v Retroalimentacién para mejora del proceso

iv. Utilidades

Las principales utilidades del flujograma son (Pardo 2012):

El proceso se entiende mas facilmente que leyendo un texto, incluso para

personas no familiarizadas con él.

v" Los agentes involucrados al observar visualmente el proceso pueden llegar

mas facilmente a un acuerdo sobre los métodos a seguir.

v/ Se puede utilizar para mejorar, identificar problemas, establecer recursos,

coordinar acciones, delimitar tiempos.

v Deja bien definidas las responsabilidades y funciones de cada uno de los

agentes que intervienen.
v’ Es Uutil para establecer indicadores operativos.
v’ Facilita el disefio de nuevos procesos.
v Apoya en la formacién personal.

v Permite mejorar la gestiéon de la organizacion




d.2 Herramientas de calidad y técnicas de mejora

Son instrumentos de trabajo que permiten medir, analizar y controlar procesos
de una manera agil y confiable, para el presente proyecto se necesita conocer
las siguientes técnicas, porque se cree gue estas técnicas son faciles de explicar

y de entender para todos los empleados de una organizacion y de todo nivel.
i.Hoja de recogida de datos

Es una herramienta de calidad que sirve para reunir y clasificar las
informaciones segun determinadas categorias, mediante la anotacion y registro
de sus frecuencias bajo la forma de datos.

Un aspecto critico en la solucion de problemas es una apropiada
documentacion sobre el tema, para ello hay que recoger los datos con mucho
cuidado y atencién, asegurando la confiabilidad y validez de datos, el cual se
muestra en el cuadro N° 09.

Cuadro N° 09: Formato hoja de recogida de datos

Tipo

FECHA Formato Cantidad

Punto Punto Punto Punto Punto
01 02 03 04 n

Formato A

/1 Formato B

Formato C

Formato D

/]
Formato E

Formato F

/]
Formato G

Fuente: Elaboracion Propia
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ii. Diagrama de Pareto

También se conoce como “Diagrama ABC” o “Diagrama 80-20". Es una
representacion grafica de los datos obtenidos sobre un problema, que ayuda a
identificar cudles son los aspectos prioritarios que hay que tratar. Su
fundamento parte de considerar que un pequefio porcentaje de las causas, el
20%, producen la mayoria de los efectos, el 80%. Se distribuyen los datos de
manera decreciente de izquierda a derecha, el cual se muestra en la figura N°
14.

Figura N° 14: Ejemplo de diagrama de Pareto

200 B— 100%
180 S90%
160 - 30%
140 7O9%
120 / 60%
100 50%
80 - 4095
60 - 30%
40 209
20 10%
o - : : | Il I N = s s |
Causa Causa Causa Causa Causa Cousa Causa Causa Causa Causa
1 2 3 4 5 6 7 3 g 10
B 1 Defectos =% Total Acum.

Fuente: Humberto Gutiérrez Pulido. (2009). Control estadistico de la calidad y

seis sigmas. México: McGraw-Hill.

d.3 Control estadistico de procesos

Segun Gonzales (2002) control estadistico de procesos (SPC) tiene como

objetivo hacer predecible un proceso en el tiempo.

Las herramientas conocidas como graficas de control se usan en el SPC para
detectar la elaboracién de productos o servicios defectuosos; o bien, para indicar
gue el proceso de produccion se ha modificado y los productos o servicios se
desviaran de sus respectivas especificaciones de disefio, a menos que se tomen

medidas para corregir esa situacion.
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El Control Estadistico también suele utilizarse con el propdsito de informar a la
gerencia sobre los cambios introducidos en los procesos que hayan repercutido

favorablemente en la produccién resultante de dichos procesos (Carro, 2002)

i.Graficas de control (GC)

Segun Gonzales (2002), las gréficas de control sirven para distinguir entre
causas comunes y causas especiales de variacion. Distinguir estos dos tipos
de causas indica cuando es necesario actuar en un proceso para mejorarlo y
cuando no hacerlo, pues sobre actuar en un proceso estable provoca mas

variacion.

Segun Shewhart (1931), las GC son herramientas que muestran el
comportamiento de cierta caracteristica de calidad de un proceso con respecto
al tiempo. El Objetivo de las GC es evaluar, controlar y mejorar procesos.

Un proceso estable solamente esta sujeto a causas comunes de variacion
(pueden existir también algunas causas especiales de variacion, pero su efecto
seria despreciable), o lo que se conoce como un sistema constante de causas,
esta en control estadistico y por lo tanto su variacion es predecible dentro de

los limites de control.

No significa que necesariamente el proceso tenga poca variacibn o se
encuentre dentro de especificaciones. El mejoramiento del proceso se debe dar

a través del sistema. Su capacidad se puede predecir.

En el caso de un proceso inestable no necesariamente tiene gran variacion, sin
embargo, ésta no es predecible. EI mejoramiento del mismo generalmente se

logra a través del personal del area.
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Concretamente, las graficas de control se utilizan:

v/ Para evaluar el desempefio de un proceso por medio de estudios de
capacidad

v' Para mejorar el desempefio de un proceso al dar indicaciones sobre las

posibles causas de variacion, y ayudan a la prevencién de problemas.

v' Para mantener el desempefio de un proceso al indicar el tiempo de ajustes
del mismo.

A continuacion, en la figura N° 15, se muestra los elementos de una grafica de

control y en la figura N° 16, observamos diagramas de flujo con procesos.

Figura N° 15: Elementos de una gréfica de control

P
Uy,
oy, 0
Limite de (,Ogjlovg@fa
control o/ %
superior érafico de Control
74.05
g 74.04 A f
[ ]
B 74.03 -
[ ]
0 74.02 A

[ ]

T 74,01 - \ ot
") ¢ ey
® 74,00 S et

§74.
§73.99- V o

873,95
(4]
873,97 -
a
073,96
7395 T T T T T T T T 1
0 2 4 6 8 10 12 14 1 ﬁ;ﬁl‘i‘*
Nt de Muestra inferior

Fuente: Gonzales, 2002




Figura N°16: Diagramas de flujo con procesos

Comportamiento

ormal
UCL
INomina -\ /\
LCL
Dos puntos cerca
del control superior
ucL (investigar la causa)
INomina
LCL
Serie de 5
puntos abajo de
la linea central
(investioar la causa)
ucL
INomina
LCL

Un punto afueray
arriba

UCL

LCL

Dos puntos cerca
del control
inferior

UCL (investigar la causa)

LCL

Serie de 5 puntos con
tendencia en cualquier
direccion

UCL

Nomina [
1

LCL

Un punto afueray
abajo

Nomina
1

LCL

Serie de 5 puntos
arriba de la linea
central

(investigar la causa)

Nomina [ 2%
1

LCL

Comportamiento
erratico

investigar la causa
e (. g )

Fuente: Schroeder, R. Administracion de Operaciones. Ed. Macchi. 1992.
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ii. Graficas de control para variables

Las graficas de control para variables son utlizadas para controlar
caracteristicas de calidad medibles en una escala continua como longitudes,

alturas, diametros, etc.
Sus diferentes tipos son:
¢ Grafica de medias y rangos
e Grafica de lecturas individuales
e Gréfica de medias y desviacion estandar
e Gréfica de medianas y rangos
Los parametros tipicos de una grafica de control son:
- Tamafio de muestra (n)
o Shewhart (1931) recomiendan=4 6 5
- Frecuencia de muestreo

o En promedio debe haber 1 de cada 25 puntos fuera de los limites de
control. Si hay mas, incrementar la frecuencia. Si hay menos, disminuirla
(Pyzdek, 1990).

- NUmero de muestras

o Veinte subgrupos con n=5, ¢ 25 subgrupos con n=4 (100 observaciones

individuales)

e Gréafica de lecturas individuales y rangos moviles

Esta grafica se usa cuando se ha llegado a un cierto grado de control del
proceso, y su finalidad es verificar ese nivel de control que el proceso ha
alcanzado. También se usa en pruebas destructivas costosas. Esta gréafica es
muy poco sensible a cambios en el proceso en comparacion de otras graficas.
La razén es que el tamafio de las muestras que se toman es n=1. Ademas,
se recomienda no tomar menos de 100 muestras (de tamafio n=1) para este

tipo de gréfica. (Stewart,1931).
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Una grafica de control para diagramar lecturas individuales (carta X — R).

v" El rango mévil (Rm) para el valor xi se calcula como:
Rm = |x; — X;—4]

v' Los limites de control X — IRm (carta X). se obtiene

Limite de control = u, + 30,
u, : Media del proceso

oy : Deviacion STD del proceso

Rm It=1x

~ - Zi
OX =" YH« n

» LCS: Limite de control Superior

LCS=x+30,= ¥+ 3 R
= = *
X Oy X '
» LC: Linea central
LC =X
> LCI: Limite de control Inferior
LCl = x—30,= x—3 R
= — = — 3 %
X Oy X P

Fuente: Shewhart, 1931

con la expresioén:

=X
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En la figura N° 17, se muestra el grafico de control individuales y en la figura

N° 18, se muestra Grafico de control de Rangos Mdviles (RM).

Figura N°17: Gréfico de control Individuales

w b
g O

N W
o1 O

x (Datos individuales)
N
o

15
10
5
0
123 456 7 8 91011121314151617 181920212223
muestras
| Cl LC e===| CS emm|nd

Fuente: Elaboracién propia
v Los limites de control X — IRm (carta Rm). se obtiene con la expresion:

Rm

o=

» LCS: Limite de control Superior

LCS = D4+ Rm

» LC: Linea central

> LCI: Limite de control Inferior

LCI = D3 % Rm

Fuente: Shewhart, 1931
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Figura N° 18: Grafico de control de Rangos Mdviles (RM)

18
16

§ 14
é 12
o 10
&
28
[}
x© 6
E 4

2

0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
Muestras
e | C| LC e | CS e R V]

Fuente: Elaboracion propia

e Gréfica de control de medias y rangos

Este tipo de gréfica es una herramienta estadistica que muestra el
comportamiento de la media (posicién) y la variacion (dispersién) de cierta
caracteristica de calidad de un proceso con respecto al tiempo. Esta grafica
se usa para controlar una caracteristica de calidad continla tomando

muestras de tamafio entre dos y 10.

El objetivo es evaluar, controlar y mejorar la caracteristica de calidad de
interés, desde el punto de vista del ajuste de su posicién y la reduccién de su

variacion con respecto al objetivo. (Stewart,1931)

Una gréfica de control para diagramar medias y rangos (carta X).

v Los limites de control cuando el nivel de confianza (1-a) es del 99.7%

» LCS: Limite de control Superior

LCS = X+ AR
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> LC: Linea central

» LCI: Limite de control Inferior

Leyenda:

R= Media de los rangos de las muestras

A2= Valor de la tabla de factores, depende el nUmero de muestras.

X = Media de las medias muestrales

= Media de los rangos

E — Zin=1Rl
m
= Media de las medias
F ZiLi%
m

Leyenda:

Ri= rango de la muestra en el tiempo i.
m= NUmero de muestras o subgrupos.
n= Tamafo de muestras o subgrupos.

Xi = Media de la muestra en el tiempo i.

Fuente: Shewhart, 1931
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A continuacion en la figura N° 19, se muestra el grafico de control X.

Figura N° 19: Gréafico de control X

caracteristicas de
calidad

N° de muestra (subgrupo) o tiempo

Fuente: Elaboracién propia
iii. Interpretacién de grafico de control

Western Electric, 1956, con respecto a las caracteristicas de su

comportamiento natural o normal (aleatoria) que son:
v La mayoria de los puntos cerca de la linea centra
v Pocos puntos cerca de los limites de control

v/ Ningln u ocasionalmente ningln punto fuera de los limites de control como

se observa en la figura N° 20.

Figura N° 20: Grafica de control (Causa Natural)

LCS
CAUSA NATURAL

Caracteristica de calidad
ia 5

N° de muestra (subgrupo) o tiempo

== C| LC «=@==|CS e=@==|nd

*Interpretacion: Si es un proceso solo existen causas naturales, el

proceso es estable y esta bajo control estadistico.
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Un patrén anormal tiene las siguientes caracteristicas:

v/ La ausencia de puntos cerca de la linea central indica un patrén llamado

mezcla

v’ La ausencia de puntos cerca de los limites de control produce la

estratificacion

v Los puntos fuera de los limites indica inestabilidad como se observa en la
figura N° 21.

Figura N° 21: Grafica de control (Causas Asignables)

CAUSA ASIGNABLE

LCI
C=C=C=C=C=0=C=0=C0=0==0=C=0=C=0=0=0=0=0=0=C=0

Caracteristica de calidad

N° de muestra (subgrupo) o tiempo
—0— (| LC =@=LCS ==@==Ind

*Interpretacién: Si en un proceso existen causas asignables, el proceso no

es estable y esta fuera de control estadistico.

El indice de inestabilidad (St) proporciona una medicion de que tan inestable

es un proceso por los cuales se podran diferenciar los procesos

Formula;

Numero _de _causas_asignables
St = - * 100
Numero_total_muestras

Estado del proceso (St):
e Su valor ideal es CERO
¢ Buena Estabilidad cuando St entre 0 — 2 %
¢ Regular Estabilidad cuando St entre 2 — 5%

e Mala estabilidad cuando St>a 5 %




E. Mejora Continua
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La mejora continua es el conjunto de actividades que hay que llevar a cabo para

lograr un compromiso hacia la calidad en todos los niveles. Esto permitira: detectar y

eliminar ineficiencias sistematicamente, prevenir fallos en todas las areas para evitar

problemas potenciales y adaptarse permanentemente a las necesidades del cliente
(Arroyo, 2010).

El “Circulo de Deming”, referido a la mejora continua, fue enunciado primeramente

por Shewhart (Gonzélez, 2002). Este se compone de 4 etapas que se realizan de

forma secuencial: planificar (Plan), hacer (Do), verificar (Check) y actuar (Act):

e.l

e.2

Planificar: Lopez, M. y Correa, J. (2007) dicen que la planeacion es organizar
una produccion, un servicio, un proyecto o una empresa conforme a un plan, y
plan es una determinada idea. La planeacién, para concretar la idea, exige
conocer todos los sucesos, todos los recursos necesarios, todos los medios
comprometidos, toda la competencia, todo el mercado, todos los modelos, todos
los procesos, todas las posibilidades de variabilidad toda la legislacion existente
sobre el tema, toda la capacidad de las personas, etc. Como no es posible saber
todo lo que se esta haciendo, la planeacién estard limitada por todo lo

especificado y fundamentalmente por la labor humana.

Planificar significa anticipar el curso de accién que ha de tomarse con la finalidad
de alcanzar la situacion deseada. Tanto la definicion de la situacion deseada.
Tanto la definicién de la situacién deseada como la seleccién y el curso de accién
forman parte de una secuencia de decisiones y actos, que realizados de manera
sistemética y ordenada constituyen lo que se denomina el proceso de

planeacion.

Hacer: Colorado, F. (2009) describe hacer como la ejecucion de lo planeado,
implementando o haciendo el proceso, la accién, la tarea o la labor. Se ejecuta
el plan estratégico, lo que contempla: organizar, dirigir, asignar recursos y
supervisar la ejecucion, mientras se recopilan datos para verificarlos y evaluarlos

en los siguientes pasos.
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e.3

Gutiérrez (2010) dice que para llevar a cabo las medidas remedio se debe seguir
al pie de la letra el plan elaborado, ademas de involucrar a los afectados y
explicarles la importancia del problema y los objetivos que se persiguen. Algo
fundamental a considerar en el plan de implementacion es que las medidas
remedio primero se hacen a pequefia escala sobre una base de ensayo, si esto

fuera factible.

Verificar: Pérez, P. y Munera, F. (2007) indica que verificar es comparar los
resultados planeados con los obtenidos realmente. Antes de esto, se establece
un indicador de medicién, porque lo que no se puede medir, no se puede mejorar
en una forma sisteméatica. Pasado un periodo previsto de 20 antemano, los datos
de control son recopilados y analizados, comparandolos con los requisitos
especificados inicialmente, para saber si se han cumplido y, en su caso, evaluar

si se ha producido la mejora esperada.

e.4 Actuar: Colorado, F. (2009) indica que actuar son las acciones para mejorar el

proceso, por cuanto a partir de la deteccion de desviaciones a los procesos o el
logro parcial de los objetivos, se plantean alternativas de solucién para alcanzar
los resultados propuestos. Con base en las conclusiones del paso anterior elegir

una opcion:
¢ Si se han detectado errores parciales en el paso anterior, realizar un
nuevo ciclo PHVA con nuevas mejoras.

