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RESUMEN

Actualmente existe una empresa chocolatera la cual tiene problemas en la planificacion de su
produccion, y el control de la calidad de sus productos terminados, sus pedidos son realizados por el
método del tanteo y existen reprocesos en las tabletas terminadas. Es por ello que se debera aumentar
la productividad de la empresa, con el disefio de un sistema de planificacidn de la produccion y control
de calidad.

Se inicia enfatizando el requerimiento de sus materiales, utilizando la herramienta de planificacion de
requerimiento de material (MRP 1), un plan maestro de produccion (PMP), para identificar cual es el
plan de produccion que se debe realizar diariamente o en varios meses; ademas de un Plan Agregado
de Produccién (PAP), el cual permiten identificar qué plan es adecuado para la empresa,
conjuntamente con los prondsticos. En cuanto a calidad, se inspeccionaron los lotes producidos con
un registro de porcentaje de tabletas defectuosas y reprocesadas, con el fin de implementar
herramientas como cartas de control, las cuales permitieron encontrar los puntos fuera de los limites
establecidos y el ciclo de Deming con el fin de planificar, hacer, verificar y actuar, teniendo como

resultado la capacitacion del personal frente a las distintas areas a ejecutar.

La planificacion de la produccion y control de la calidad aumentara la productividad de la empresa y
su producto terminado, y esto se comprueba a partir de los resultados obtenidos del plan de mejora, en
el cual se observd un incremento de la produccion mensual en 55.4 cajas, ademas de ello, se logré
disminuir los porcentajes de unidades defectuosas y reprocesadas; con ello se genera nuevas

alternativas para mejorar la planificacion y calidad.

Para futuras investigaciones se recomienda recabar informacion, la cual debe ser documentada y
archivada desde el inicio de la misma hasta su culminacion, determinando su tiempo de produccion,

evaluando sus costos, y realizando la toma de datos para evitar futuros problemas.

Palabras clave: planificacion, calidad, produccion
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ABSTRACT

Currently there is a chocolate company which has problems in the planning of its production, and
control of the quality of its finished products, its orders are made by the trial method and there are
reprocessing in the finished tablets. That is why you should improve the productivity of the company,

the design of the production system and the quality control.

It is to emphasize the requirement of their materials, use the material requirement planning tool (MRP
1), a production master plan (PMP), to identify which is the production plan that must be done daily or
in several months; In addition to an Aggregate Production Plan (PAP), which allows us to identify
which plan is right for the company, which have the results. In terms of quality, we inspected the lots
with a record of the percentage of defective and reprocessed tablets, in order to implement tools such
as control charts, which allowed us to find the points outside the established limits and the Deming
cycle with El purpose of planning, doing, verifying and acting, resulting in staff training in the different

areas to be executed.

Production planning and quality control improve the productivity of the company and its finished
product, and this is proven in the future. In addition, the percentage of defective and reprocessed units

is reduced; With this we generate new alternatives to improve planning and quality.

For future investigations it is recommended to gather information, which must be documented and
archived from the beginning until it is completed, determine its production time, evaluate its costs, and

make data collection to avoid future problems.

Keywords: planning, quality, production.
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CAPITULO I. INTRODUCCION
1.1. Realidad Problematica:

En la actualidad, se sabe que las empresas que logran ser de clase mundial son aquellas que
logran tener una competitividad globalizada, ya sea por su tamafio, por la calidad de sus
productos, etc. Por ello, la planificacion ha ido evolucionando, teniendo como pilares basicos
su desarrollo. Las empresas de hoy en dia tienden a plantear, definir sus metas u objetivos tanto
a corto o largo plazo, tratando de analizar anticipadamente sus problemas, con el fin de elaborar
un plan eficaz para la empresa. Segin (Alejandro 2013) habla sobre la importancia de las
funciones administrativas que logra determinar por anticipado los problemas a futuro con el fin
de plantearse objetivos, siguiendo ciertos pasos para llegar a detectar algunos defectos que se
puedan encontrar en sus procesos, y a partir de ello surgen ciertas preguntas que permitiran
conocer, a donde se quiere llegar, lo qué se puede hacer, como poder elaborarlo, cuando

realizarlo y en qué orden.

El chocolate en el mundo llega a convertirse en uno de los alimentos tradicionales, teniendo sus
inicios en el siglo XIX junto con las plantaciones de cacao en todo el mundo, el consumo del
chocolate ha generado una fuerte implementacion en los mercados mas grandes del mundo,
teniendo como principal estrategia su alto valor nutritivo y enérgico, y siendo el cacao su
principal base de produccion, proporcionando 293 calorias por cada 100 gr y el chocolate como
producto terminado entre las 450 y 600 calorias, teniendo como productor mundial del 60% a
Costa de Marfil y Ghana. Actualmente las empresas del mundo toman como un factor clave la
planificacién de lo que se debe producir, teniendo en cuenta su mercado y su materia prima.

Conaciendo ello, evitan generar rupturas de stock o sobre stock.