¢ Si no se han detectado errores relevantes, aplicar a gran escala las

modificaciones de los procesos.

¢ Si se han detectado errores insalvables, abandonar las modificaciones

de los procesos.

e Documentar el proceso y ofrecer una realimentacion para la mejora en

la fase de planificacion.
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Una vez completado el ciclo es importante seguir dando vueltas al volante PHVA,
repitiendo las cuatro etapas en un nuevo proceso de mejora. S6lo mediante esta
perseverancia puede una empresa mejorar realmente todos los procesos, y, en
consecuencia, la calidad de sus productos y servicios, tal como se muestra en la
figura N° 22.

Figura N° 22: Ciclo Deming o de mejora continua.

.. A
Eficiencia/
Eficacia
[ ACTUAR ] [ HACER ]
I PLANIFICAR I
I VERIFICAR I

[ ACTUAR ] [ HACER ]
l PLANIFICAR I
I VERIFICAR I

[ ACTUAR ] [ HACER ]
»
L

Afio 1 Afo 2 Afio 3 Tiempo

Fuente: Modificado de (Ge, 2014)




2.3.Definicién de términos

a) Aseguramiento de la calidad: Conjunto de actividades preestablecidas y
sistematicas, aplicadas en el marco del sistema de la calidad, para dar confianza

adecuada de que una entidad satisfara los requisitos de la calidad. (Norma ISO 9001)

b) Calidad: La totalidad de las caracteristicas de una entidad que le confieren la aptitud
para satisfacer las necesidades establecidas e implicitas. (Vazquez, 2007)

c) Control de calidad: técnicas y actividades de caracter operativo, utilizadas para
favorecer los requisitos para la calidad. (Deming 1989)

d) Ciclo PHVA: Es una guia légica y racional para actuar en una gran variedad de
situaciones, una de las cuales es resolver problemas. (Glosario de Términos de
calidad)

e) Capacitacién: Actividad que consiste en instruir conocimientos tedricos y practicos
del trabajo a los participantes.

f) Diagrama de flujo: Representacion sistematica secuencial de las fases u
operaciones realizadas en la produccion de un determinado producto alimenticio.
(Gémez, 1997)

g) Eficacia: Grado en que se realizan las actividades planificadas y se alcanzan los

resultados planificados. (Robbins y Coulte, 2000)

h) Graficas de Control: Es una herramienta estadistica que muestran el
comportamiento de cierta caracteristica de calidad de un proceso con respecto al

tiempo. (Gonzales, 2002)

i) Gestion de la Calidad: Gestidén con respecto a la calidad. Incluye el establecimiento

de una politica de calidad y unos objetivos de calidad (Norma ISO 9001:2015)

j) Mejora continua: Es una conversion en el mecanismo viable y accesible al que las
empresas de los paises en vias de desarrollo cierren la brecha tecnolégica que

mantienen con respecto al mundo desarrollado. (Kabboul, 1994)

k) Proveedor: Persona u organizacion, o0 persona que proporciona un producto o
servicio. (Norma 1SO 9001:2015)

[) Procedimientos: Manera especifica de realizar una actividad. (Melinkoff, 1990)

m) Seis Sigma: Representa una manera de medir el desempefio de un proceso en

cuanto a su nivel de productos o servicios fuera de especificacion. (Gutiérrez 2010)
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CAPITULO 3
DIAGNOSTICO DE LA
REALIDAD ACTUAL




3.1. Descripcién General de la Empresa

3.1.1.Generalidades de la Empresa

El 24 de febrero del 2004, se formaliza la asociacidén agricola Compositan Alto con
la finalidad de acceder al cofinanciamiento de recursos no reembolsables del PSI
(Programa Subsectorial de Irrigacion), logrando calificar al proyecto de riego
tecnificado, con una inversion de 204 mil délares. Este logro permite constituirse
en una empresa asociativa de éxito. Actualmente son beneficiarios del programa
PROSAAMER, en virtud del cual obtendran el cofinanciamiento para la
certificacion Global Gap.

Asociacion Agricola Compositan Alto con RUC: 20480904606 se encuentra
ubicado en la calle Carlos Heras N° 101 en el distrito de Moche de la ciudad de
Trujillo, La Libertad. Esta es una empresa dedicada a la exportacién de esparrago
fresco.

El cédigo ClIU del servicio que presta la empresa es 01110, que representa a la
actividad econdmica de cultivo de cereales y otros cultivos.

3.1.2.Visién

La Asociacion Agricola Compositan Alto, tiene como vision de negocios,
convertirse en la asociacion de productores lideres en el valle de VirQ, dentro los
siguientes cinco afios, exportando directamente nuestros productos a los
mercados internacionales, gracias a las buenas practicas de cultivo, certificadas

por empresas internacionales.

3.1.3.Misién
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Producir los alimentos de mejor calidad posible, con los productores mas
capacitados e innovadores, que confian en su union, haciendo uso de los equipos

y maquinas mas modernas.




3.1.4.0rganigrama

Diagrama N° 01: Organigrama de la Asociacion Agricola Compositan Alto
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Fuente: Asociacién Agricola Compositan Alto

3.2. Descripcion particular del area de la empresa objeto de analisis

3.2.1.Descripcion del Area

El area donde se realiza el estudio es el area de calidad. Esta area es la encargada
del control y evaluaciéon de la materia prima que ingresa a la planta. Asi mismo
debera cumplir estandares para que la produccion cumpla las especificaciones
técnicas de calidad de los clientes, mejorando constantemente la conformidad en
todos sus procesos, ademas de garantizar relaciones mutuamente beneficiosas
con sus proveedores, garantizando asi la calidad, precio y oportunidad de entrega

idonea de los productos
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3.2.2.Materia Prima que utiliza

Insumos:

Esparrago Verde Fresco

Hipoclorito de calcio

Envases:

Cajas de polipropileno
Ligas de caucho
Pafios de celulosa

Stickers

Embalaje:

Laminas de carton

Zunchos de polipropileno
Esquinero de polietileno
Parihuelas de Madera certificadas

Grapas de acero

3.2.3.Proveedores:

La empresa Asociacion Agricola Compositan Alto cuenta con los siguientes

proveedores:
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C-02

C-04

C-07

C-13

C-01T8

C-10T2

C-01T9




3.2.4.Maquinariay Equipo
Linea Manual:
¢ Balanzas electrénicas, tablas de teflén y cuchillos.
e Mesas de acero inoxidable
e Bandas transportadoras para clasificacion manual de MP

¢ Bandas transportadoras para producto terminado

3.2.5.Principales Productos

Cajas de 2.5 Kg (10 atados) de esparrago verde fresco.

Cajas de 3.0 Kg (10-12 atados) de esparrago verde fresco.

Cajas de 11.0 Lb (11 atados) de esparrago verde fresco.

Cajas de 12.0 Kg (12- 36 atados) de esparrago verde fresco.

Cajas de 28.0 Lb (28 atados) de esparrago verde fresco.
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3.2.6. Diagrama pictorico del proceso productivo en la empresa

Diagrama N° 02: Pictograma del Proceso Productivo

RECEPCION DE MATERIA

ATADO, CORTEY CLASIFICADO
CODIFICADO PESADO DE LALINEA 1

@ *9 2

A-As
— TRANSPORTE DE MATERIA

ENCAJEY ATADO, CORTE Y CLASIFICADO PRIMA HACIA EL éREA DE
CODIFICADO PESADO DE LA LINEA 2 PRODUCCION

TRANSPORTE DE
PRODUCTO
TERMINADO

RECEPCION DEL & .
PRODUCTO HIDROCOOLIZADO DE RECEPCION EN CAMARA DE ALMACENAMIENTO DEL
TERMINADO PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO TERMINADO

Fuente: Elaboracion Propia




3.2.7.Diagrama de operaciones del proceso productivo

Diagrama N° 03: DOP del Proceso Productivo
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Parihuelas, esquineros y zuncho

PALETIZADO DE
0.43 min (88 PRODUCTO
TERMINADO

0.03 min EMBARQUE

Resumen
Actividad Cantidad Tiempo (min/caja)
Operaciones 9 16.32
Inspecciones 9 Trabajo de dia
Total 18 16.32 min

Fuente: Ruiz, 2018
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3.2.8.Diagrama de flujo del espéarrago verde fresco

Diagrama N° 04: Diagrama de flujo del esparrago verde fresco

[ Recepcion y pesado J

v

Lavado y desinfeccion

v

|
{ Conservacién en cémara}
[

\
)
Clasificacion ]

| |
[
[

Corte

Pesado

N N

[ Encaje y Armado ]

[ Cerrado

N

[ Recepcién e Inmersion }

!

MATERIALES PARA
EMPAQUE

78
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Fuente: Elaboracion Propia




En el cuadro N° 10, se muestra el promedio mensual de ingreso de materia prima y sus

defectos.

El promedio obtenido de la merma es producto de la falta de capacitacién que presenta
en la actualidad la empresa; pues no existe un plan, un sistema, 0 un programa que
permita que los trabajadores puedan desarrollar sus actividades como corresponde;
viéndose reflejado en las diferentes formas de pesar, cortar, y encajonar el esparrago.
Asi mismo, la falta de compromiso con la empresa en el proceso de clasificacién no llega
a tener la eficacia requerida, obteniendo un aumento en el porcentaje de mermas.
Por tanto, la implementacion de un programa de capacitacion logrard mejoras en la
productividad, calidad y aumento en la rentabilidad de la organizacién; asi como también
facilitar que los colaborares se identifiguen con la empresa para poder tener mejor
estabilidad y flexibilidad frente a las diversas situaciones que se puedan presentar.

Cuadro N° 10: Promedio mensual de ingreso de materia prima y sus defectos

Producto Peso planta (kg) 98318.23
Tocon (kg) 9859.97
< Florido (kg) 1459.84
% Cortos (kg) 1459.84
=
Defectos (kQ) 3554.72
Exportable (kg) 79203.96

Ademas, la empresa no cuenta con personal calificado, puesto que, los operarios son

personas de la zona que carecen de formacién académica.

Los operarios al momento de realizar el corte de esparrago lo realizan usando métodos a
criterio propio, sin tener algun supervisor que evalué este proceso como se puede

observar en la siguiente figura N° 23.
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Cortar atado
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verde
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Figura N° 23: Diferentes procedimientos de preparacion, corte y encajado de espéarrago verde
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Fuente: Elaboracion propia
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A raiz de la falta de capacitacion y falta de procedimientos de preparacion, corte y
encajado de esparrago verde fresco, se cuenta con gran cantidad de tocon descartado
como merma, del cual una proporcién corresponde a producto conforme que es

desechado junto al tocon.

Se procedi6 a separar las 131 jabas que contenian el tocon descartado que hubo al final
de la produccion de 5 dias, separando la proporcién de producto conforme, del cual se
obtuvo 117.82 kg, que representa 6.43% que se genera por la falta de capacitacion y
procedimientos de preparacion, corte y encajado de esparrago verde. Ver datos en la
tabla N° 01.

Tabla N° 01: Costos generados por tocon conforme mensual

PRODUCTO CONFORME TERMINADO EN TOCON

(célculo experimental)

kg Total Toc6n 5 dias 1832.74
N° De Javas 131
kg de producto conforme 117.82
% Falta de capacitacion y

o 6.43%
procedimientos de corte
Pérdida Mensual S/ 10,667.79

En la figura N° 24 se puede observar la variacion del tocon (merma) en un mes; siendo
el porcentaje promedio 10.02 %. Por tanto, es considerado un punto clave para tener en

cuenta en el proceso de corte y asi poder reducir dicho porcentaje

Figura N° 24: Variacion del tocén por dia

12.00%
11.00%
10.00%
9.00%
8.00%
7.00%
6.00%
5.00%
4.00%
3.00%
2.00%
1.00% -
0.00% dias

12 3 4 5 6 7 8 9 101112 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

porcentajes é

Fuente: Elaboracion propia
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Producto de la falta de capacitacién indicado anteriormente, el cual es notable en la
organizacion, también tenemos la falta de identificacién del personal frente a su centro de
trabajo; por lo cual durante la clasificacion de los esparragos los empleados no realizan
esta actividad eficientemente, descartando algunos esparragos conformes dentro de las
javas de los floridos, pues hacerlo de manera correcta les puede tomar tiempo adicional
y esto reduciria su meta diaria para su pago; no tomando conciencia de la afectacién que

esto produce a la empresa, el cual se muestra en el figura N° 25.

Figura N° 25: Resultado inicial de satisfaccion laboral

50
40
30
20 B N2 DE PERSONAS
10 —
o N . - PORCENTAJE
168 - + 149 - 167 112 - 148 93-111 0-92
Alta Parcial Regular Parcial Alta
Satisfaccion = Satisfaccién Insatisfaccion|Insatisfaccion

Se peso 58 javas que contenian florido descartado como merma que hubo al finalizar la
clasificacién de esparrago verde durante 5 dias, separando la proporciéon de producto
conforme, del cual se obtuvo 43.84 kg, que representa 5.36% que se genera por la falta

de capacitacion y fidelizaciéon con la empresa. Ver datos en la tabla N° 02.

Tabla N° 02: Costos generados por descarte de producto conforme
terminado en florido mensual

DESCARTE DE PRODUCTO CONFORME TERMINADO EN FLORIDO
(calculo experimental)

Kg Total Florido 5 dias 818.17
N° De Javas 58

kg de producto conforme 43.84
% poca motivacion e 0
identificacion 5-36%
Pérdida Mensual S/ 3823.43

Fuente: Elaboracion propia
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La falta de procedimientos de seleccién y evaluacién de proveedores conlleva a tener

un exceso de defectos en general, los cuales ingresan a planta.

Los cortos y defectos son considerados descarte; no obstante, el florido también viene

a ser un defecto el cual tiene un porcentaje promedio de ingreso a la planta de 4.31%;

mientras que en cortos presenta un 1.49% y los otros defectos (Prodiplosis, punta

gquemada, punta rota, picados, posturas, fofo y dafio mecanico) tienen un porcentaje
promedio de 3.62%.

Se realiz6 un analisis Pareto para poder identificar los defectos mas comunes que

presenta el esparrago verde fresco, el cual se muestra en el cuadro N° 11 y diagrama

N° 05.
Cuadro N° 11: Defectos del esparrago segun su frecuencia
PROBLEMA | FRECUENCIA INDIVIDUAL ACUMULADO
Punta quemada 0.933 56.79% 57%
Prodiplosis 0.206 12.55% 69%
Punta rota 0.178 10.84% 80%
Picados 0.113 6.88% 87%
Fofo 0.100 6.09% 93%
Dafio mecéanico 0.013 0.76% 94%
Fofo 0.100 6.09% 100%
TOTAL 2 100%
Fuente: Elaboracién propia
Diagrama N° 05: Pareto de defectos segun su frecuencia
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Los defectos mas comunes en los esparragos son la "Punta quemada", seguida de

"Prodiplosis" y "Punta rota". Estos defectos representan los pocos vitales.

La empresa recibe materia prima de 6 proveedores, para los cuales no tiene definido
estdndares maximos para los defectos incluidos tocén y florido, por ello los niveles de
defectos de los proveedores son altos, pues la empresa no cuenta con una
especificacion técnica que defina los limites maximos para cada defecto y solo recibe la

materia prima que los proveedores entregan.

Se realiz6 Pareto para identificar los proveedores que presentan mayor cantidad de
defectos segun el muestreo realizado, el cual se muestra en el cuadro N° 12 y
diagrama N° 06.

Cuadro N° 12: Frecuencia de defectos segun proveedores

PROVEEDOR FRECUENCIA INDIVIDUAL ACUMULADO
C 1012 0.308 32.98% 33%
C-07 0.210 22.52% 55%
C-01T9 0.151 16.19% 72%
C-04 0.146 15.66% 87%
C-01T8 0.100 10.72% 98%
C-13 0.018 1.93% 100%
C-02 0.000 0.00% 100%
TOTAL 1 100%

Fuente: Elaboracion propia

Diagrama N° 06: Pareto de Proveedor segun su frecuencia de defectos
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Fuente: Elaboracion propia
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Los proveedores con mayor cantidad de esparragos con la punta quemada son los

proveedores C-10T2, C-07 y C-01T9.

Del analisis situacional mencionado anteriormente pudimos notar que el porcentaje de

merma de los otros defectos (3.62%) es menor comparado al porcentaje de merma de

tocon vy florido, los cuales representan 10.02% y 4.31% respectivamente, el cual se

muestra en el cuadro N° 13.

Cuadro N° 13: Porcentaje promedio de mermas

RESIDUOS DEL PROCESO

PROMEDIO %

Florido 4.31%

Tocon 10.02%

Cortos 1.49%

Otros defectos (punta quemada, Prodiplosis, dafio 3.62%
mecanico, punta rota, picados, posturas, fofo)

TOTAL 19.43%

Fuente: Elaboracion propia

En el cuadro N° 14 se muestra el resumen del total de merma (kg), segun los diferentes

defectos que presenta: Tocon, florido y merma, por falta de procedimientos de seleccion,

evaluacién de proveedores y especificaciones técnicas, se tiene una pérdida mensual

de S/ 307, 201.97.

Cuadro N° 14: Pérdida inicial por tipos de merma

Total de Merma

RESIDUOS DEL PROCESO (kg) Pérdida S/
Tocon 633.86 S/ 10,667.79
Florido 227.18 S/ 3,823.43
ooy | msa s e
Pérdida mensual 19114.27 S/ 321,693.19

Fuente: Elaboracién propia




3.3. Diagndstico de problematicas principales
3.3.1.Priorizacidon de causas raices

En esta parte del proyecto se mostrara las causas que estan ocasionado las
problematicas por el alto porcentaje de merma que ingresa a la planta y que son
objeto en este trabajo de aplicacién. Cada una de ellas tiene un nivel de influencia
de acuerdo con el punto de vista de personal de la Asociaciébn Agricola

Compositan Alto que es objeto de estudio.

Para sintetizar y evidenciar la informacion obtenida, se elaboré un diagrama a

Ishikawa que muestran los problemas existentes en el area mencionada.

Y a continuacion se enlistan las causas raiz de este estudio en la Tabla N° 14 y
luego de ello su priorizacion, lograda después de realizar una encuesta a los
colaboradores (Ver Anexo 01). Ademas, se afiade el diagrama Pareto 80-20 del

mismo. Asi mismo se realiza la matriz de indicadores.
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Diagrama N° 07: Diagrama de Causa — Efecto de la probleméatica en el &rea de Aseguramiento de la Calidad
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> Matriz de causas raices

Tabla N° 03: Matriz de causas raices

X (Impacto
ITEM CAUSA segln
encuesta)
CR6 | Falta de procedimientos de seleccién y evaluacion de proveedores 77
CR2 | Falta de especificaciones de materia prima 70
CR4 No existe procedimientos de preparacion corte y encajado de esparrago 66
verde
CR8 | Falta de programa de capacitacion 54
CR5 | Falta de fidelizacién con la empresa 49
CR1 | Falta de seguimiento de control 44
CR7 | Falta de estandarizacién en el muestreo 40
CR3 | No existe mantenimiento preventivo 35
TOTAL 435
» Matriz de Priorizacién
Tabla N° 04: Matriz de priorizacién causas raices
FRECUENCIA % FRECUENCIA
ITEM DESCRIPCION DE LA CAUSA RAIZ PRIORIZACION | ACUMULADO | ACUMULADA
Falta de procedimientos de seleccion
CR6 . p y 77 18% 77
evaluacion de proveedores
Falta de especificaciones de materia
CR2 . 70 34% 147
prima
No existe procedimientos de preparacion
CR4 P . , prep 66 49% 213
corte y encajado de esparrago verde
CR8 | Falta de programa de capacitacion 54 61% 267
CR5 | Falta de fidelizacién con la empresa 49 73% 316
CR1 | Falta de seguimiento de control 44 83% 360
CR7 | Falta de estandarizacion en el muestreo 40 92% 400
CR3 | No existe mantenimiento preventivo 35 100% 435
TOTAL 435

Fuente: Elaboracion Propia
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» Pareto 80-20

Diagrama N° 08: Pareto de priorizacion de causas raices
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Fuente: Elaboraciéon Propia

3.3.2.ldentificacion de los indicadores
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En este apartado se evallan las 5 causas raices que fueron resultados de una
priorizacion de los problemas encontrados en las areas de clasificacion y corte de
esparrago verde fresco.

Estas causas raices serdn medidas mediante indicadores, y asi decidir la
herramienta de mejora a aplicar por cada causa raiz o grupo de ellas, asi mismo
la inversién que representara la aplicacion de las herramientas de mejora para la
empresa Asociacion Agricola Compositan Alto




Tabla N° 05: Indicadores de las causas raices de los problemas

CR Descripcion Indicadores % Formula VA%
Falta de programa de capacitacion ' itacio # Personal capacitado
prog p Porcentaje de capacitacion p «100% 0%
08 de personal # Total de personal
Falta de fidelizacién con la empresa Porcentaje de fidelizacién # Trabajadores fidelizados 100% 0%
- * 0 0
05 con la empresa # total de Trabajadores
Falta de procedimientos de Porcentaje de
. -z * 0
06 roveedores procedimientos de seleccion # Procedimientos requeridos 0
Y q
y evaluacién de proveedores
Falta de especificaciones técnicas Porcentaje de . _
de materia prima o o # Especificaciones tecnicas elaboradas £ 100% 0%
02 especificaciones técnicas de | % Especificaciones tecnicas requeridos 0
materia prima
Inexistentes procedimientos de Porcentaje de
preparacion, corte y encajado de procedimientos de # Procedimientos existentes . ,
04 esparrago * 100% 0%

preparacion, corte y encajado

de espéarrago

# Procedimientos requeridos
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Fuente: Elaboracion Propia




CAPITULO 4
SOLUCION PROPUESTA
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4.1 Matriz de indicadores de las causas raices

En la tabla N.° 18 se muestra la matriz de indicadores de las causas raices
priorizadas, las cuales fueron evaluadas en funcién al costo que le genera a la
empresa y también por la metodologia, técnica y/o herramienta a aplicar.
Ademds, se muestra la perdida mensual antes y después de desarrollar la
propuesta de mejoray el beneficio obtenido por la aplicacion de esta. Los valores
actuales (VA) y valores meta (VM) fueron calculados en relacién con el
diagnostico y desarrollo de las propuestas. Por Ultimo, se muestra la inversion
total necesaria para la aplicacion de la propuesta de mejora.




Tabla N° 06: Matriz de Indicadores de las causas raices

MATRIZ DE INDICADORES

VALOR
N° CAUSA RAIZ INDICADOR VA % PERDIDA 1 META PERDIDA 2 BENEFICIO METODOLOGIAS TECN}SSgﬁ'E;‘EéYMIIEENTAS INVERSION
%
Falta de ) i
crs | Programas de Personal capacitado ., 0% 85% Gestion del Desarrollo de programa
oo * %o Talento humano de capacitacion
capacitacion Total de personal
Inexistentes S/10,667.79 S/ 6,405.70 S/ 4,262.09
procedimientos | procedimientos elaborados Gestion de la Diagrama de flujo/
CR4 | de preparacion, — - * 100 % 0% 100% calidad / Mejora Documentacién de
corte y encajado | Frocedimientos requeridos Continua procedimientos/PDCA
de esparrago
Falta de
idelizacio Trabajadores fidelizados i6 slisi A
crs | _ fidelizacion y ) _ 100 % 0% S/3,823.43 77% S/2,659.59 S/1,163.83 Gestion del Andlisis de desempefio y
motivacion con la Total de trabajdores Talento humano satisfaccion laboral
empresa S/ 53,952.00
Falta de
procedlmlgptos Procedimientos existentes
CR6 | de selecciony Timi ) * 100 % 0% 100% Di de fluio d
evaluacién de Procedimientos requeridos lagrama _e ujo ae
proveedores i6n de | p pro/cdeso/ D|agrar_n’a d
S/307,201.97 /24274434 | sie44s763 | Cestiondela areto/documentacion de
calidad procedimiento/ Control
Falta de estadistico de procesos
eSp?CiﬁcaCioneS Especificaciones tecnicas elaboradas « 100 % (graficas de control)
0,
CR2 tecn!cas ,de Especificaciones tecnicas requeridas ol 0% 100%
materia prima
TOTAL MENSUAL S/ 321,693.19 S/ 251,809.63 | S/69,883.56
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Fuente: Elaboracion Propia




Figura N2 26: Esquema general de la propuesta
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4.2 Propuestas
4.2.1.Programa de Capacitacion

Se realizo para el presente proyecto una evaluacién de los factores mas
criticos, los cuales se encuentran localizados en la clasificacion del
producto y el método que emplea el trabajador al momento de realizar el
corte de esparrago verde y las pérdidas que produce este.

Asi mismo, se consider6 que el personal no recibié ningan tipo de
capacitacion; por lo cual, se realizara la capacitacion en los siguientes

items.
» Disposiciones especificas (CODEX STAN 297 -2007)}
» Concientizacion de clasificacion del esparrago verde

» Mejora de procedimiento de corte utilizando una nueva

herramienta.
Disefar el programa de capacitaciéon

Para disefiar nuestro programa de capacitacién en los procesos manuales
del &rea de produccién de esparrago verde fresco. Nos centraremos en el
objetivo que se pretende alcanzar, proponiendo un programa integral y

cohesionado; ligado a las necesidades estratégicas de la organizacion.

A continuacion en la figura N° 27, se muestran los ingredientes basicos del

programa de capacitacion




Figura N° 27: Ingredientes basicos del programa de capacitacion

* Operarios de clasificacion y corte

* Instruccion programada

* Disposiciones especificas (CODEX STAN 297 - 2007)
* Concientizacion de clasificacion del esparrago verde

» Mejora de procedimiento de corte utilizando una nueva
herramienta.

* Supervisor de Aseguramiento de la Calidad

 Area de Produccién

» Temporada baja de produccién

» Determinar las especificaciones de calidad del
esparrago
*Reducir el alto porcentaje de merma en el proceso de
clasificaciony corte de esparrago verde

Fuente: Elaboracion propia

Con los objetivos de la capacitacion ya definidos es preciso evaluar las necesidades de
la organizacién y de las personas Yy fijar criterios precisos para establecer el nivel de
desempefio deseado. Ademas, el contenido de entrenamiento sera orientado

directamente a las tareas y operaciones que van a ejecutarse.




Programacion de entrenamiento

El programa de entrenamiento atendera los siguientes aspectos:

Necesidad
* Informacion sobre especificaciones de calidad de esparrago determinadas por CODEX.
* Entrenamiento con nuevos procedimientos de corte de esparrago verde

Objetivo
» Mejorar los conocimientos sobre las especificaciones de esparrago verde fresco

» Reducir el alto porcentaje de merma en el proceso de clasificacién y corte de
esparrago verde fresco.

Items
* Tema 01: Disposiciones especificas (CODEX 297-2007)
* Tema 02:Concientizacion en clasificacion del esparrago verde
» Tema 03.Procedimiento de corte (Nueva herramienta)

Metodos de entrenamiento
* En tareas en el lugar de trabajo

* Personas: 30 operarios
» Tiempo especificado: 5 horas

> Poblacién

Recursos

« Instructor: Jefe de Calidad y Supervisor de Asegurameinto de la calidad

» Materiales: Lap top, proyector, mesa de trabajo, esparrago, nueva herramienta de
corte

Epoca
« Agosto 2017

Fuente: Elaboracion propia
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El programa de capacitacion se realiz6 en reunién con el gerente y el supervisor de

aseguramiento de la calidad el cual se ve reflejado en el cuadro N° 15

Cuadro N° 15: Programa de Capacitacion

Fecha . i Fecha
Temas o Duracion en dias )

inicio fin
Disposiciones Especificas (CODEX 297-2007) 5-ago. 1 5-ago.
Concientizacién en Clasificacion de esparrago

12-ago. 1 12-ago.
verde
Procedimientos de Corte (Nueva herramienta) 19-ago. 1 19-ago.
Retroalimentacion en los procedimientos de

26-ago. 1 26-ago.
corte (Nueva herramienta)

Fuente: Elaboracién propia
Ejecucién del programa de capacitacion

El programa de capacitacién tendra duracion de un dia por tema como se muestra en

el diagrama N° 09.
Diagrama N° 09: Cronograma de Capacitacion

Cronograma de Capacitacion

5-ago. 9-ago. 13-ago. 17-ago. 2l-ago. 25-ago. 29-ago.

Disposiciones especificas (CODEX 297-2007) I
Concientizacion en Clasificaciéon de esparrago verde I

Procedimientos de Corte (Nueva herramienta) I

Retroalimetacion Procedimientos de Corte (Nueva I
herramienta)

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 07: Formato de diagndstico de necesidad de capacitacion

ésoclacllén AAglricula TITULO: copico:
1€ ) { 4 o
% a""’ff:"" FORMATO DE DIAGNOSTICO DE NECESIDAD DE CAPACITACION CA01-001-01
AREA SOLICITANTE
Gerencia Area Fecha de solicitud de informacion
Gerencia General Asosiacion Agricola Compositan Alto Aseguramiento de la Calidad 1/08/2017
N2 TEMA/CURSO OBJETIVO N° PARTICIPANTE PUESTO VERIFICADOR MES PROPUESTO TOTAL (S.) OBSERVACIONES
. - X i e CAPACITACION IN
Disposiciones Mejorar los conocimientos sobre las especificaciones
- HOUSE POR
1 |Especificas (CODEX de esparrago verde fresco Ago-17 ESPECIALISTA DE
#7007 OPERARIOS DE ALUIMENTOS
20 Jefe de Calidad S/ 1,000.00
CLASIFICACION
CAPACITACION IN
Concientizacién en Reducir el porcentaje de florido que se produce al
e . e HOUSE POR
2 |Clasificacidn de realizar la clasificacion del esparrago, CUMPLIENDO Ago-17 SUPERVISOR
esparrago verde LA ESPECIFICACION TECNICA INTERNO
Procedimientos de . .
Reducir el alto porcentaje de merma en el proceso de
3 |Corte (Nueva corte Ago-17
herramienta) OPERARIOS DE | SuPervisor de CAPACITACION IN
10 CORTE Aseguramiento S/ 1,000.00 | HOUSE Y VIATICOS
de calidad DEL PROVEEDOR
Retroalimentacion de
4 |la nueva maquina de |Verificar que los procedimientos sean optimos Ago-17
corte
APROBACIONES

V°B GERENTE

V°B JEFE INMEDIATO

Apellidos y Nombres:

Firmay Sello:

Fecha: / /!

Apellidos y Nombres:

Firmay Sello:

Fecha: / !

Fuente: Elaboracion propia




Tabla N° 08: Formato de desarrollo de los temas de capacitacion

Asoclacién Agricola .
Campositan Alto TITuLo:

N, La primers empresa ssociativa de s proviia
0\ de e
\

CODIGO:

DESARROLLO DE LOS TEMAS DE CAPACITACION - MODULOS CA02-001-01

AREA SOLICITANTE
Gerencia Area Fecha de solicitud de informacién
Gerencia General Asosiacion Agricola Compositan Alto Aseguramiento de la Calidad 1/08/2017
N° Curso Fecha Hora Lugar Contenido 6 Tema
Mddulo | - Reconocimiento y formas de presentacion del esparrago
Médulo Il - Clasificacién por tamafio
. B - sabado de 08:00 am a . Médulo Il - Factores esenciales de composicion y Calidad
1 Disposiciones Especificas (CODEX 297-2007) 05/08/2017 al 05/08/2017 01:00 prm Calle Carlos Heras N° 101 Moche - Trujillo
’ Médulo IV - Pesos y medidas
Médulo V - Etiquetado
Médulo |- Informacion General de la empresa
L, e Sabado de 08:00 am a B , L R
2 Concientizacién en Clasificacion de esparrago verde 12/08/2017 al 12/08/2017 01:00 Calle Carlos Heras N° 101 Moche - Trujillo Médulo Il - Objetivos Empresariales
:00 pm
Médulo Il - Reglamento Interno de Trabajo (RIT)
Médulo I: Buenas Practicas de manufactura
Sabado de 08:00 p " N

3 Procedimientos de Corte (Nueva herramienta) 19/08/2017 al 19/08/2017 aba 001'800 om ama Calle Carlos Heras N° 101 Moche - Trujillo Maddulo II: Gestion de Residuos

Médulo V: Procedimientos Operacionales
Sébado de 08:00am a Médulo I: Buenas Précticas de manufactura
01:00 pm
roalil ion Pr imi N o : i i
4 net i de Corte (Nueva 26/08/2017 al 26/08/2017 Calle Carlos Heras N° 101 Moche - Trujillo Médulo II: Gestion de Residuos
herramienta)

Médulo V: Procedimientos Operacionales

APROBACIONES

V°B GERENTE

V°B JEFE INMEDIATO

Apellidos y Nombres:

Firmay Sello:

Fecha: / /

Apellidos y Nombres:

Firmay Sello:

Fecha: / /
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Fuente: Elaboracion propia




4.2.2.