Actualmente, existen empresas que tienen problemas con la planificacion de la produccion entre
ellas existe una planta procesadora de mariscos, la cual no controla la materia prima utilizada
por condiciones climéticas de la zona, por ello, emplea la planificacién, programacion de la
produccion teniendo en cuenta los volimenes de materia prima y la condicion de operacién de
la planta. Todo ello con el fin de obtener un producto terminado que no sea rechazado por su
calidad. Logrando de un 10% de productos desechados a 2% Segun Leal Saldivia Norma
(agosto, 2014)

En la empresa Estrella del Norte de Lambayeque, dedicada a la elaboracion de enlatados,
diagnosticé un problema parecido sobre su inventario disefiando asi un MRP, con la finalidad
de tener una programacion exacta de la cantidad a producir y sus costos de inversién. También
logré incrementar su produccidn reduciendo sus tiempos ociosos en un 61,72% elaborando un
diagrama hombre- maquina; todo ello se logré gracias a un estudio de mercado que realizé para
saber la cantidad de demanda insatisfecha, teniendo como plan futuro la incrementacion de su
produccion, productividad y eficiencia de la empresa en 5 afios como maximo. (Moya Coronel
2014)
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Una empresa de fabricacién de galletas tiene problemas econémicos debido a las deudas que
viene teniendo hace algunos meses, por lo cual debe incrementar sus utilidades realizando un
sistema de planificacion de la produccion teniendo en cuenta los materiales e insumos que se
utilizaran. Con lo que se lleg6 a la conclusion que la mejor opcidn de resolver este programa es
integrando prondsticos de la empresa. La mejor estrategia de planificacion agregada fue la de
adaptacion con un costo de S/.191710 ya que la de trabajo nivelado aun es tan costosa como los

métodos no recomendados obteniendo asi una ganancia de S/.35000. (Vasquez José, 2013)

En la empresa Alimentos SAS S.A se diagnostica problemas relacionados con sus prondsticos,
una falta de control de inventarios y manejo de costos, lo cual elaboraron un diagndstico de su
proceso productivo llegando a la implementacion de planificacion y control de inventarios como
EOQ, PAP, PMP, MRP, con la finalidad de reducir costos y tener una programacién mas
efectiva teniendo un control més exacto sobre todo lo que incide en el proceso, garantizando asi
la calidad de sus productos y la satisfaccion de su demanda, incrementando la capacidad de su
planta un 18% y reduciendo la capacidad de sus inventarios un 100%. (REVOLLO GAVIRIA
& SUAREZ ALONSO, 2009).

(Palacios 2017) EI Metro cencosud Retail Perd S.A. Santa Elena (Chiclayo) Desarrollo una
investigacion sobre sus productos perecibles y sobre su control de calidad por lo que se realizé
un diagnéstico sobre la gestién de los procesos del control de calidad con un diagrama de Pareto,
lo que demostro que un factor de calidad, es el incumplimiento de los estdndares establecidos
sus productos y la demora en sus aprovisionamientos. Todo fue realizado por periodos, logrando
un control adecuado, teniendo una relacion favorable en el aprovisionamiento, clientes y
empresa. Y finalmente se redujo las pérdidas de los productos perecibles y satisfaccion de los
clientes.

(Cruz, 2008) Implemento un sistema de control de calidad en Industrias Florida S.A. que es una
empresa dedicada a la fabricacion de camas, explica que al aplicar los puntos criticos llega a
identificar tres, junto a una inspeccion de las materias primas por areas, continuando con la
inspeccion de producto en proceso y finalmente la del producto terminado. Continuamente
planted el disefio de cada inspeccidn, secuencia de controles y las gréficas de controlpara lo cual
utilizo el gréafico P, ya que los productos varian segun su elaboracion, en su caso de aplicacion
dirigidas a dos areas con la finalidad de determinar las variables y atributos del producto junto

con el control.

En una empresa pesquera tuvo un problema con el aumento de la mano de obra en el area. Sin
embargo, por afios seguian teniendo las mismas instalaciones, por lo que fue importante una
planificacién actualizada de los recursos, en la cual se consideren todos los elementos de la
produccion través de la realizacién de un acertado prondstico de las demandas, logrando un
incremento de su produccién, con la herramienta de plan maestro de produccion de un 10% en
la linea de su producto. (MACAYA, 2014)
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La empresa en la cual realiz6 la investigacion esta dedicada a la fabricacion de chocolate para
taza en Cajamarca. Realiza su produccion con granos de cacao importados de la ciudad de
Saposoa, lo que les permite ofrecer un producto de calidad, por ello para mantener esa calidad,
es importante analizar los puntos criticos de control mencionados en la (Tabla 5) (Anexo 3), el
cual esta destinado para los desayunos de los estudiantes del programa QALI WARMA. Por lo
cual necesitan cumplir ciertos estandares, segin Monica Rubio ministra de desarrollo e
inclusion social (2017) la empresa debe contar con certificados de sistema de analisis de peligros
y puntos criticos de control (HACCP). Certificados de calidad, higiénicos sanitarios y de
saneamiento ambiental expedidos por instituciones de prestigio, con respecto a su proceso de

compras tienen que contar con una aprobacion de un protocolo de auditorias.