Con la ayuda de los formatos mostrados anteriormente la empresa podré evidenciar
las necesidades de conocimientos de su personal en el area de produccion, como
también de poder monitorear la satisfaccion de las capacitaciones y medir los
resultados del aprendizaje obtenido durante y concluir las capacitaciones; es asi
gue con esta herramienta mejoraremos los problemas en la clasificacion del

producto descartado como florido y problemas en el inadecuado corte de tocoén.
Mejora continua

De acuerdo con el diagnostico realizado por Inexistente procedimientos de
preparacion, corte y encajado de esparrago verde se desarrollara la metodologia
de mejora continua con la herramienta de PDCA

En reuniones con el supervisor y los operarios se elabor6 un diagrama de flujo el
cual se muestra en el anexo N° 09 y un procedimiento documentado de la forma
estandarizada para la preparacion corte y encajado de esparrago verde, siguiendo
la metodologia de mejora continua en el corte de tocon, el cual se muestra en el

anexo N° 10.

Estas herramientas ayudaron a reducir el porcentaje de merma cuando se realiza

el corte de tocén, como se muestra en el tabla N° 09.

Tabla N° 09: Costos de producto conforme terminado en tocon

después de la mejora

PRODUCTO CONFORME TERMINADO EN TOCON DESPUES DE LA MEJORA

kg Total Toc6n 5 dias 1498.44
N° De Javas 107
kg de producto conforme 48
% Falta de capacitacion y

o 3.21%
procedimientos de corte
Pérdida Mensual S/ 6,405.70
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Fuente: Elaboracién propia




4.2.3.Satisfaccion Laboral

Después de haber realizado la capacitacion referente al tema concientizacion de
clasificacién de esparrago verde, se realiza la satisfaccion laboral mediante el método
de Sonia Palma, el cual evalla una serie de criterios que involucra el nivel de
identificacion gque tiene el operario con la empresa como se refleja en la figura N° 28

y los costos que estos representan los cuales se muestran en la tabla N° 10.

Figura N° 28: Resultado final de satisfaccion laboral

70
60
50
40
30 mN° DE PERSONAS
20 PORCENTAJE
10
. m 0
168 - + 149 - 167 112 - 148 93-111 0-92
Alta Parcial Regular Parcial Alta
Satisfaccion | Satisfaccion Insatisfaccion Insatisfaccion

Tabla N° 10: Costos generados por descarte de producto conforme terminado en
florido mensual después de la mejora

DESCARTE DE PRODUCTO CONFORME TERMINADO EN FLORIDO
DESPUES DE LA MEJORA

Kg Total Florido 5 dias 645.26
N° De Javas 46

kg de producto conforme 26.30
Pérdida Mensual S/ 2659.59

Fuente: Elaboracion propia
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4.2.4. Sistema de Gestion de calidad

Segun el diagndstico de Seleccidn y evaluacion de proveedores, se elabor6 en
coordinacion con el personal de logistica un diagrama de flujo, el cual se muestra
en el Anexo N° 03, Asi mismo se documentd la evaluacion y seleccion de

proveedores como se indica en el siguiente formato (PBPM-001).

PBPM-001: SELECCION Y CONTROL DE PROVEEDORES

I. Objetivo:

Establecer un procedimiento para efectuar la seleccién y el control

de proveedores de materia prima.
Il. Alcance:

Aplicable a los proveedores de espéarrago verde fresco, asi como
también a proveedores de cajas para el empacado.

lll. Responsables:

La persona responsable de la seleccion y control de
proveedores de materia primas sera el Supervisor de

calidad.
IV. Ejecutores:

El Supervisor de calidad es el responsable de evaluar la calidad

e inocuidad de la materia prima.
V. Frecuencia:

Cuando se trate de seleccionar a un nuevo proveedor de
materia prima, la evaluacion se realizara mensualmente durante
un periodo de prueba desde 3 hasta los 12 meses, segun lo que

indique el Supervisor de calidad

Los proveedores de cajas para el empaque tendran un periodo

de prueba de 1 mes.
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VI. Descripcién

a. Seleccion de proveedores: En la tabla N° 1 se muestran los criterios para
la seleccidbn de proveedores de materias primas con sus respectivos

factores de ponderacion.

Tabla N° 1: Criterios para la seleccion de proveedores de materias

primas

o Factor de

N° Criterios o
ponderacion
1 Tiempo de permanencia en el mercado 2
2 Stock adecuado de productos 2
3 Precio del producto 2
4 Cumple con especificaciones técnicas 2
c Haber aprobado una inspeccion higiénico- )
sanitaria

La seleccion de un nuevo proveedor se llevara a cabo utilizando la el formato
RBPM-001: Ficha de evaluacion para la seleccion y control de proveedores,
donde se registrara la informacion obtenida, teniendo en cuenta los criterios

de ponderacion contenidos en la tabla N° 2.
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Tabla N° 2: Criterios de ponderacién para la evaluacion de proveedores

de materias primas.

CALIFICACION
N° 0 2 4
Menos de un . .
1 _ Entre uno y tres anos Mayor a tres afnos
afo
No cuenta con .
A veces cuenta con Siempre cuenta con stock del
2 stock del
stock del producto producto
producto
Precio por
3 encima del - Precio dentro del mercado
mercado
No cumple con ]
Cumple con la mayoria
todas las o Cumple con todas las
4 o de las especificaciones o o
especificaciones o especificaciones técnicas
o técnicas
técnicas
No ha aprobado Ha aprobado
y Ha aprobado
la Inspeccion regularmente la _ _
5 o L satisfactoriamente la
Higiénico Inspeccion Higienico . o
o o Inspeccion Higiénico Sanitaria
Sanitaria Sanitaria

Se aceptara a un proveedor, cuando luego del periodo de prueba, obtenga como

resultado de las evaluaciones mensuales un promedio de calificacion minimo de

15.0, de lo contrario sera rechazado, quien podra solicitar el inicio de un nuevo

proceso de seleccion luego de 2 meses.




b. Control de proveedores calificados

El control de los proveedores calificados se realizara anualmente, para
aguellos proveedores criticos registrados en la Lista de proveedores
calificados (RBPM-002), respetando los criterios considerados para su
seleccion (Tabla N° 1). Los resultados obtenidos se registran en el formato

RBPM-001: Ficha de evaluacién para la seleccion y control de proveedores.

Luego del proceso de control de estos proveedores se mantendran en esta
lista aquellos que hayan obtenido un puntaje mayor o igual a 15.0, caso
contrario seran notificados de sus debilidades a fin de que sean subsanados
en un periodo de 60 dias. Seran retirados de la lista de proveedores
calificados aquellos que obtengan en 2 evaluaciones consecutivas un
puntaje menor a 15.0 puntos. Estos proveedores podran solicitar el inicio
de un proceso de seleccion (item 6.1) cuando demuestre que subsané sus
principales falencias.

La evaluacion de proveedores no considerados criticos (proveedores de
repuestos, de papel higiénico, de pintura, de productos de limpieza, etc.) es

opcional, segun lo requiera el Supervisor de Calidad.

Ademas, se implementé las especificaciones técnicas como se muestra en
la figura N° 29, el cual se deberia tener en cuenta para la seleccién y

evaluacién de proveedor.

106




107

Figura N° 29: Especificaciones técnicas de la materia prima

A\

i f'.':"f'
‘?ﬂf’

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE
MATERIA PRIMA

ET-P1-02

Version: 03

Fecha:
02/09/2017

CARACTERISTICAS GENERALES LA MATERIA PRIMA

Dencminacion general ESPARRAGO VERDE FRESCO
Denominacion técnica : ESPARRAGO VERDE FRESCO
Unidad de medida : KILOGRAMOS

Descripcion General

. Loz esparragos son tallos jovenes y tiemos de la esparraguera, planta herbacea

de la familia de las Lilidceas. Los esparragos frescos estan consfituidos sobre
todo por agua. Su contenido en azicares y en grasas es muy bajo, pero son muy
ricos en proteinas y pogeen un alto contenido en fibra.

CARACTERISTICAS TECNICAS DEL ESPARRAGO VERDE

FORMA: Alargada, con pequeiias hojas en la punta en forma de escamas.
COLOR: Verde, vy en ccasiones presenta tonalidades violetas o rozadas.
SABOR: Muy suave, con un ligero toque amargo a veces imperceptible.

TAMANO: Determinade por 1a lengitud v el didmetro de los turicnes o talles del esparrago.

> Longitud:

» Ca

libre:

Largos =17 cm < 27 cm
Cortos 12 — 17 cm
Puntas de esparrages < 12 cm

Pequefio 3 — 6 mm
Medianc & — & mm
Grande & — 10 mm
Muy grande = 10 mm

PESO POR JAVA:

= 14 kg +-1Kg

PARAMETROS DE CONTROL DE MERMA 5:

* FLORIDO
« TOCON
« CORTOS

* OTROS DEFECTOS (Punta guemada, Prodiplosis,
dafio mecanico, punta rota, picados, posturas, fofo)

=3.45%
=5.01%
=1.19%

=2.89%

MNota: Estas tolerancias seran evaluadas cada afio para mejorar el alto porcentaje de merma que ingresa a

la planta.

Fuente: Elaboracién propia




Asi mismo se utilizé la herramienta de control estadistico de procesos (graficas de

control) con el fin de determinar si las longitudes de esparragos de cada proveedor se

encuentran bajo control estadistico.

En este caso se pretende utilizar dos tipos de gréaficos de control para variables los

cuales son:

Graficas de control de lecturas individuales y rangos moviles.

Haremos uso de este tipo de graficas para determinar las longitudes de los

esparragos por cada proveedor.

» Evaluamos 23 muestras de diferentes longitudes de esparrago segun su

proveedor
Tabla N° 11: Muestreo de longitudes de esparrago
PROVEEDORES

MUESTRAS | C-07 C13 C-04 C-02 C-10T2 |C-01T8 |C-01T9
1 18.5 18 14 18 18 14 13
2 14 23 16 16 18.5 16 16
3 13 35 18 23 14 18 14
4 28.5 36 20 27 16 20 27
5 27 24 24 30 29.5 24 24
6 35 21 17 27.5 18 17 27
7 23 17 25 18 16.5 25 17
8 15 37 28 24 20 28 28.5
9 27.5 26 27 26 22 30 30.5
10 18 35 13 21.5 18.5 13 36
11 24 23 18.5 32 14 18.5 27.5
12 26 15 14 27 13 14 24
13 215 36 13 35 28.5 13 29
14 32 32 29.5 16.5 27 28.5 18
15 27 30 27 18 35 27 16.5
16 24 29.5 24 22.5 13 24 20
17 20 27.5 18.5 26 16 18.5 22
18 27 29.5 19 20 14 19 21.5
19 28.5 33 27.5 195 22 27.5 24
20 30.5 36 18 16 18.5 18 19.5
21 36 32 19.5 18.5 28 195 18
22 27.5 18.5 28 29 23 28 24
23 24 27 27 23 28.5 27 18

TOTAL (cm.)| 567.50 | 641.00 | 485.50 | 534.00 | 471.50 | 487.50 | 515.00

PROMEDIO | 24.67 | 27.87 | 21.11 | 23.22 20.50 21.20 22.39
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» Determinamos el nUmero de muestra con sus diferentes longitudes y utilizamos

la férmula de rangos moviles para cada proveedor

v" Proveedor C-07

Tabla N° 12: Muestreo de longitudes del proveedor C-07

N. de muestra| Longitud 2%@%22

1 18.5

2 14 4.5
3 13 1
4 28.5 15.5
5 27 15
6 35 8
7 23 12
8 15 8
9 27.5 12.5
10 18 9.5
11 24 6
12 26 2
13 21.5 4.5
14 32 10.5
15 27 5
16 24 3
17 20 4
18 27 7
19 28.5 15
20 30.5 2
21 36 5.5
22 27.5 8.5
23 24 35

Promedio [24.67391304| 6.159

Fuente: Elaboracion propia




Tabla N° 13: Limites de control individual del proveedor C-07

Muestra LCI LC LCS Ind
1 8.29 24.673913 41.05 18.5
2 8.29 24.673913 41.05 14
3 8.29 24.673913 41.05 13
4 8.29 24.673913 41.05 28.5
5 8.29 24.673913 41.05 27
6 8.29 24.673913 41.05 35
7 8.29 24.673913 41.05 23
8 8.29 24.673913 41.05 15
9 8.29 24.673913 41.05 27.5
10 8.29 24.673913 41.05 18
11 8.29 24.673913 41.05 24
12 8.29 24.673913 41.05 26
13 8.29 24.673913 41.05 21.5
14 8.29 24.673913 41.05 32
15 8.29 24.673913 41.05 27
16 8.29 24.673913 41.05 24
17 8.29 24.673913 41.05 20
18 8.29 24.673913 41.05 27
19 8.29 24.673913 41.05 28.5
20 8.29 24.673913 41.05 30.5
21 8.29 24.673913 41.05 36
22 8.29 24.673913 41.05 27.5
23 8.29 24.673913 41.05 24

Figura N° 30: Grafico de control individual del proveedor C-07
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 14: Limites de control Rango Mavil del proveedor C-07

Muestra LCI LC LCS RM
1 0 6.1591 20.12 0
2 0 6.1591 20.12 4.5
3 0 6.1591 20.12 1
4 0 6.1591 20.12 15.5
5 0 6.1591 20.12 15
6 0 6.1591 20.12 8
7 0 6.1591 20.12 12
8 0 6.1591 20.12 8
9 0 6.1591 20.12 12.5
10 0 6.1591 20.12 9.5
11 0 6.1591 20.12 6
12 0 6.1591 20.12 2
13 0 6.1591 20.12 4.5
14 0 6.1591 20.12 10.5
15 0 6.1591 20.12 5
16 0 6.1591 20.12 3
17 0 6.1591 20.12 4
18 0 6.1591 20.12 7
19 0 6.1591 20.12 1.5
20 0 6.1591 20.12 2
21 0 6.1591 20.12 5.5
22 0 6.1591 20.12 8.5
23 0 6.1591 20.12 35

Figura N° 31: Grafico de Rango Movil del proveedor C-07

25
20 C=C=C=C=C=C=0=C=0=0=C=0=C=0==C=C=C=0=0=0=0=0
15

10

1 23 456 7 8 91011121314151617 18 19 2021 2223

== |C| LC ==@=|CS e=@==RM

Fuente: Elaboracion propia
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v" Proveedor C13

Tabla N° 15: Muestreo de longitudes del proveedor C13

NUmero _ Rangos
de Longitud méviles
muestra

1 18

2 23 5

3 35 12
4 36 1

5 24 12

6 21 3

7 17 4

8 37 20

9 26 11
10 35 9
11 23 12
12 15 8
13 36 21
14 32

15 30 2
16 29.5 0.5
17 27.5 2
18 29.5 2
19 33 3.5
20 36 3
21 32 4
22 18.5 13.5
23 27 8.5

Promedio |27.86956522 7.318

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 16: Limites de control individual del proveedor C13

Muestra LCI LC LCS Ind
1 8.41 27.8695652 47.33 18
2 8.41 27.8695652 47.33 23
3 8.41 27.8695652 47.33 35
4 8.41 27.8695652 47.33 36
5 8.41 27.8695652 47.33 24
6 8.41 27.8695652 47.33 21
7 8.41 27.8695652 47.33 17
8 8.41 27.8695652 47.33 37
9 8.41 27.8695652 47.33 26
10 8.41 27.8695652 47.33 35
11 8.41 27.8695652 47.33 23
12 8.41 27.8695652 47.33 15
13 8.41 27.8695652 47.33 36
14 8.41 27.8695652 47.33 32
15 8.41 27.8695652 47.33 30
16 8.41 27.8695652 47.33 29.5
17 8.41 27.8695652 47.33 27.5
18 8.41 27.8695652 47.33 29.5
19 8.41 27.8695652 47.33 33
20 8.41 27.8695652 47.33 36
21 8.41 27.8695652 47.33 32
22 8.41 27.8695652 47.33 18.5
23 8.41 27.8695652 47.33 27

50
45
40
35
30
25
20
15
10

Figura N° 32: Gréfico de control individual del proveedor C13
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 17: Limites de control Rango Mavil del proveedor C13

Muestra LCI LC LCS RM
1 0 7.3182 23.91 0
2 0 7.3182 23.91 5
3 0 7.3182 23.91 12
4 0 7.3182 23.91 1
5 0 7.3182 23.91 12
6 0 7.3182 23.91 3
7 0 7.3182 23.91 4
8 0 7.3182 23.91 20
9 0 7.3182 23.91 11
10 0 7.3182 23.91 9
11 0 7.3182 23.91 12
12 0 7.3182 23.91 8
13 0 7.3182 23.91 21
14 0 7.3182 23.91 4
15 0 7.3182 23.91 2
16 0 7.3182 23.91 0.5
17 0 7.3182 23.91 2
18 0 7.3182 23.91 2
19 0 7.3182 23.91 35
20 0 7.3182 23.91 3
21 0 7.3182 23.91 4
22 0 7.3182 23.91 13.5
23 0 7.3182 23.91 8.5

Figura N° 33: Gréfico de Rango Movil del proveedor C13
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Fuente: Elaboracion propia
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v" Proveedor C-04

Tabla N° 18: Muestreo de longitudes del proveedor C-04

Ndmero

de Longitud E%T/?Izz
muestra

1 14

2 16 2

3 18 2
4 20 2

5 24 4
6 17 7

7 25 8

8 28 3

9 27 1
10 13 14
11 18.5 5.5
12 14 4.5
13 13 1
14 29.5 16.5
15 27 2.5
16 24 3
17 185 55
18 19 0.5
19 27.5 8.5
20 18 9.5
21 195 15
22 28 8.5
23 27 1

Promedio |21.10869565 5.045

Fuente: Elaboracion propia




Tabla N° 19: Limites de control individual del proveedor C-04

Muestra LCI LC LCS Ind
1 7.69 21.1086957 34.53 14
2 7.69 21.1086957 34.53 16
3 7.69 21.1086957 34.53 18
4 7.69 21.1086957 34.53 20
5 7.69 21.1086957 34.53 24
6 7.69 21.1086957 34.53 17
7 7.69 21.1086957 34.53 25
8 7.69 21.1086957 34.53 28
9 7.69 21.1086957 34.53 27

10 7.69 21.1086957 34.53 13
11 7.69 21.1086957 34.53 18.5
12 7.69 21.1086957 34.53 14
13 7.69 21.1086957 34.53 13
14 7.69 21.1086957 34.53 29.5
15 7.69 21.1086957 34.53 27
16 7.69 21.1086957 34.53 24
17 7.69 21.1086957 34.53 18.5
18 7.69 21.1086957 34.53 19
19 7.69 21.1086957 34.53 27.5
20 7.69 21.1086957 34.53 18
21 7.69 21.1086957 34.53 195
22 7.69 21.1086957 34.53 28
23 7.69 21.1086957 34.53 27
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Figura N° 34: Grafico de control individual del proveedor C-04
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Tabla N° 20: Limites de control Rango Mavil del proveedor C-04

Muestra LCI LC LCS RM
1 0 5.0455 16.48 0
2 0 5.0455 16.48 2
3 0 5.0455 16.48 2
4 0 5.0455 16.48 2
5 0 5.0455 16.48 4
6 0 5.0455 16.48 7
7 0 5.0455 16.48 8
8 0 5.0455 16.48 3
9 0 5.0455 16.48 1

10 0 5.0455 16.48 14
11 0 5.0455 16.48 5.5
12 0 5.0455 16.48 4.5
13 0 5.0455 16.48 1
14 0 5.0455 16.48 16.5
15 0 5.0455 16.48 25
16 0 5.0455 16.48 3
17 0 5.0455 16.48 5.5
18 0 5.0455 16.48 0.5
19 0 5.0455 16.48 8.5
20 0 5.0455 16.48 9.5
21 0 5.0455 16.48 15
22 0 5.0455 16.48 8.5
23 0 5.0455 16.48 1

Figura N° 35: Gréfico de Rango Movil del proveedor C04
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v" Proveedor C-02

Tabla N° 21: Muestreo de longitudes del proveedor C-02

NUumero _ Rangos
de Longitud s
muestra moviles

1 18
2 16 2
3 23 7
4 27 4
5 30 3
6 27.5 2.5
7 18 9.5
8 24 6
9 26 2
10 21.5 4.5
11 32 10.5
12 27 5
13 35 8
14 16.5 18.5
15 18 15
16 225 4.5
17 26 3.5
18 20 6
19 195 0.5
20 16 3.5
21 18.5 2.5
22 29 10.5
23 23 6
Promedio | 23.2173913 5.500

Fuente: Elaboracion propia




Tabla N° 22: Limites de control individual del proveedor C-02

Muestra LCI LC LCS Ind
1 8.59 23.2173913 37.85 18
8.59 23.2173913 37.85 16
3 8.59 23.2173913 37.85 23
4 8.59 23.2173913 37.85 27
5 8.59 23.2173913 37.85 30
6 8.59 23.2173913 37.85 27.5
7 8.59 23.2173913 37.85 18
8 8.59 23.2173913 37.85 24
9 8.59 23.2173913 37.85 26
10 8.59 23.2173913 37.85 215
11 8.59 23.2173913 37.85 32
12 8.59 23.2173913 37.85 27
13 8.59 23.2173913 37.85 35
14 8.59 23.2173913 37.85 16.5
15 8.59 23.2173913 37.85 18
16 8.59 23.2173913 37.85 22.5
17 8.59 23.2173913 37.85 26
18 8.59 23.2173913 37.85 20
19 8.59 23.2173913 37.85 195
20 8.59 23.2173913 37.85 16
21 8.59 23.2173913 37.85 18.5
22 8.59 23.2173913 37.85 29
23 8.59 23.2173913 37.85 23

Figura N° 36: Gréfico de control individual del proveedor C-02
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 23: Limites de control Rango Mavil del proveedor C-02

Muestra LCI LC LCS RM
1 0 5.5000 17.97 0
2 0 5.5000 17.97 2
3 0 5.5000 17.97 7
4 0 5.5000 17.97 4
5 0 5.5000 17.97 3
6 0 5.5000 17.97 2.5
7 0 5.5000 17.97 9.5
8 0 5.5000 17.97 6
9 0 5.5000 17.97 2

10 0 5.5000 17.97 4.5
11 0 5.5000 17.97 10.5
12 0 5.5000 17.97 5

13 0 5.5000 17.97 8

14 0 5.5000 17.97 18.5
15 0 5.5000 17.97 1.5
16 0 5.5000 17.97 4.5
17 0 5.5000 17.97 3.5
18 0 5.5000 17.97 6

19 0 5.5000 17.97 0.5
20 0 5.5000 17.97 3.5
21 0 5.5000 17.97 2.5
22 0 5.5000 17.97 10.5
23 0 5.5000 17.97 6

Figura N° 37: Grafico de Rango Movil del proveedor C-02
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v" Proveedor C-10T2

Tabla N° 24: Muestreo de longitudes del proveedor C-10T2

Numero . Rangos
de Longitud L
muestra el

1 18
2 18.5 0.5
3 14 4.5
4 16 2
5 29.5 13.5
6 18 11.5
7 16.5 1.5
8 20 3.5
9 22 2
10 18.5 3.5
11 14 4.5
12 13 1
13 28.5 15.5
14 27 1.5
15 35 8
16 13 22
17 16 3
18 14 2
19 22 8
20 18.5 3.5
21 28 9.5
22 23 5
23 28.5 55
Promedio 20.5 5.977

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 25: Limites de control individual del proveedor C-10T2

Muestra LCI LC LCS Ind
1 4.6 20.5 36.4 18
2 4.6 20.5 36.4 18.5
3 4.6 20.5 36.4 14
4 4.6 20.5 36.4 16
5 4.6 20.5 36.4 29.5
6 4.6 20.5 36.4 18
7 4.6 20.5 36.4 16.5
8 4.6 20.5 36.4 20
9 4.6 20.5 36.4 22
10 4.6 20.5 36.4 18.5
11 4.6 20.5 36.4 14
12 4.6 20.5 36.4 13
13 4.6 20.5 36.4 28.5
14 4.6 20.5 36.4 27
15 4.6 20.5 36.4 35
16 4.6 20.5 36.4 13
17 4.6 20.5 36.4 16
18 4.6 20.5 36.4 14
19 4.6 20.5 36.4 22
20 4.6 20.5 36.4 18.5
21 4.6 20.5 36.4 28
22 4.6 20.5 36.4 23
23 4.6 20.5 36.4 28.5

Figura N° 38: Limites de control individual del proveedor C-10T2
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Tabla N° 26: Limites de control Rango Mavil del proveedor C-10T2

Muestra LCI LC LCS RM
1 0 5.9773 19.53 0
2 0 5.9773 19.53 0.5
3 0 5.9773 19.53 4.5
4 0 5.9773 19.53 2
5 0 5.9773 19.53 13.5
6 0 5.9773 19.53 11.5
7 0 5.9773 19.53 1.5
8 0 5.9773 19.53 3.5
9 0 5.9773 19.53 2
10 0 5.9773 19.53 3.5
11 0 5.9773 19.53 4.5
12 0 5.9773 19.53 1
13 0 5.9773 19.53 15.5
14 0 5.9773 19.53 1.5
15 0 5.9773 19.53 8
16 0 5.9773 19.53 22
17 0 5.9773 19.53 3
18 0 5.9773 19.53 2
19 0 5.9773 19.53 8
20 0 5.9773 19.53 3.5
21 0 5.9773 19.53 9.5
22 0 5.9773 19.53 5
23 0 5.9773 19.53 5.5

Figura N° 39: Grafico de Rango Movil del proveedor C-10T2
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Fuente: Elaboracion propia




El proceso se encuentra fuera de control estadistico; puesto que existe una
causa asignable en la muestra N° 16.

indice de inestabilidad:

St = %*100:4.35%

Segun el estado del proceso:

v" Regular ya que su (St) esta entre 2 — 5%

Cuando un proceso se encuentra fuera de control estadistico debemos hacer lo

siguiente:

Investigacion

Observar y analizar la causa asignable responsable

Plan de Accion

Para eliminar los puntos que estan fuera de control: causas asignables

Recalculo de los limites de control

Volver a calcular los limites de control (LCS Y LCI) una vez elimindas las
causas asiganles

W

ANALIZAR Y CORREGIR PROCESO
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v Proveedor C-01T8

Tabla N° 27: Muestreo de longitudes del proveedor C-01T8

Numero . Rangos
de Longitud .
muestra e

1 14

2 18.5 4.5
3 14 4.5
4 16 2
5 29.5 13.5
6 18 115
7 16.5 15
8 20 3.5
9 22 2
10 18.5 3.5
11 14 4.5
12 13 1
13 28.5 15.5
14 27 15
15 35 8
16 13 22
17 16 3
18 14 2
19 22 8
20 18.5 3.5
21 28 9.5
22 23 5
23 28.5 5.5

Promedio [20.32608696 6.159

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 28: Limites de control individual del proveedor C-01T8

Muestra LCI LC LCS Ind
1 3.95 20.326087 36.71 14
2 3.95 20.326087 36.71 18.5
3 3.95 20.326087 36.71 14
4 3.95 20.326087 36.71 16
5 3.95 20.326087 36.71 29.5
6 3.95 20.326087 36.71 18
7 3.95 20.326087 36.71 16.5
8 3.95 20.326087 36.71 20
9 3.95 20.326087 36.71 22

10 3.95 20.326087 36.71 18.5
11 3.95 20.326087 36.71 14
12 3.95 20.326087 36.71 13
13 3.95 20.326087 36.71 28.5
14 3.95 20.326087 36.71 27
15 3.95 20.326087 36.71 35
16 3.95 20.326087 36.71 13
17 3.95 20.326087 36.71 16
18 3.95 20.326087 36.71 14
19 3.95 20.326087 36.71 22
20 3.95 20.326087 36.71 18.5
21 3.95 20.326087 36.71 28
22 3.95 20.326087 36.71 23
23 3.95 20.326087 36.71 28.5

Figura N° 40: Limites de control individual del proveedor C-01T8
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Tabla N° 29: Limites de control Rango Mavil del proveedor C-01T8

Muestra LCI LC LCS RM
1 0 6.1591 20.12 0
2 0 6.1591 20.12 4.5
3 0 6.1591 20.12 4.5
4 0 6.1591 20.12 2
5 0 6.1591 20.12 13.5
6 0 6.1591 20.12 11.5
7 0 6.1591 20.12 1.5
8 0 6.1591 20.12 3.5
9 0 6.1591 20.12 2
10 0 6.1591 20.12 35
11 0 6.1591 20.12 4.5
12 0 6.1591 20.12 1
13 0 6.1591 20.12 15.5
14 0 6.1591 20.12 1.5
15 0 6.1591 20.12 8
16 0 6.1591 20.12 22
17 0 6.1591 20.12 3
18 0 6.1591 20.12 2
19 0 6.1591 20.12 8
20 0 6.1591 20.12 35
21 0 6.1591 20.12 9.5
22 0 6.1591 20.12 5
23 0 6.1591 20.12 55

Figura N° 41: Grafico de Rango Movil del proveedor C-01T8
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Fuente: Elaboracién propia




Interpretacién: El proceso se encuentra fuera de control estadistico; puesto que
existe una causa asignable en la muestra N° 16.

indice de inestabilidad:

St = %*100:4.35%

Segun el estado del proceso:

v' Regular ya que su (St) esta entre 2 — 5%

Cuando un proceso se encuentra fuera de control estadistico debemos hacer lo

siguiente:

Investigacion

Observar y analizar la causa asignable responsable

Plan de Accion

’¢

Para eliminar los puntos que estan fuera de control: causas asignables

“

Recalculo de los limites de control

Volver a calcular los limites de control (LCS Y LCI) una vez elimindas las
causas asiganles

W

ANALIZAR Y CORREGIR PROCESO
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v' Proveedor C 07

Tabla N° 30: Muestreo de longitudes del proveedor C 07

Numero . Rangos
de Longitud s
muestra moéviles

1 13
2 16 3
3 14 2
4 27 13
5 24 3
6 27 3
7 17 10
8 28.5 115
9 30.5 2
10 36 5.5
11 27.5 8.5
12 24 3.5
13 29 5
14 18 11
15 16.5 15
16 20 3.5
17 22 2
18 215 0.5
19 24 2.5
20 195 4.5
21 18 15
22 24 6
23 18 6
Promedio |22.39130435 4.955

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 31: Limites de control individual del proveedor C 07

Muestra LCI LC LCS Ind
1 9.21 22.3913043 35.57 13
2 9.21 22.3913043 35.57 16
3 9.21 22.3913043 35.57 14
4 9.21 22.3913043 35.57 27
5 9.21 22.3913043 35.57 24
6 9.21 22.3913043 35.57 27
7 9.21 22.3913043 35.57 17
8 9.21 22.3913043 35.57 28.5
9 9.21 22.3913043 35.57 30.5
10 9.21 22.3913043 35.57 36
11 9.21 22.3913043 35.57 27.5
12 9.21 22.3913043 35.57 24
13 9.21 22.3913043 35.57 29
14 9.21 22.3913043 35.57 18
15 9.21 22.3913043 35.57 16.5
16 9.21 22.3913043 35.57 20
17 9.21 22.3913043 35.57 22
18 9.21 22.3913043 35.57 21.5
19 9.21 22.3913043 35.57 24
20 9.21 22.3913043 35.57 19.5
21 9.21 22.3913043 35.57 18
22 9.21 22.3913043 35.57 24
23 9.21 22.3913043 35.57 18

Figura N° 42: Limites de control individual del proveedor C 07
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Tabla N° 32: Limites de control Rango Mdévil del proveedor C 07

Muestra LCI LC LCS RM
1 0 4.9545 16.19 0
2 0 4.9545 16.19 3
3 0 4.9545 16.19 2
4 0 4.9545 16.19 13
5 0 4.9545 16.19 3
6 0 4.9545 16.19 3
7 0 4.9545 16.19 10
8 0 4.9545 16.19 115
9 0 4.9545 16.19 2

10 0 4.9545 16.19 5.5
11 0 4.9545 16.19 8.5
12 0 4.9545 16.19 3.5
13 0 4.9545 16.19 5
14 0 4.9545 16.19 11
15 0 4.9545 16.19 15
16 0 4.9545 16.19 3.5
17 0 4.9545 16.19 2
18 0 4.9545 16.19 0.5
19 0 4.9545 16.19 25
20 0 4.9545 16.19 4.5
21 0 4.9545 16.19 15
22 0 4.9545 16.19 6
23 0 4.9545 16.19 6

Figura N° 43: Gréfico de Rango Movil del proveedor C 07
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En el cuadro N° 16, se muestra los nuevos porcentajes promedios de defectos

gque ingresan después de haber realizado el procedimiento de seleccién y

evaluacién de proveedores junto a sus especificaciones técnicas.