El problema que se suscita en la empresa chocolatera, es que no tienen planificada su
produccion, por lo que no llevan un control de cuénto es lo que se debe pedir ni producir,
teniendo como estrategia el tanteo, pedidos aproximados. De tal forma que mientras no realicen
una correcta planificacion, exactamente no se puede saber cudales son las deficiencias actuales,
ni cudles serian las medidas que debe tomar la empresa para mejorarlas, como parte de un
problema que surgio en la empresa, existieron algunos meses que no se contaba con la materia
prima, ni la calidad al 100% del producto final rechazandose algunas tabletas terminadas de su
producto final. Su produccién mensual estd estimada en 3000 cajas las cuales contenian 50
tabletas de 90gr. Para tener un enfoque adecuado de las herramientas a utilizar, la planificacién
y control de calidad en todo proceso realizado, se tiene que supervisar y verificar que todas las
actividades se realicen conforme a lo planeado, de acuerdo a las 6rdenes de produccion,
identificando los defectos de la calidad, con el fin de evitar que se replique las inconformidades
al elaborar otros productos. EI PAP, (Nahmias, 2006) menciona que un plan agregado de la
produccion puede ser llamado una macro planeacion, la cual da informacion de la cantidad y
mezcla de los productos que se deben realizar, con la finalidad de satisfacer una demanda. El
plan maestro de produccion (PMP), se encarga de establecer el volumen de productos que se
deben elaborar de acuerdo a los pronésticos de planificacion, se encargara de detallar la cantidad
y el tiempo de elaboracion segun los componentes que la conforman, este se realizard en
conjunto con la herramienta anteriormente mencionada, (Nufiez, 2014). La planificacion de los
materiales (MRP), es una herramienta la cual brinda un programa para producir o realizar el
pedido de la materia prima, esta sera alimentada de la informacién del proceso de produccion y
de la demanda de los productos, la fiabilidad de este se dard de acuerdo con los datos

proporcionados. (Ortega, 2014).

El estudio a realizar en la empresa chocolatera basicamente se debe a que la empresa no cuenta
con prondsticos futuros ni un Plan Agregado de Produccién lo cual genera inventarios
innecesarios. En el Gltimo mes la empresa no llegé a cumplir en el tiempo establecido con dos
pedidos a Tremars CRM S.A.C y a Consorcio Domix Pert S.C.R.L lo cual gener6 insatisfaccion

en dichos clientes (Figura 5).
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La empresa realiza el requerimiento de sus pedidos cuando queda muy poca materia prima no
utiliza pronosticos, lo cual genera demora y no tiene homologacion de sus proveedores,
adquiriendo los productos necesarios a un mayor costo, al no tenerlos establecidos la empresa,
corre el riesgo de que esta materia prima no cuente con los estandares de calidad solicitados.

La jefa de planta se encarga de realizar la revisidn del inventario con que cuenta la empresa,
ademas de informar al gerente general el requerimiento de los pedidos, sin realizar ningln
analisis teniendo como consecuencia un proceso deficiente, incumplimiento de pedidos y
paradas de la produccién de la planta, compras realizadas por el mismo personal en la misma
zona. Por otro lado, hay ocasiones en que se realiza un pedido excesivo de materia prima lo cual
genera un sobre stock, esto trae consigo un costo de mantenimiento de inventarios que muchas

veces se toma como un costo irrelevante.

Al hablar con el gerente general de la empresa se logré diagnosticar que la empresa necesitaba
de la planificacién y control de la produccion, lo cual ayudaria a la reduccion de costos, siendo
nuestro principal tema a desarrollar, todos los puntos anteriormente conversados fueron
plasmados mediante el diagrama de Ishikawa el cual se presenta en (pagina 36 y 37), este esta

relacionado a su planificacion y control de calidad.

Los principales clientes de la empresa son los que se muestran en la figura 5 al no distribuir a
dos de ellos a tiempo, se tienen un promedio de 4% de la demanda no atendida de un pedido
total de 3000 cajas, en el pedido no atendido se tiene a Tremars CRM S.A.C 30 cajas y a
Consorcio Domix Pert S.C.R.L con un total de 90 cajas. Este problema de planificacion de la
produccion ocurrié en el mes de abril por lo cual es importante mencionarlo. Debido a que un
cliente insatisfecho trae consigo una mala reputacion para la empresa.

La capacidad de la produccion considerada es de 100 cajas diarias y en unidades son 5000
unidades de tabletas diarias. Su almacén tiene una capacidad para 500 cajas, la atencion de su
demanda no es cumplida al 100% ya que algunos meses la empresa demoré en entregar sus
pedidos a tiempo. Se establecen las especificaciones sugeridas por QALIWARMA. Para ello
se toman en cuenta el tamafio del grano de cacao la temperatura del chocolate, el peso de cada
una de las tabletas, la velocidad de la faja transportadora, su tiempo de refrigeracién verificando
el estado del producto en el desmolde, el empaquetado requiere de la obtencion de calidad del
producto final, el cual debe estar correctamente sellado y para poder realizar esta actividad, es

necesario verificar los PCC mencionados anteriormente. (Pagina 31)

Para la planificacion su produccion se realiza por lotes de cajas producidas las cuales tienen un
total de 50 tabletas de 90gr cada una, siendo codificadas segun el tiempo en el que se realizan,
tomando en cuenta la cantidad diaria producida, la cantidad que falta producir y la produccion

terminada.
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En el control de calidad del proceso, la realizacion de su produccion y su almacén se encontraron
algunas fallas siendo las principales, cuando la materia prima requerida no llega a tiempo en su
recepcion, cuando no se realiza una planificacion de su produccion para los requerimientos de
sus pedidos, en su clasificacion y limpieza. Existe materia prima que se desecha por lo que todo
el grano no es utilizado en un 100%. En cuanto a la mezcla y temperado al no colocar la maquina
en la temperatura adecuada las tabletas obtenidas no cuentan con las caracteristicas requeridas
por lo que el producto es desechado, cuando el producto no cuenta con el peso adecuado se
reprocesa el producto, de lo contrario pasa por un proceso de maduracion. En el proceso de
desmolde, al sacar el producto no siempre sale completo por lo que al no cumplir esa
caracteristica se realiza un reproceso nuevamente. En la zona del empaque también existen
fallas cuando la maquina no empaqueta al producto terminado de manera correcta, por lo que el
papel de envoltura es desperdiciado, por ello es que este proceso requiere de la supervision
constante de un operario. En almacén no se realiza un control de stock adecuado, por lo que en

algunos meses hay sobre stock o una rotura de stock. (Anexo 3)

1.2. Formulacion del problema:
¢En qué medida el disefio de la planificacion de la produccidn y el control de la calidad aumentara la

productividad de la empresa chocolatera?

1.3. Objetivos:
1.3.1. Objetivo General
Aumentar la productividad de la empresa chocolatera con el disefio de un sistema de

planificacién de la produccion y control de calidad.

1.3.2. Objetivos Especificos
* Realizar un diagnostico actual de la empresa en base a la planificacion, control de la
calidad y productividad.
»  Disefiar un sistema de planificacién de la produccién y control de calidad en la empresa
chocolatera.

*  Medir el aumento de productividad después del disefio del sistema en la empresa
chocolatera.

* Realizar un analisis costo/beneficio de la propuesta de mejora.

1.4. Hipotesis:
1.4.1 Hipotesis general

La planificacion de la produccion y control de la calidad aumentard la productividad de la

empresa y su producto terminado.
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CAPITULO II: METODOLOGIA
2.1. Tipo de investigacion

Tipo de Investigacion: Descriptiva

Nivel de Investigacion: Cuantitativa

Método: Deductivo - Inductivo

Disefio de la Investigacion: Pre experimental

Para el estudio de la empresa se realizara una investigacion pre experimental, transversal pues,
se han recolectado datos del problema, los cuales se medira a través de indicadores, y seran
evaluados para describir su investigacion; siendo parte importante someterlas y realizar la
medicion de las variables de investigacion siendo estas: la calidad, la planificacion de la
produccion y la productividad que genera.

Debido a que el objetivo esencial de nuestra investigacion es desarrollar una planificacion de la
produccion y control de calidad que contribuya a mejorar la productividad de la empresa
chocolatera.

2.2.1 Técnicas, instrumentos de Recoleccion y Analisis de datos.

Para la elaboracién de nuestra investigacion fueron necesarias, realizar una serie de actividades
entre ellas esta la observacion, algunas encuestas, entrevistas y la revision documental y utilizar
algunos instrumentos para su posterior analisis (anexo 4, 5y 6).

Tabla 1: Técnicas, instrumentos de Recoleccion y Andlisis de datos.

Método Fuente Técnica

Cualitativo Primera Entrevista
Secundaria Revisién documental

Observacion Primaria Observacion

Cuantitativo Primaria Encuesta

Elaboracion propia
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2.2.2 Instrumentos de recoleccion de datos
Tabla 2: Instrumentos de recoleccién de datos
Técnicas Instrumentos
Observacion Registro anecdético
Guia de observacion
Entrevistas Entrevista personal y telefénica al gerente general

Entrevista a la jefa de planta

Revision documental Matriz de puntos criticos

Produccién mensual de pedidos

Pedidos de materia prima

Costos

Planos de la planta

Principales proveedores

Personal que labora en la planta

Materia prima utilizada

Procesos realizados

Horarios de trabajo

Registro de pedidos
Elaboracion propia
Los instrumentos utilizados en la primera técnica de observacion fueron los registros anecdéticos que,
al visitar la empresa, el jefe de planta brindé informacién necesaria de su produccién dentro de la
planta e inicios de esta; dentro de la Guia de observacion se elaboré un cuadro con ciertos aspectos a
evaluar lo que se obtuvo como resultado aspectos que formaron parte de nuestros diagramas de

evaluacion con respecto a la produccion. (Anexo 4, 5y 6)

En la entrevista, se utilizd un cuestionario la cual se designé unas preguntas que fueron aplicadas al
gerente general y al jefe de planta para obtener informacion tanto del personal como de cada uno de
los procesos. El segundo instrumento, entrevistas telefonicas, se utilizara al requerir informacion
sobre cada uno de los tiempos de proceso de produccion, como sus ventas las cuales se realizo al jefe

de planta. (Anexo 6)

Para la tercera técnica que consta de las entrevistas, estas se realizaron en la oficina del duefio de la
empresa, la cual se hizo una evaluacién minuciosa sobre sus productos y personal, esto ayudd a

seleccionar la empresa y conocer sobre sus procedimientos.

Finalmente, para la cuarta técnica sobre revision documental, se tom6 como instrumentos la matriz
de puntos criticos que muestra los distintos reprocesos, mermas o fallas que se encontraron en el
recorrido de la planta. La produccion mensual que tiene como lazo los pedidos de su materia prima,
para lo cual mostraron una pizarra en donde planifican sus pedidos, esta informacién se considera
como muestra de estudio. Para conocer a detalle sobre la planta y el orden de sus procesos, se disefia
un diagrama de recorrido, en el cual también se pudo identificar la cantidad de personal que labora
en esta, sus horarios de trabajo. Finalmente, la empresa facilitd sus principales proveedores,

identificando su materia prima utilizada para cumplir con ellas.
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2.2.3 Técnicas de Procesamiento de Informacién
Los resultados obtenidos en la aplicacion de la encuesta se muestran mediante grafico de;

Diagrama de operaciones
Diagrama analitico de procesos
Diagrama de recorrido
Flujograma cruzado

Diagrama de pastel

Diagrama de barras

Ishikawa

Programas

Minitab

Microsoft Project (0 MSP)
Office 2018
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2.3. Procedimiento

Figura 1: Procedimiento de analisis de calidad

PROCEDIMIENTO PARA LA CALIDAD DEL PRODUCTO

FASE 1

FASE2

FASE3

>

> 4

.