Cuadro N° 16: Porcentaje promedio de mermas después de la

mejora
RESIDUOS DEL PROCESO PROMEDIO %
Florido 3.45%
Tocon 8.01%
Cortos 1.19%
Otros defectos (punta quemada, Prodiplosis, dafio 9 89%
mecanico, punta rota, picados, posturas, fofo)
TOTAL 15.55%

Fuente: Elaboracién propia

En el cuadro N° 17 se muestra el resumen del total de merma (kg) después

de la mejora, indicando los diferentes defectos que presenta: Tocén, florido y

merma por falta de procedimientos de seleccion, evaluacion de proveedores

y especificaciones técnicas, el cual se logra reducir,

mensual de S/. 242,744.34.

obteniendo una pérdida

Cuadro N° 17: Pérdida final por falta de seleccién y evaluacion

de proveedores y especificaciones técnicas

Total de Merma _
RESIDUOS DEL PROCESO (kg) Pérdida S/.
g

Tocon 380.61 S/ 6,405.70

Florido 158.03 S/ 2,659.59
Evaluacién de proveedores

o 14423.31 S/ 242,744.34

y especificaciones T.
Pérdida mensual 14961.95 S/251,809.63

Fuente: Elaboracién propia
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CAPITULO 5
EVALUACION
ECONOMICAY
FINANCIERA




5.1.Inversion de la propuesta

Para poder implementar las mejoras de cada Causa Raiz, se elabor6 un

presupuesto, tomando en cuenta todas las herramientas, materiales de oficina y

personal de apoyo para que todo funcione correctamente. En las siguientes tablas

se detalla el costo de inversion para reducir cada una de estas.

5.1.1.Inversién para propuesta de un sistema de gestion de calidad

Tabla N° 33: Costos operacionales

CONTRATACION COSTO
Supervisor de aseguramiento de calidad S/. 1,500.00
Practicante de calidad S/. 930.00
TOTAL (Mes) S/. 2,430.00

Tabla N° 34: Inversion de materiales y equipos

ELEIENTY Costo INVERSION
Descripcion Cantidad
guillotina S/.
manual 05 8.000.00 S/. 40,000.00
S/.
computadoras 02 2.500.00 S/. 5,000.00
. S/.
impresora 01 799 00 Sl. 799.00
L S/.
Escritorio 02 400.00 S/. 800.00
) . S/.
Silla oficina 02 300.00 S/. 600.00
Estante g/
dqgumentos de 02 800.00 S/. 1,600.00
oficina
TOTAL S/. 48,799.00
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Tabla N° 35: Inversidn de programa de capacitacion

PROGRAMA DE CAPACITACION

Descripcién cantidad Costo Inversién
Proyector 1 S/. 2,300.00 S/. 2,300.00
Impresiones 500 S/. 0.15 S/. 75.00
Sillas 30 S/. 25.00 S/. 750.00
Archivadores 4 Sl. 7.00 Sl. 28.00
Capacitador 2 S/. 1000.00 S/ 2000.00
TOTAL S/. 5,153.00

Tabla N° 36: Depreciacion de maquinas herramientas y equipos
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DEPRECIACION
slslisii @ NVERSION | UTL | MENSAUAL .

Descripcién Cantidad (ANOS) (SOLES)
guillotina manual 05 40103/(').00 3 S/.1,111.11
computadoras 02 5,0(%'.00 3 S/. 138.89
impresora 01 793/60 3 S/. 22.19
Escritorio 02 s00 0 8 s/.8.33
Silla oficina 02 son0 8 S/. 6.25
Efsi(t:?:;e documentos de 02 1,6(%..00 8 S/ 16.67

T(?AZQ)L S/. 1, 303.44




5.2.Beneficio de la propuesta

En el tabla N° 37, se detalla los beneficios de la propuesta que ascienden a un

monto de S/ 69, 883.56.

Tabla N° 37: Depreciacion de maquinas herramientas y equipos

N° IMPLEMENTACION BENEFICIO

- Desarrollo de programa de capacitacion
1 - Diagrama de flujo/Documentacion de S/ 4,262.09
procedimientos/PDCA

2 Andlisis de desempefio y satisfaccion laboral S/ 1,163.83

Diagrama de flujo de proceso/Diagrama
3 | Pareto/documentacion de procedimiento/ Control S/ 64,457.63
estadistico de procesos (graficas de control)

TOTAL

S/ 69,883.56

Fuente: Elaboraciéon Propia

5.3. Evaluacion econdmica
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A continuacién, se desarrolla el flujo de caja (inversion, egresos vs ingresos)

proyectado a 12 meses por la propuesta. Ademas, la inversion se realizara el

presente afio, y en el transcurso de los meses de ese afio se percibiran los

ingresos generados por la propuesta.

Tabla N° 38: Requerimientos para elaboracion del flujo de caja

Requerimientos

Ingresos por la propuesta

Ahorros - Beneficios

Egresos por la propuesta

Costos operativos (MI, MO, CIF)

Depreciacion

Intereses

Inversioén inicial

Costo de oportunidad

20 %

Horizonte de evaluacion

Meses

Fuente: Elaboracion Propia.




Tabla N° 39: Estado de Resultados y Flujo de Caja
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., S/.
Inversion total 53.952.00
(Costo
oportunidad) 20%
COK
Estado de resultados
Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos sl. Sl. sl. Sl. Sl. sl. Sl. sl. Sl. sl. Sl. sl.
69,883.56 | 73,377.74 | 77,046.62 | 80,898.96 | 84,943.90 | 89,191.10 | 93,650.65 | 98,333.19 | 103,249.85 | 108,412.34 | 113,832.96 | 119,524.60
Costos Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl.
operativos 2,430.00 2,551.50 2,679.08 2,813.03 2,953.68 3,101.36 3,256.43 3,419.25 3,590.22 3,769.73 3,958.21 | 4,156.12
Depreciacion S/, s/, S/, s/, s/, s/, s/, s/, s/, s/, s/, s/,
activos 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 | 1,303.44
GAV sI. SI. SI. SI. SI. SI. Sl. SI. Sl. SI. Sl. SI.
243.00 255.15 267.91 281.30 295.37 310.14 325.64 341.93 359.02 376.97 395.82 415.61
Utilidad antes de sl. sl. sl. sl. sl. sl. sl. sl. sl. sl. sl. sl.
impuestos 65,907.12 | 69,267.64 | 72,796.20 | 76,501.18 | 80,391.41 | 84,476.15 | 88,765.13 | 93,268.56 | 97,997.16 | 102,962.19 | 108,175.48 | 113,649.42
Impuestos (30%) sI. SI. SI. SI. SI. SI. Sl. SI. Sl. SI. Sl. SI.
p 19,772.13 | 20,780.29 | 21,838.86 | 22,050.35 | 24,117.42 | 25342.85 | 26,629.54 | 27,980.57 | 29,399.15 | 30,888.66 | 32,452.64 | 34,094.83
Utilidad después sl. Sl. sl. Sl. Sl. sl. sl. sl. s/. sl. s/. sl.
de impuestos 46,134.98 | 48,487.35 | 50,957.34 | 53550.83 | 56,273.99 | 59,133.31 | 62,135.59 | 65,287.99 | 68,598.01 | 72,073.54 | 75722.83 | 79,554.60
Flujo de caja
Afio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Utilidad después sl. sl. sl. sl. sl. Sl. Sl. Sl. Sl. sl. sl. Sl.
de impuestos 46,134.98 | 48487.35 | 50,957.34 | 53,550.83 | 56,273.99 | 59,133.31 | 62,13559 | 65287.99 | 68598.01 | 72,073.54 | 75722.83 | 79,554.60
) - sl. Sl. sl. sl. sl. Sl. Sl. Sl. sl. sl. sl. sl.
Mas depreciacion 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 1,303.44 | 1,303.44
. Sl. -
Inversiéon 53,952.00
Sl. - Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl.
53,952.00 | 47,438.43 | 49,790.79 | 52,260.78 | 54,854.27 | 57,577.43 | 60,436.75 | 63,439.04 | 66,591.44 | 69,901.46 | 73,376.98 | 77,026.28 | 80,858.04
Fuente: Elaboracion Propia.




Para poder determinar la rentabilidad de la propuesta, se ha realizado la evaluacion a través de indicadores de la ingenieria

econdmica: VAN, TIR y B/C. Se ha seleccionado una tasa de interés de 20% anual para los respectivos calculos, determinando lo

siguiente.
Tabla N° 40: Flujo neto efectivo
Afio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Flujo Neto Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. sl. sl. sl. sl. Sl. Sl. Sl. Sl.
de Efectivo | -53,952.00 | 47,438.43 49,790.79 52,260.78 54,854.27 57,577.43 60,436.75 63,439.04 66,591.44 69,901.46 | 73,376.98 | 77,026.28 |80,858.04
Tabla N° 41: Ingresos y Egresos
Afio 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos sl. sl. sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. sl.
69,883.56 | 73,377.74 77,046.62 80,898.96 84,943.90 89,191.10 93,650.65 98,333.19 | 103,249.85 | 108,412.34 | 113,832.96 | 119,524.60
Earesos Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. Sl. SI. SI. Sl. Sl. Sl. Sl.
g 22,445.13 | 23,586.94 24,785.84 26,044.69 27,366.47 28,754.35 30,211.62 31,741.75 33,348.39 35,035.36 36,806.68 | 38,666.56
VAN Ingresos | S/. 372,052.04
VAN Egresos | S/. 119,841.25
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Fuente: Elaboracion Propia




Cuadro N° 42: Indicadores Financieros

VAN TIR B/C

S/. 198,258.79 92.83% 3.1

Como se muestra, se obtiene una ganancia al dia de hoy de S/ 198,258.79. una
tasa interna de retorno de 92.83% y un beneficio costo de 3.1, es decir por cada
sol invertido, se obtiene 3.1 soles de ganancia.
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6.1 Resultados
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La propuesta de implementacion del programa de capacitacién, diagrama de flujo,
documentacién de procedimientos y de ciclo PDCA redujo la merma de tocon de
S/. 10, 667.79 a S/. 6,405.70, obteniendo un beneficio de S/.4, 262.09, el cual se

muestra en la figura N° 44.

Figura N° 44: Valor actual y valor mejorado por merma de tocén

S/12,000.00

S/10,667.79

S/10,000.00
S/8,000.00 S/6,405.70
S/6,000.00
S/4,000.00

S/2,000.00

S/-
mVALOR ACTUAL mVALOR MEJORADO

Fuente: Elaboraciéon Propia

En la figura N° 45, nos muestra que la implementacién de un programa de
capacitacion, analisis de desempefio y satisfaccion el proceso de clasificacion
redujo la merma de florido de S/. 3, 823.43 a S/. 2,659.59, obteniendo un
beneficio de S/. 1,163.83.

Figura N° 45: Valor actual y beneficio después de la mejora de satisfaccion

laboral

S/4,500.00
S/4,000.00 S/3,823.43
S/3,500.00
S/3,000.00
S/2,500.00
S/2,000.00
S/1,500.00
S/1,000.00

S/500.00

S/-

S/2,659.59

EVALOR ACTUAL =VALOR MEJORADO

Fuente: Elaboracion Propia
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Luego de aplicar

procedimientos de seleccidén y evaluacion de proveedores y

especificaciones técnicas de materia prima se logra reducir la merma de S/. 307,
201.97 hasta S/. 242, 744.34, obteniendo un beneficio de S/. 64, 457.63, el cual

se muestra en el

figura N° 46.

Figura N° 46: Valor actual y mejorado por evaluacion de proveedores

S/350,000.00
S/300,000.00
S/250,000.00
S$/200,000.00
S/150,000.00
S/100,000.00

S/50,000.00

S/-

S/307,201.97

S/242,744.34

mVVALOR ACTUAL mVALOR MEJORADO

Fuente: Elaboracion Propia

En el figura N° 47, se puede observar claramente que hay una disminucién de

4.22 % de porcentaje de merma después de aplicar el estimulo, del cual se

obtiene un benefi
N° 48.

cio total mensual de S/. 69,883.56 como se muestra en el figura

Figura N° 47: Reduccién de merma después del estimulo

26.00%

21.00%

16.00%

11.00%

Porcentaje

6.00%

1.00%

19.44%

15.22%

PORCENTAJE DE MERMA SIN ESTIMULO (%)
PORCENTAJE DE MERMA CON ESTIMULO (%)

Fuente: Elaboracion Propia
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S/350,000.00

S/300,000.00

S/250,000.00

S/200,000.00

S/150,000.00

S/100,000.00

S/50,000.00

S/-

Figura N° 48: Resumen mensual de propuesta

RESUMEN MENSUAL DE PROPUESTA

S/321,693.19

S/251,809.63

S/69,883.56

= PERDIDA ACTUAL MENSUAL
= PERDIDA MENSUAL DESPUES DE LA MEJORA
= BENEFICIO

Fuente: Elaboraciéon Propia
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7.1 Conclusiones

» Se logré determinar el impacto de la propuesta de mejora de un sistema de
gestion de calidad sobre el porcentaje de mermas en el proceso de
clasificacion y corte de espéarrago verde fresco en la empresa Asociacion
agricola Compositan alto, reduciendo de 19.44 % de merma hasta 15.22 %
luego de la implementacién, obteniendo un beneficio econémico de S/. 69,

883.56 mensualmente.

» Se realiz6 el diagnostico la situacion actual identificando una perdida inicial
de 19 % de merma, el cual incluye tocon, florido y descarte, que representan
una pérdida mensual de S/. 321, 693.19.

» Se logré proponer la aplicacion de un sistema de gestion de calidad para
reducir las mermas en el proceso de clasificacién y corte de esparrago verde
fresco, el cual consta de la implementacién de un programa de capacitacion
y fidelizacién, de un procedimiento de preparacion corte y encajado, de un
procedimiento de seleccion y evaluacion de proveedores y la elaboracion de

una especificacion técnica de materia prima.

> Se logré realizar la Evaluar econdmica y financieramente la propuesta de
implementacién de un sistema de gestion de calidad en el proceso de
clasificacion y corte de esparrago verde fresco a través del VAN, TIR y B/C,
obteniendo valores de S/. 198, 258.79, 92.83% y 3.1, lo cual concluye que la

propuesta es rentable para la empresa.
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7.2 Recomendaciones

» Se recomienda implementar un Sistema de Gestion de calidad, para lograr

reducir el alto porcentaje de merma de esparrago verde fresco

» Se recomienda utilizar los formatos de procedimientos de seleccion y
evaluaciéon de proveedores y especificaciones técnicas de la materia prima

para lograr las metas establecidas.

» Como apoyo a las propuestas, se recomienda realizar la evaluacién de
satisfaccion laboral de manera constante a los trabajadores de clasificacion y
corte de esparrago verde fresco.