Anglisis de produccidn;
en esta fase se elabora el
diagrama de procesos

Se realiza la mspeccion de la
produccidén con una toma de
datos desde la recepcion de
materia prima, hasta el
producto terminado

Elaborar las cartas de
control de la calidad con
¢l fin de estabilzar los
limites fuera de rango

&

2

. <

Se elabora el flujo del
proceso

Se analiza las causas de los
puntos criticos de control
para mejorar en los procesos
realizados con el fin de evitar
reprocesos del producto

Seguimiento de control
de mejoa continua de los
limites de control.
Revision del desempeiio
de la calidad

o

h

<

Se realiza la medicion de
inconformidades

Elaboracion del ciclo PDCA
conocido como el circulo de
Deming en el cual se detalla
los pasos a seguiren ¢l
proceso de mejora cotinua,
planificar, hacer, verificar,
actuar

Capacitaciones para
asegurar que el personal
a cargo se adapte al plan

de mejora

Elaboracion propia

Primera fase del plan de mejora

El plan de mejora a realizar en la empresa iniciara con el analisis de toda la produccién y mano de

obra realizando un diagrama de procesos para poder analizarlos. El flujograma sera el siguiente paso

en esta fase se reconoceran las inconformidades de la calidad, entendiéndose como una

representacion grafica que permite analizar y mejorar los procesos que realizan las empresas por

medio de diagramas en donde se visualiza la relacién entre las diferentes actividades. (Palacios 2017).

Para elaborar una planeacion de HACCP, segun (Carro Paz & Gonzales Gomez, 2010) dice que el

Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos”, da a conocer los efectos tanto positivos y negativos

del uso de las normas en el comercio internacional de productos comestibles. El incumplimiento de

las normas de calidad ha causado la propagacion de enfermedades, de esta manera se han cambiado
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los habitos de consumo y en consecuencia de esto, el cambio en los procesos de industrializacion de

los productos perecibles.

Segunda fase del plan de mejora

Para la segunda fase se elabora un Ishikawa (Romero Bermudez y Diaz Camacho s.f.) es posible
proceder de dos formas: con la primera se trata de enlistar todos los problemas identificados, tipo
“lluvia de ideas”, y de esta manera intentar jerarquizar cuales son principales y cuales son sus causas;
la otra forma consiste en identificar las ideas principales y ubicarlas directamente en los “huesos
primarios” y después comenzar a identificar causas secundarias, que se ubicaran en los “huesos
pequefios”, que se desprenderan todos de las ramas principales. Con el uso de nuestras técnicas de
recoleccion y analisis de datos se hizo una inspeccion de toda la produccion desde la recepcion de

materia prima hasta el proceso del producto terminado (Forteza, 2008).

Junto con la inspeccién se hace un andlisis de las causas de los puntos criticos determinados. Se
establece un PDCA el cual indica las acciones que se deben tener en cuenta en la produccién para
evitar defectos de calidad y disminuirlos (Roman, 2006). Para ello es necesario la elaboracion de
cartas de control de la produccién como parte inicial y en qué medida mejora al estabilizar el proceso

dentro de los limites denotados. (Maldonado, Graziani; 2007)

Parte final del plan de mejora

Finalmente se brindan posibles soluciones para estabilizar los limites fuera de control en las graficas
analizadas, continuamente se elabora un seguimiento y control de mejora continua de los limites de
control. Esta herramienta es una representacion grafica de una caracteristica que ha sido medida o
calculada a partir de una muestra versus el nimero muestreado o el tiempo. El gréfico contiene una
linea central que representa el valor promedio de la caracteristica correspondiente al estado estable
(con sélo causas naturales de variacion). Asimismo, posee un limite superior de control (UCL) y uno
inferior (LCL). Estos limites son calculados tal que, si el proceso se encuentra en control, casi todos

los resultados de las mediciones a las muestras caeran dentro de estos limites.

A partir de estas graficas es posible analizar varios casos de estabilidad, siendo la mas comun, la
presencia de uno o mas puntos fuera de este rango de control. Continuamente se elabora un impacto
econémico sobre la propuesta de mejora, esto sirve para medir la repercusion y los beneficios de
inversiones en infraestructuras, organizacion de eventos, asi como de cualquier otra actividad

susceptible de generar un impacto socioecondémico, incluyendo cambios legislativos y regulatorios.

Una vez obtenidos los resultados se presentan las distintas capacitaciones y auditorias a los
trabajadores de la empresa en especial en la planta de produccién, realizando el analisis respectivo
de los costos de su implementacion y en qué medida se gastara para su desarrollo en la empresa.
(Palacios 2017).
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Figura 2: Procedimiento de analisis de planificacion de produccion

PROCEDIMIENTO PARA LA PLANIFICA CION DE LA PRODUCCION
FASE1 FASE2 FASE3
PMP/MRP PAP PRODUCTIVIDAD

. < > < .

Se encuentra la eficacia

Se hace un analisis de Elaborar los pronosticos de
L total en los procesos de

las ventas la producciéon
la empresa.

o a4 . <

Se encuentra la

Se elabora la lista de Elaborar la planificacion o
. eficiencia en los
materiales agregada

procesos de la empresa

. . h

Se mencionan los costes

de elaboracion, el costo Elabora la planificacion de Se mide el volumen de
de capacitar y el costo material produccion en cada mes
de contratar

Se calcula la
productividad laboral

Se elabora un plan de

requerimiento de

ad de ]
materiales (MRP) para cada uno de los

trabajadores en la planta

. a4

Elaborar el requerimiento

. Se mide las horas
de producciéon con un

tico de 1 hombre utilizadas en
pronostico de la

cada uno de sus
demanda y una reserva

procesos

de seguridad

h

Identificar los niveles de

encamble para generar el
producto final. Se
elabora la planificacion
semanal

.

Se concluye con el

diagrama de Gantt para

los turnos de trabajo

Elaboracidn propia
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Desarrollo de la fase 1:

Realizar el calculo del punto de reorden teniendo en cuenta el tiempo de entrega y la demanda
correlacionados para elaborar un Plan Agregado de Produccidn, se elabora un disefio de un sistema
de planificacion de la produccion y gestion de materiales (MRP) para la empresa e implementacion
de un sistema prototipo ademas de realizar el desarrollo para la aplicacion de una técnica de

planificacién detallada de capacidad alternativa (Albaran, 2009).

Un enfoque de andlisis multiobjetivo para la planeacién agregada de produccion, ademas de realizar
una planificacién basada en simulacion, planificacion y control de la produccion para incrementar la

productividad y la fuerza laboral e inventarios constantes, cuando la produccion es mensual.

Entorno de desarrollo integrado; este es un programa informatico compuesto por un conjunto de
herramientas de programacion. PMP. (Rodas César, 2013). Se utilizan métodos de programacion
lineal ya que es mas eficiente, optimiza los costos en relacion con la solucion tradicional de los
modelos relacionados a la fuerza de trabajo, inventario y demanda, elaboracion de la planificacion de

capacidad a corto plazo y la prevision de los tiempos de suministro. (Reyes Jhon, 2014)

Desarrollo de la fase 2:

Programacién matemaética tradicional y analisis multiobjetivo, PMP (Quintero Ricardo, 2013), se
realiza un estudio de tiempos y movimientos, diagrama de causa efecto, diagrama de operaciones y

recorrido, fuerza laboral e inventarios constante, cuando la produccién es mensual. (Spoya, Rodrigo).

Obtencién de datos de tiempo de confeccién de un pedido, tiempo de desplazamiento de los
materiales, tiempo de desplazamiento de un lote, tiempo de espera medio en cola, tiempo de ejecucion
unitario para la operacién, tiempo de preparacion del centro de trabajo para la operacién, tiempo
dedicado a la inspeccion de las unidades del lote. Elaboracién de horizonte de planificacién para el
Plan de Carga (Paredes, 2011), realizacion de un prondéstico de la produccion, lo cual ayudara a

disminuir la demora y ayudara en la homologacidon de sus proveedores.

Las rutas de fabricacidn, el Plan de Materiales, tamafio del lote y la fecha de emision. (Gutierrez,

2009) Con ello ayuda en el problema de la empresa que no tienen planificada su produccidn.

Desarrollo de la fase 3:

El plan de mejora a realizar en la empresa, comenzara con la realizacion de prondsticos y su historial
de ventas, consolidando el detalle de las ventas realizadas en los Ultimos afios, ademés de ello la
forma en que se desarrollard la implementacién del sistema de planificacién agregada de la
produccion en el cual se tiene en cuenta sus inventarios, 10s recursos con los que cuenta y la demanda

pronosticada.

Implementar un plan maestro de produccion especificando el producto que se fabricara teniendo en

cuenta las horas de trabajo necesarias los materiales y las técnicas. Se realizara la planificacion y
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control de inventarios MRP 1, para lo cual es necesario la cantidad de materiales requeridos; ademas
se toma en cuenta las necesidades y recursos (Tapia, 2016).

Para concluir con el plan de mejora de la planificacion de la produccidn se realizan la programacion
de actividades de compra de materia prima, desarrollando un control en la produccién para obtener
datos mas exactos. Se evaluara los niveles de produccion después de su implementacion y si en
realidad es beneficioso el costo de dicha mejora propuesta.
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CAPITULO IIl. RESULTADOS

3.1. Resultados del diagnostico situacional de la empresa

Tabla 3: Descripcién del producto elaborado

Producto que elabora la empresa Tabletas de Chocolate para taza

Peso de cada tableta 90g
Mercado al que va dirigido Colegios programa QALIWARMA
Componentes de cada tableta 'BOOP

Azlcar

Lecitina de soya

Saborizante vainilla

Leche en polvo

Cacao
Mantequilla de cacao

Elaboracion propia

El producto fabricado por la empresa tiene un peso de 90 gr cada tableta, los componentes utilizados
para la elaboracién del producto terminado son el azlcar, la lecitina de soya, el saborizante de vainilla,
la leche en polvo, el cacao y mantequilla de cacao. Dichas tabletas son vendidas al programa

QALIWARMA vy seran repartidos a todos los colegios de Cajamarca

Tabla 4: Maquinas que utilizan para su proceso productivo

Maquinas Industriales No industriales

Taneles de enfriamiento Temperadoras

Fundidoras

Templadoras automaticas Moldes

Sistemas de transportacion

Elaboracion propia
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Las maquinas son una herramienta que utiliza la energia se encargan de hacer un trabajo mas rapido

y sencillo sin realizar esfuerzo alguno, una herramienta eléctrica necesita de partes que la conforman

Y en una empresa son necesarios para realizar los procesos para realizar un producto terminado como

lo es un chocolate para taza.