» Se recomienda realizar inversiones en las areas de clasificacion y corte, para

reducir de esta manera el porcentaje de merma de esparrago verde fresco.
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Anexo 01: Encuestas de matriz de priorizacion

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION - ASOSIACION AGRICOLA COMPOSITAN ALTO

EMPRESA
Area
Problema

Nombre:

: ASOSIACION AGRICOLA COMPOSITAN ALTO

: Aseguramiento de la Calidad
: Alto porcentaje de merma

Marque con una "X" segun su criterio de significancia de causa en el Problema.

Valorizacién Puntaje
Alto 3
Regular 2
Bajo 1

Fecha:__ /[

ﬁ
i L

Asoclacién Agricola
Campositan Alto

La primers ampresa asaciativa d e pravincla
e Vi,

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD QUE AFECTEN DIRECTAMENTE CON SU TRABAJO:

CAUSA () ALTO () MEDIO () BAJO

Calificacion
Causa Preguntas con Respecto a las Principales Causas
Alto Regular Bajo
CR1 Falta de seguimiento de control
CR2 Falta de especificaciones de materia prima
CR3 No existe mantenimeto preventivo
CRa No existe procedimientos de preparacion corte y encajado de esparrago
verde
CR5 Falta de fidelizacion con la empresa
CR6 Falta de procedimientos de seleccién y evaluacién de proveedores
CR7 Falta de estandarizacién en el muestreo
CR8 Falta de programa de capacitacion




Anexo 02: Matriz de priorizacién

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION - ASOSIACION AGRICOLA COMPOSITAN ALTO

EMPRESA : ASOSIACION AGRICOLA COMPOSITAN ALTO
Area : Aseguramiento de la Calidad
Problema : Alto porcentaje de merma
NIVEL CALIFICACION
Alto 3
Regular 2
Bajo 1
@ o [ c P £
3 £ £ | 8 £3 3 3
e ] E 0o 8 o £ 2 5 2 ©
CAUSAS 5 = £ JEER| B 2 8 g
g @ o 8 wog 9 » L) e
E 3 @ £ 9 2 8 >3 S g T3 2 £ @5
E_ J4g £§2 |22z 28 g3 2 £z &S
z % 9 - £ E o5 Lo g £ ] 2 ]
AREA g E s &L o @ ot 5 ¢ & E‘ i > 9 3 g o B
v S .98 a % 32 2 =95 o @ e > o T
s © 8 g 28 s 952 T g -l TT s 8
Resultados 8 & 8 3 5888 £° £8s £5 g °
o S ) © o
Encuestas & I z S 5T £ £ 3 fid o
& -3 & s ol 8 o N 4
S o & s S % s = ©
Carlos Venegas 2 1 1 1 3 1 1
Milton Bocanegra 1 1 2 2 3 1 2
Jaime Bustamante 1 1 1 3 2 2 1 2
Alex Bergara 1 2 1 1 1 3 1 1
Richard Panaijo 1 3 1 1 2 2 1 1
Jesus Ciudad 1 3 1 3 1 3 2 2
Luis Palomino 2 2 1 1 1 2 2 2
Enrique Mufioz 1 2 2 1 1 3 1 1
Fredi Garcia 1 3 1 3 2 2 1 2
Carlos Julca 2 2 1 1 1 3 1 1
Marcos Rodriguez 1 1 1 3 1 3 2 1
Cesar Quispe 1 3 1 1 2 1 1 2
Carlos Mufioz 2 2 1 2 2 2 2 2
Luis Mendez 1 2 1 1 1 3 1 2
Martin Carranza 2 3 1 3 2 1 1 1
Cesar Otiniano 1 3 1 1 1 3 2 2
CLASIFICACION /
Mirian Marin 1 1 1 2 2 2 1 2
CORTE
Marina Garcia 2 2 1 2 2 3 1 1
Monica Paita 2 2 1 2 1 2 2 2
Educardo carruitero 1 3 1 2 2 1 1 1
Samantha Sorio 1 1 1 3 1 3 1 2
Vanesa Sanchez 1 3 1 2 1 2 1 2
Zoila Campos 2 1 1 3 2 2 1 1
Marite Sandoval 1 2 1 2 2 2 1 2
Martin Zegarra 1 1 1 2 1 1 1 2
Mariano Zelada 1 2 1 2 2 3 1 1
Omar Manrique 2 3 1 3 1 2 1 2
Fabio Alcantara 1 1 1 2 1 3 1 3
Sandro Romero 1 1 1 3 2 2 2 2
Maria Panta 1 2 1 2 2 3 1 2
Victor Marino 2 3 2 1 1 2 1 1
Juan Rodriguez 1 3 1 2 2 2 1 2
Pedro montoya 2 2 1 3 1 3 1 1
Calificacion Total 44 70 35 66 49 77 40 54
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Anexo 03: Diagrama de Flujo de seleccidon y evaluacion de proveedores

INICIO

PROVEEDOR
SOLICITA
INGRESO

!

PEDIR
INFORMACION

EVALUAR
SEGUN

CRITERIOS -
(TABLAN°2) | DPOCN

APROBACION
Sl

PERIODO DE
PRUEBA

v

PROVEEDOR
PASA A LISTA DE
PROVEEDOR

CALIFICADO

FIN
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Anexo 04: Muestreo de materia prima por proveedor

PROVEEDOR: P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7
Muestra (Kg.) 3.765 4,256 3.265 2.975 4.376 3.124 4.251
Florido (Kg.) 0.538 0.106 0.069 0.040 0.089 0.054 0.020
Defectos (Kg.) 0.1765 0.057 0.174 0.179 0.368 0.218 0.37
Cortos <= 18 cm (Kg.) 0.06 0.00 0.48 0.03 0.83 0.10 0.04
Tocon (Kg.) 0.337 0.399 0.246 0.255 0.323 0.257 0.361
Cortado (Kg.) 2.654 3.694 2.299 2.468 2.761 2.492 3.457
Long. Promedio (cm.) 24.67 27.87 21.1 23.22 20.50 21.20 22.39
EXPORTABLE (%) 70.49% 86.79%| 70.41%| 82.96%| 63.10%| 79.78%|  81.33%
Tocon (%) 8.94% 9.38% 7.54% 8.57% 7.38% 8.24% 8.49%
Florido (%) 14.30% 2.49% 2.10% 1.34% 2.04% 1.74% 0.47%
Defectos (%) 4.69% 1.34% 5.33% 6.02% 8.40% 6.98% 8.70%
Cortos (%) 1.58% 0.00%| 14.63% 1.12%|  19.08% 3.26% 1.01%
CALIBRES 29.5% 13.2% 29.6% 17.0% 36.9% 20.2% 18.7%
5 mm (Kg.) 0.032 0.000 0.000 0.020 0.000 0.017 0.073
6-7 mm (Kg.) 0.595 0.885 0.245 0.434 0.464 0.556 0.625
8-14 mm (Kg.) 1.521 2.261 1.461 1.538 1.657 1.350 2.089
15 a mas (Kg.) 0.506 0.547 0.593 0.475 0.641 0.570 0.670

OBSERVACIONES / DEFECTOS:
Prodiplosis 0 0.027 0 0.079 0 0.1 0
Punta quemada 0.146 0 0.151 0.1 0.3075 0.018 0.21
Punta rota 0.018 0 0 0 0 0 0.16
Picados 0.000 0.03 0.023 0 0.06 0 0
Posturas 0.000 0 0 0 0 0 0
Fofo 0.000 0 0 0 0 0.1 0
Dafio mecéanico 0.013 0 0 0 0 0

Anexo 05: Porcentaje promedio de defectos por proveedor

Exceso de defectos por proveedor

m % Promedio defectos por proveedor| 2.27% 3.37% 4.88% 2.37%

mC-02 mCo04 C07 mC13 mC-01T8 c10r2 C-0119




Anexo 06: Data de materia prima segun sus defectos

FECHA P.PLANTA(KG) |FLORDO (Kg)| % TOCON (Kg) % CORTOS(Kg) | % |DEFECTOS(Kg)| % |TOTAL MERMA (kg)| MERMA%|  Perdida
01.06.17 3843.86 164.44)  4.28% 396.27 10.31% 67.05] L.74% 126.79)  3.30% 75455 19.63% §112,699.07
02.06.17 3666.22 158.41)  4.32% 343.87 9.38% 82.18] 2.24% 118.98) 3.25% 70343 19.19% §/11,838.81
03.06.17 3848.82 169.28]  4.40% 411.20 10.84% 57.96] 1.51% 165.96) 4.31% 810.39)  21.06% §113,638.93
04.06.17 3560.67 15051]  4.26% 318.70 8.95% 5201 1.46% 121.02]  3.40% 643.25)  18.07% §/10,825.88
06.06.17 371945 17453 4.62% 356,70 9.44% 50.24 151% 15442 4.09% 14489 1971 S112,53647
07.06.17 3815.73 169.86)  4.38% 410.91 10.60% 63.05] 1.63% 125.75)  3.24% 769.57)  19.86% §/12,951.91
08.06.17 3928.07 166.20]  4.23% 403.79 10.28% 5443 1.3% 13923 3.54% 76364 19.44% §/12,852.08
09.06.17 3855.78 166.88)  4.33% 335.35 8.70% 21.67) 0.72% 12178 3.31% 657.67)  17.06% S/11,068.63
10.06.17 3622.06 155.16]  4.28% 340.70 9.41% 57.26] 1.58% 135.86) 3.75% 688.98)  19.02% §111,595.59
11.06.17 312111 160.36)  4.30% 389.80 10.46% 50.47] 1.60% 170.72]  4.58% 780.35  20.93% §/13,133.36
13.06.17 3705.28 160.04]  4.5%% 360.39 9.73% 55.53] 1.50% 13288 3.5%% 71874 19.40% §112,096.39§
14.06.17 3768.97 16512 4.38% 331.05 8.94% 48.27) 1.28% 209.64| 5.56% 760.08)  20.17% §/12,792.18
15.06.17 3821.30 17269 4.52% 415.68 10.88% 95.62] 1.46% 12296 3.22% 766.94)  20.07% §112,907.64
16.06.17 385.91 164.29]  4.46% U707 9.42% 58.71) 159% 149.24] 4.05% 71931 19526  S/12,10597
17.06.17 3865.08 16062  4.16% 415.33 10.75% 57.52| 1.4%% 133.68)  3.46% 767.15]  19.85% S12,911.18
18.06.17 4010.13 16772 4.18% 83177 10.77% 64.77) 1.62% 135.90] 3.39% 800.16)  19.95% S113,466.72
206.17 373496 15406 4.12% 397,60 10.65% 54.98 147% 117.66] 3.15% 72431 1939%  S/12,190.09]
21.06.17 363176 150.22]  4.38% 331.23 9.29% 4453) 1.23% 11742) 3.23% 658.40)  18.13% §/11,080.92
22.06.17 3132.89 161200 4.32% 332.95 8.92% 5345 1.43% 125.46)  3.36% 673.06)  18.03% S/11,327.64
23.06.17 3937.06 16780  4.26% 425.60 10.81% 55.16] 1.40% 158.25) 4.02% 806.81  20.49% S/13,578.65
24.06.17 3765.25 16250 4.32% 401.70 10.67% 58.39] 1.55% 135.36)  3.59% 757194 20.13% §/12,756.12
25.06.17 3808.91 17010 4.49% 407.12 10.69% 55.11] 1.45% 138.60 3.64% TIL94)  20.21% S/12,99L.70
21.06.17 32857 15123 4.17% 35451 9.77% 5L77) 143% 12494 344% 68245  1881%| /1148567
28.06.17 3953.02 15263 3.86% 414.99 10.50% 56.78] 1.44% 12221]  3.09% 74661 18.89% S/12,565.46
29.06.17 3742.60 16012 4.28% 398.42 10.65% 5344 1.43% 11560 3.09% 72158 19.44% S12,245.194
300647 31818 16287 4.21% 309.28 9.67% 55.49| 145% 12842 3.36% 71604 1875%|  S/1205094
total 98318.23 423074 | 431% 9859.97 10.02% 1459.84 149% | 355472 | 362% | 101147 19.44%

Pérdida mensual §/321,693.19§
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Anexo 07: Cuadro de pérdida por esparrago conforme descartado como tocén

CUADRO RESUMEN ANTES DE LA MEJORA

ESPARRAFO CONFORME

FECHA | P.PLANTA (kg) | TOCON (kg) |% PROMEDIO TOCON| DESCARTADO COMO PERDIDA S./
TOCON (kg)
01.06.17 3843.86 396.27 10.34% 25.47 428.74
02.06.17 3666.22 343.87 9.41% 22.11 372.04
03.06.17 3848.82 417.20 10.82% 26.82 451.38
04.06.17 3560.67 318.70 8.96% 20.49 344.81
06.06.17 3779.45 356.70 9.41% 22.93 385.92
07.06.17 3875.73 410.91 10.60% 26.42 444.58
08.06.17 3928.07 403.79 10.38% 25.96 436.87
09.06.17 3855.78 335.35 8.80% 21.56 362.83
10.06.17 3622.06 340.70 9.41% 21.90 368.61
11.06.17 3727.71 389.80 10.37% 25.06 421.74
13.06.17 3705.28 360.39 9.71% 23.17 389.92
14.06.17 3768.97 337.05 8.94% 21.67 364.66
15.06.17 3821.30 415.68 10.88% 26.72 449.74
16.06.17 3685.91 347.07 9.41% 22.31 375.50
17.06.17 3865.08 415.33 10.77% 26.70 449.36
18.06.17 4010.13 431.77 10.79% 27.76 467.15
20.06.17 3734.96 397.60 10.66% 25.56 430.18
21.06.17 3631.76 337.23 9.31% 21.68 364.85
22.06.17 3732.89 332.95 8.94% 21.40 360.23
23.06.17 3937.06 425.60 10.82% 27.36 460.47
24.06.17 3765.25 401.70 10.67% 25.82 434.61
25.06.17 3808.91 407.12 10.74% 26.17 440.47
27.06.17 3628.57 354.51 9.75% 22.79 383.56
28.06.17 3953.02 414.99 10.50% 26.68 448.99
29.06.17 3742.60 398.42 10.69% 25.61 431.06
30.06.17 3818.18 369.26 9.67% 23.74 399.52
TOTAL 9859.97 10.03% 633.86| S/10,667.79
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Anexo 08: Cuadro de pérdida por esparrago conforme descartado como Florido

CUADRO RESUMEN ANTES DE LA MEJORA

ESPARRAGO CONFORME

FECHA P. PLANTA (kg) FLORIDO (kg) | % DESCARTADO COMO PERDIDA S./
FLORIDO (kg)
01.06.17 3843.86 164.44] 4.28% 8.81] S/ 148.27
02.06.17 3666.22 158.41 4.32% 8.49| s/ 142.89
03.06.17 3848.82 169.28] 4.40% 9.07| S/ 152.65
04.06.17 3560.67 151.51 4.26% 8.12| s/ 136.66
06.06.17 3779.45 174.53] 4.62% 9.35| S/ 157.36
07.06.17 3875.73 169.86| 4.38% 9.10| S/ 153.18
08.06.17 3928.07 166.20 4.23% 8.91| s/ 149.88
09.06.17 3855.78 166.88| 4.33% 8.94] s/ 150.49
10.06.17 3622.06 155.16| 4.28% 8.31] s/ 139.92
11.06.17 3727.71 160.36] 4.30% 8.59| S/ 144.61
13.06.17 3705.28 169.94| 4.59% 9.11| s/ 153.25
14.06.17 3768.97 165.12| 4.38% 8.85| S/ 148.91
15.06.17 3821.30 172.69] 4.52% 9.25[ S/ 155.73
16.06.17 3685.91 164.29 4.46% 8.80| S/ 148.16
17.06.17 3865.08 160.62| 4.16% 8.61| S/ 144.85
18.06.17 4010.13 167.72| 4.18% 8.99| s/ 151.25
20.06.17 3734.96 154.06| 4.12% 8.26| S/ 138.93
21.06.17 3631.76 159.22| 4.38% 8.53| s/ 143.59
22.06.17 3732.89 161.20] 4.32% 8.64| S/ 145.37
23.06.17 3937.06 167.80] 4.26% 8.99| s/ 151.33
24.06.17 3765.25 162.50] 4.32% 8.71] s/ 146.54
25.06.17 3808.91 171.10] 4.49% 9.17| S/ 154.30
27.06.17 3628.57 151.23] 4.17% 8.10| S/ 136.38
28.06.17 3953.02 152.63| 3.86% 8.18| S/ 137.64
29.06.17 3742.60 160.12 4.28% 8.58| S/ 144.39
30.06.17 3818.18 162.87] 4.27% 8.73| s/ 146.88
TOTAL 4239.74 227.18| S/ 3,823.43
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Anexo 09: Diagrama de Flujo del esparrago verde fresco

Recepaon y pesado

|
[Conservacién en camara }

Lavado y desinfeccion }
J

[
[
[

/

Esparrago Verde }

o }

[ Pesado }

{ Encaje y Armado }
[ Cerrado

4
[ Recepcidn e Inmersidn ]

|

(e

o

MATERIALES PARA
EMPAQUE

- _ _ PRODUCTOS NO
Acondicionamiento de producto terminado CONFORMES
\4
PRODUCTOS NO
Embarque CONFORMES




Anexo 10: Procedimientos de corte encajado, pesado y codificado del esparrago verde fresco

L\ de Viru.

Asociacién Agricola
' Campositan Alto

\: La pr_:‘njera empresa asociativa de la provincia

PROCEDIMIENTO DE CORTE, ENCAJADO,
PESADO Y CODIFICADO DEL ESPARRAGO
VERDE FRESCO

Version: 02

Fecha:

02/09/2017

/
Ordenar los
esparragos de
manera uniforme

a.Tener en cuenta la
longitud y el calibre

b.Observar si cuenta con
algun esparrago
defectuoso; de ser asi,
este debe ser separado.

\— _/

- J

Colocar el atado
de esparrago
verde sobre la
guillotinay
realizar el corte
a.La base del tocon debe
tocar el tope de la

guillotina
b.Procer con en corte

- J

Nota 01: Las siguientes actividades lo realiza el operario.
Nota 02: Al iniciar cada turno el operario debe tarar la balanza con el peso de una de caja vacia de esparragos.

-~

s B

Ordenar los atados y
pesar la caja de
espéarrago verde

fresco

a.Colocar una caja vacia
sobre la balanza.
b.Colocar los atados de
esparrago de manera
ordenada dentro de la
caja

c.Comprobar que el peso

se encuentren dentro de
\_las tolerancias.

Sellar la caja de
esparrago verde

4 N

Codificar la caja

a.Se debe usar un
plumon indeleble
indicando numero de
produccion,fecha y peso
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Anexo 11: Ciclo PHVA paso 1

PDCA PASO 1: PLANEAR
( FORMULACION DEL PROBLEMA)

PDCA No.

1

FECHA 15/08/2017

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

al corte del tocon

Estandarizacion del corte del tocon

Capacitacion de acciones correctivas referentes

Experiencia aquirida para realizar el corte del
tocon exitosamente

Reduccion del alto porcentaje de tocon

DEBILIDADES

AMENAZAS

Falta de supervision al momento de realizar
el corte del tocon

Inadecuados procedimientos de corte

La calidad del producto no sea la misma

Exista variabiidad en la producciom

Anexo 12: Ciclo PHVA (causas potenciales)

PDCA PASO 1: PLANEAR

( CAUSAS POTENCIALES)
Problema :
1 WHY 2 2" WHY 2 39 WHY 2 4OWHY 2 5" WHY 2
rocedimiento Sobrecarga de
p Falta de . . g
Corte monotono supenvision en Falta de tiempo funciones,
Inadecuado del incorrecto enel dF:eI corte del por parte de la actividades y
tocon corte deltocon técnica. falta de
tocon o
(MP) organizacion.
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Anexo 13: Ciclo PHVA paso 2

PROBLEMA Corte inadecuado del tocon PRODUCTO Materia Prima
PLAN DE ACCIONES
- ¢, CUANDO?
PROBLEMA CAUSA RAIZ No. ACCIONES ¢QUIEN? Ini‘;:io Fin TURNOS EFECTIVIDAD COMENTARIOS
procedimientos Implementar un maquina de corte que permita estandarizar Jefe de
constantes enel corte| 1 |'P naq corte que pf Aseguramiento | 19-Ago | 26-Ago
una medida promedio en el corte del tocon .
del tocon. de la Calidad
- . - . Técnica de
Falta de supervision 2 Supervisar y reportar procedimientos inadecuados del corte Aseguramiento | 19-Ago | 26-Ago
en el corte del tocon del tocon.
de la Calidad
Corte Solo hubo una accién
inadecuado del ) " Porari ; ision de | ndl Jefe de 1° incumplida, debido a eso no
tocon Falta de tiempo por 5 | establecer un horario para la supervision de la MP, cuando Aseguramiento | 19-Ago | 26-Ago se obtuvo el 100%.
parte de la técnica. se realiza el corte del tocon.. .
de la Calidad
Sobre carga de inar funciones . que . cumpliar Jefe de
funciones, actidades | -4 a cabalidad todas las activiades a desarrollarse. | /\SegUramiento | 19-Ago | 26-Ago
y falta de organizacion. de la Calidad
procedimientos " - " Jefe de
constantes en el corte | 1 Implementar un maquina con medida promedio en el corte Aseguramiento | 19-Ago | 26-Ago
del tocon .
del tocon. de la Calidad
- : - . Técnica de
FdaI:a de szplervlslon 2 Supervisar y reportar progeldlmlemos inadecuados del corte Aseguramiento | 19-Ago | 26-Ago
Corte el corte del tocon el tocon. de la Calidad Se lograron cumplir todas
del 2° las acciones propuestas en
tocon " N . " Jefe de el segundo turno.
oot or | | e ol e ddervo st | papaamr | 1543|2600
P ca. Upervisi g iz | de la Calidad
Sobre carga de . : . . ; Jefe de
funciones, actividades | 4 f!mcmnes -as, que p cumpliar Aseguramiento | 19-Ago | 26-Ago
P a cabalidad todas las activiades a desarrollarse. :
y falta de organizacion. de la Calidad

Anexo 14: Ciclo PHVA paso 3

VERIFICAR: Cumplimiento de Acciones FECHA: 19/08 al 26/08
Turno Acciones negativas Total Observaciones Re;ponsab!e dela Fecha:
inspeccién:
1o 4 Ninguna accién cumplida. Rodriguez Solano
6 - n - N 19-Ago
20 2 Dos acciones incumplidas Luis
. . . SI
Todas las acciones propuestas han sido terminadas NO —{x
En el primer turno, la jefa no estuvo al tanto de la implementacion de la maquina de corte, es asi que , no pudo verificar que las acciones
Siesno se realizaran de manera adecuada. Por tanto, la técnica al informar su reporte sobre los procedimientos inadecuados que se dan en el
exlicar: corte, no seran comprendidos a cabalidad por la falta de conocimiento de la primera accion implementada. En el segundo turno la jefa de
wplicar: AC, incumplio con las acciones mencionadas anteriormente, debido a que se ocupada de otras funciones que no tenian que ver con el
procedimiento.
Turno Acciones negativas Total Observaciones Responsable de la Fecha:
1o 3 4 Tres acciones incumplidas. Rodngue; Solano 22-Ago
AU " Luis
20 1 Una accién incumplida.
Todas las acciones propuestas han sido terminadas NSCI)A{
Siesno en la segunda revision, la falta de Supervicion y reportar procedimientos inadecuados del corte del tocon. Tiene como consecuencia
exlicar: inhabilitar las dos primeras acciones. En el segundo turno el imcumpliminto de no tener un horario fijo establecido para la supervicion ,
rpicar: genero que no se pudieran realizar la dos primeras acciones planteadas.
. . . Responsable de la
Turno Acciones negativas Total Observaciones P . Fecha:
inspeccion:
1o 1 1 Una accién incumplida Rodrlgllj_elzj?ssmano 26-Ago-17
20 0 Aciones cumplidas
. . . Sl
Todas las acciones propuestas han sido terminadas NO T{
Siesno Al realizar la tercera revision en el primer turno, la Jefa de Aseguramiento de la Calidad no pudo realizar la primera accién debido a que
exlicar: tenia que verificar otras actividades y /o tareas, pudiendo participar a partir de la segunda accién. En el segundo turno si se pudieron
Hpicar: realizar todas las acciones.
Las medidas propuestas han sido comprobadas exitosamente S'E‘
No
Si es no
explicar
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Anexo 15: Revision (plan de acciones)

Fecha Turno Proveedor N° Accién | CUMPLIMIENTO
1 0
2 0
1o Todos los proveedores 3 0
4 0
31-Oct ! 0
20 Todos los proveedores 2 0
3 1
4 1
ler turno 0%
2do turno 50%
Fecha Turno Proveedor N° Accion | CUMPLIMIENTO
1 0
2 0
1o Todos los proveedores
3 1
2-Nov 4 0
1 1
2 0
20 Todos los proveedores 3 1
4 1
ler turno 25%
2do turno 75%

Fecha Turno Proveedor N° Accion | CUMPLIMIENTO
0
2 1
1o Todos los proveedores
3 1
4 1
5-Nov
1 1
2 1
20 Todos los proveedores 1
4 1
ler turno 75%
2do turno 100%
j
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Anexo 16: Ciclo PHVA paso 4

PDCA PASO 4: ACTUAR
ESTANDARIZACION

PROBLEMA

Corte inadecuado del tocén

PRODUCTO Materia Prima

ESTANDARIZACION

Procedimientos afectados

Intervenciones para impedir la recurrencia del
problema.

procedimiento monotono en el proceso productivo
del corte del tocon (MP)

1. Intervencién del gerente de la empresa.

2. Participacion méas activa de la Jefe del Area de
Aseguramiento de la Calidad y. técnica

3. Capacitacion al perosnal, referente al corte
adecuado del tocon.

ACCIONES CORRECTVAS

Nuevos Proyectos

Impacto de Acciones

Puntos a tener en cuenta.

Efecto del traslado de acciones a productos o
procesos similares.

1. compra de maquinas de corte ( guillotina)

1. Mejora continua en el proceso productivo.

2. Mejorar la organizacion de la empresa

2. Productos de mejor calidad.

3. Realizar un prondstico de como se desarrollara
el proyecto y elaborar un FODA de la empresa.

3.Fidelizacién del cliente.

162




laboral

ion

Modelo de encuesta de satisfacci

Anexo 17

SATISFACCION LABORAL

20

19

18

17

16

15

14

13

12

11

10

17

16

17

21

22

18

13

12

14

12

12

15

19

14)

14

17

17

19

16

14

14

12

19

25

21

17

14

17

18

17

14

17

14

18

14

23

22

19

19

12

17

12

17

22

19

16

16

18

12

20

22

17

14

13

19

10

17

23

15

14

19

14

17

17

24|

19

18

11

18

12

21

18

19

14

16

22|

16

14

14

20

24

14

13

15

10

19

15

18

18

15

18

12

20

19

19

TOTALES

10
121

20
122

13 14 15 16 17 18
124 109 121 110 120

127

11
110

118

122

104

121

124

SUJETO
F1: CONDICIONES FISICAS O

MATERIALES

13
21
28
32
TOTAL

F2: BENEFICIOS LABORALES Y/O

REMUNERATIVOS

14
22
TOTAL

F3: POLITICAS ADMINISTRATIVAS

15
17
23
33
TOTAL

F4: RELACIONES SOCIALES

16
24
TOTAL

F5: DESARROLLO PERSONAL

10
18
25
29

TOTAL

F6: DESEMPENO DE TAREAS

11
19
30
35
TOTAL

F7: RELACION CON LA AUTORIDAD

12
20
27
31
36
TOTAL
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Anexo 18: Formatos de evaluacion de eficacia de la capacitacion

Tema: Capacitador/a: Ciudad:
Fecha: Area: Gerencia:

N“"“"“ 1w EVALUACION DE LA EFICACIA DE LA CAPACITACION CA2-000-01

Criterios de Evaluacion
(1 en rdo -4 de acuerdo) S
N Calificacién .
Apellidos y Nombres del Colaborador Evaluado Desarrolla _— ROI Observaciones

. Aplica lo Cualitativa (2)

Ha adquirido nuevos N mejoras de
) aprendido en el

conocimientos ’ acuerdoa lo
trabajo "
aprendido
Apellidos y nombres del evaluador: Firma del evaluador Fecha de evaluacion
iAGRADECEMOS SU COLABORACION!

%mmm o EVALUACION NIVEL DE SATISFACCION DE LA

Campositan Alto P CA02-002-02
s CAPACITACION

| ] Ta opinion nos intenesa... ! |
Tema:

Fecha: Lugar:

Area: Gerencia:

Puesto: Expositor:

Material Usado por el Ponente
Proyector :l Pizarrra|:| Papelote|:| Recursos Didacticos |:|

Instrucciones: Responda a las siguientes preguntas, marcando las caritas segin su opinion.
PREGUNTAS

2

[0} REGULAR Sl

1.- ¢Crees que la informacion que te presento el expositor es importante para tu
trabajo?

2.- ¢ Te explicaron la finalidad del tema de la capacitacion?

3.- ¢ El expositor emplea un lenguaje facil de comprender?

4.- ¢El expositor domina el tema?

5.- ¢ El expositor utiliza casos practicos y/o ejemplos en la capacitacion?

6.- ¢El tiempo de la capacitacion fue adecuado?

OO D OO
SICHGHOHGHEIE®)
OO O 66O

6.- ¢La capacitacion practica fue la esperaba?

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:
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Anexo 19: Formato de nivel de satisfaccién de la capacitacion

Asoclacion Agricola

campostn At | EVALUACION NIVEL DE SATISFACCION DE LA CAPACITACION|  CA02-002-01

| ———————
\ &b

Tema:

Fecha: Lugar:
Area: Gerencia:
Puesto: Expositor:

Instrucciones:

La evaluacion comprende 4 niveles, marcar con un aspa 'X' segun su criterio, teniendo en cuenta lo siguiente:

| 1 =Totalmente endesacuerdo 2 =EnDesacuerdo 3 = De acuerdo 4 =Totalmente de acuerdo |

l.- CURSO / TEMA 1 2 3 4

1. Al inicio de la capacitacion se explicaron los objetivos y la finalidad.

2. El contenido de la capacitacidn correspondieron al tema.

3. La duracion de la capacitacion fue suficiente.

4. Lo desarrollado en la capacitacion se puede aplicar en su puesto de trabajo.

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:

11.- INSTRUCTOR / PONENTE 1 2 3 )

1. El ponente demostré dominio sobre el tema.

2. El ponente estimuld la participacidn activa de los participantes (ejemplos, casos practicos).

3. El ponente resolvid las preguntas planteadas en clase.

4. El ponente desarroll6 todos los temas propuestos.

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:

111.METODOLOGIA UTILIZADA 1 2 3 4

1. Los medios técnicos utilizados (presentaciones, videos, articulos) fueron adecuados.

2. Lametodologia (procedimiento) estuvo adecuada a los objetivos y contenido del curso.

3. Lacalidad del material entregado ha sido apropiada.

4. Los materiales del curso han sido utiles para el aprendizaje.

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:

IV. ORGANIZACION DE LA CAPACITACION 1 2 3 4

1. Lalimpieza de la sala de capacitacion fue adecuada.

2. Las condiciones de la sala de capacitacion fueron las apropiadas (ventilacidn, iluminacion, etc.)

3. Los medios audivisuales utilizados fueron convenientes (proyector, laptop, sonido,pizarra).

4. El horario establecido para la capacitacion fue apropiado.

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:

iAGRADECEMOS SU COLABORACION!
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Anexo 20: Formato de monitoreo de la capacitacion

fAsoclaclén Agricola
Campositan Alto
L primers rmprets aeociat O s peovices

de Vi,

MONITOREO DE LA CAPACITACION

CA03-001-01

FECHA

LUGAR

AREA

DE ACUERDO

TOTALMENTE
DE ACUERDO

NIVEL DE SATISFACCION DE LA ”
CAPACITACION -

SATISFACCION

EMPLEADOS

FECHA

LUGAR

AREA

MAS O MENOS

NIVEL DE SATISFACCION DE LA
CAPACITACION

SATISFACCION

EMPLEADOS

%

NIVEL DE SATISFACCION
MENSUAL
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Anexo 21: Ingreso de materia prima a planta

Anexo 22: Muestreo de materia prima
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Anexo 23: Proceso de clasificacién de esparrago

Anexo 24: Procedimientos para la produccion de esparrago
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Anexo 25: Producto de estudio
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