Figura 3 Flujograma Cruzado

Elaboracion Propia

I FALLAS CUANDO NO SE
I LOGRA EMPAQUETAR EL
PRODUCTO

I
| S ———L)

Actualmente la empresa tiene problemas identificados especificamente en tres areas: control de calidad,

produccion y almacén, de las cudles se presenta en las determinadas operaciones que se encuentran

problemas en la recepcion de su materia prima. Se puede notar que no llega a tiempo, por lo que no se

planifica la produccion, existe materia prima la cual es desechada cuando no cumple con los estandares de

calidad ya sea en el mezclado, en el temperado o desmolde de producto solicitados. En cuanto al empaque

se hallaron fallas cuando no se logra empaquetar correctamente el producto. En el almacén no se realiza el

control de inventarios adecuado teniendo asi rupturas de stock y sobre stock.
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Figura 4: Cajas solicitadas

Cajas solicitadas

m Comercializadora Gal E.I.R.L

® Fulsex Industrial E.LR.L

B J&I Servicios generales
Otarola Quispe Herminia Mariela

m Corporativo Rebeca S.C.R.L

m Consorcio Domix Perii S.CR.L

® Lage Comercial S.A.C

W Tremars CRM S.A.C

W Consorcio Rivera S.A.C

m Onsihuay Quispe Lina Ysabella

W Maclo Investment SR.L

m Lopez Mendoza Mercy Diana

m Alimentos Andinos P&A E.L.R.L

m Agroindustria Maynas S.A.C
America Alimentos SR.L

Peruvian Corporation IZA & RS.A.C

m Corporacion Arganda del rey S.A.C
m Pizan Angulo Angel Omar
B Jimenez Mendoza Milagros Zeleny

m Distribuidora de alimentoz Rico Port

Elaboracion: Propia

En el area de produccion, se suscitaron las principales inconformidades de la calidad en las tabletas de
chocolate, en el area de desmolde las tabletas suelen tener un reproceso que generaria costos adicionales.
Muy aparte de los métodos, se puede observar todos los tipos de fallas como en las maquinas, en este caso

la maquina de refrigeracion.

No se logré cumplir con el 4% de pedidos de cajas solicitadas en la produccion total por ello se deben

realizar planificaciones de pedidos ademds de lista de materiales utilizados.
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3.2. Resultados del diagnostico del area de estudio:

Figura 5: Proceso del diagndstico del area de estudio

Elaboracion de puntos criticos de control
en cada uno de los procesos de produccion
R 2

FASE 1

Diagrama de Pareto de
Defectos encontrados

B 4

FASE 2 |— Elaboracion del diagrama
Analitico de estudio

\ 4

Elaborar el diagrama de Ishikawa de inconformidades de
Calidad y de inconformidades de planificacién

FASE3 [ ¥

Identificacion de herramientas de planificacion de
- Produccion

Elaboracién propia

Fase 1:

Para el diagnostico elaborado en la empresa fue necesario elaborar los puntos criticos de control en cada
uno de los procesos de produccion que se realizan en la empresa, recopilando informacion de la empresa,
detallando algunos de los resultados que se espera lograr, se definen las actividades que se realizaran y con
ello también se establecen objetivos los cuales seran elaborados de acuerdo a lo que el cliente requiere,
facilita la planificacién de los proyectos, ayuda a desarrollar los procesos de una mejor manera.(Bernal
Jorge, 2016).

Fase 2:

En esta fase del proceso se elabora el diagrama de Pareto de los defectos encontrados en los cuales se puede
ver representado un 80% de defectos contra 20% de las causas, esto establecerd bésicamente en que
prioridades se deben tomar las decisiones dentro de la empresa, se evaluaran todas las fallas asi se

identificara si puede resolverse el problema o no. (Saltreu Andrew, 2016).

Ademas de ello se elaborard un diagrama analitico de estudio con lo cual se analiza las operaciones,
transportes, demoras, inspecciones y almacenamientos, con ello se realizard una descripcion, el tiempo que
tarda y en total cuanto demora la realizacion de todo el proceso, para la elaboracion de tabletas para taza

(Salma Jose, 2014)
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Fase 3:

Se elabor6 dos diagramas de Ishikawa o diagrama de espina de pescado, analizando la mano de obra,
maquina, entorno, material, método y medida, basicamente los problemas en la empresa de inconformidad
de calidad e inconformidades de la planificacion de la produccidn, en cada uno de ellos se puede analizar

los defectos los cuales permitieron ver las causas que lo producen.

Identificar las herramientas que se utilizaran para realizar la mejora en la productividad de la empresa
obteniendo asi herramientas de la gestion tactica de operaciones tales como PMP, MRP, pronosticos y

cartas de control de la calidad. (L6pez, 2014).

Tabla 5: Puntos Criticos de control en cada uno de los procesos productivos

Operacion PCC Definicion
Refinacion Tamario del cacao Define el tiempo de someter
Tamario pequefio(l) los granos del cacao al calor.

Tamafio mediano(2)
Tamafio grande(3)

Tostado Temperatra del chocolate(4) Relacionado con los PCC
Peso de los moldes(5) (1,2,3y 4) se adecua la
temperatura del proceso
Moldeo Velocidad de la faja de Determina el tiempo de
transporte(6) refreigeracion del chocolate.
Temperatura del tanel de Determina el tiempo de
refrigeracion(7) refreigeracion para
Tiempo de refrigeracién (8)  solidificacion del producto.
Desmolde Inspeccion del producto Verifica el estado del
final(9) producto final obtenido
Empaquetado Inspeccion de la fecha de Garantiza que el producto

elaboracion del producto(10) final este sellado.
Verificacion del papel de
envoltura(1l)

Almacenado Verificacion en cadaunade  Control PCC(11)
las cajas las cuales tienen que
contener la cantidad
necesaria del producto(12)

Elaboracion: Propia

En la operacion del refinado, se observa como punto de control los distintos tamafios de cacao ya que la
forma en cémo se los define es manual y fundamental para el siguiente proceso de tostado. (Anexo 3)
(Figura 1). Para la operacidn del tostado se observé que la forma del tostado sus tiempos son manuales, por
lo que pueden ocasionar un sobrecalentamiento y dafiar la materia prima en este caso el cacao. (Anexo
3)(Figura 2)

En la operacion del moldeo, desde que entra la mezcla de chocolate, la forma de desmolde se hace de 5

personas en un espacio reducido, y el tiempo es rapido, junto con el tiempo estimado de la faja por ser
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rapida. (Anexo 3) (Figura 3). Dentro del este proceso continuo con la refrigeracion, que como punto de
control, tiene una maquina que se manipula de manera manual y se observan fallas de mantenimiento al

mismo tiempo que su temperatura varia. (Anexo 3) (Figura 4)

En el proceso del empaquetado, se tiene como punto de control el tiempo del sellado, la verificacion de la
envoltura tanto de su fecha de elaboracion como la textura del papel de envoltura. (Anexo 3) (Figura 5,6)

Finalmente, en el proceso de almacenado, se tiene como punto de control la manera de transportar los
paquetes de chocolate y la cantidad necesaria de tabletas en una, para no dafiar el producto terminado en

este caso con 50 tabletas por caja.

Tabla 6: Ciclo PDCA

ETAPA DEL PASO NOMBRE DEL TECNICAS QUE SE PUEDE
CICLO NUMERO PASO USAR
PLANEAR 1 Definir y analizar la Pareto, H. de verificacion,
magnitud del histograma, Graficos
problema

2 Buscar todas las Observar el problema, lluvia de
posibles causas ideas, Ishikawa

3 Investigar cual es la Analisis 80-20, estratificacion,

causa mas diagrama de Ishikawa
importante
4 Considerar Por qué... necesidad
medidas remedio Qué... objeto
Donde... Lugar
HACER 5 Poner en practicas las  Seguir el plan elaborado en el paso
medidas de solucion anterior
VERIFICAR 6 Revisar los Anélisis de histograma, Pareto y
resultados obtenidos Cartas de control
ACTUAR 7 Reducir  la Estandarizacidn, inspeccion,

recurrencia del supervision
problema

8 Conclusién Revisar y documentar el

Fuente (Gutiérrez Pulido, Calidad y productividad, 2014)

Con el diagrama de Pareto se pudo identificar cual es la espera con una mayor significancia en el proceso,

procedimiento seguido y
planear

obteniendo los siguientes resultados. Los cuales se evidencian con un registro anecdético (Anexo 9)
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Tabla 7: Analisis para elaborar un diagrama de Pareto

Defectos del producto Veces registradas Acumulado %
en 6 meses

Espera indebida por pedido de cacao de Saposoa 7 29% 29%
Espera indebida por pedido en grano partido 6 54% 25%
Espera indebida por pedido en grano 4 71% 17%
Espera indebida por pedido de envolturas de 3 83% 13%
chocolate

Espera indebida por pedido de cajas 2 92% 8%
Espera indebida por pedido de lecitina 1 96% 4%
Espera indebida por pedido de azlcar 1 100% 4%

24

Elaboracion propia

Figura 6: Pareto de defectos encontrados

PARETO DE DEFECTOS

100%
20 90%

80%
. 70%
60%
50%
10 40%
30%
5 20%
—’—\ 10%

0 | I | o

Espera indevida Espera indevida Espera indevida Espera indevida Espera indevida Espera indevida Espera indevida
por pedido de  por pedidoen  por pedido en  por pedido de  por pedido de  por pedido de  por pedido de

cacao de grano partido grano envolturas de cajas lacticina Azlcar
Saposoa chocolate
E=TINo de defectos  —9— Acumulado 80-20

Elaboracion: Propia

El tiempo de elaboracion de la capacidad de la produccion considerada es de 100 cajas diarias y en unidades

son 5000 unidades de tabletas diarias, 0.83 min por cada tableta producida.

El proceso de elaboracién de tabletas toma 3869 minutos y recorre aproximadamente 44 metros de distancia
este tiempo tiene en cuenta 6 operaciones 7 transportes 2 inspecciones 3 demora 2 almacenamientos.
Teniendo en cuenta el almacenamiento de materia prima, transporte hacia su clasificacion y limpieza de

cacao, traslado al area de tostado, trillado, molienda, y mezcla entre 40 a 60 grados centigrados. Las tabletas
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de chocolate son pesadas, desmoldadas y se transportan mediante una faja la cual se encuentra con una
temperatura entre -12° y 20° centigrados. Los operarios verifican que el producto final (tabletas de
chocolate) tengan los estandares de fabricacion necesarios para poder ser vendidas. El producto ya envuelto
se coloca en cajas para que estas sean embaladas y transportadas a sus clientes finales.

Figura 7: Diagrama analitico del proceso

DIAGRAMA ANALITICO DE PROCESO
Proceso: Fabricacion de h tableta de chocolate para taza
METODO: ACTUAL MATERIAL

s | 3
g| 2 | E
= 2 ~

. 2 E
Descripeion o | o g £ <
= - Ne) < jsd O

S | 5 9 c
3= o} 15} [ 0 o Z
Sl %135 |¢ 2 <
Cle|lE|Aa < E a)
El cacao, manteca y otros se almacena en el almacen de materia prima O |:> I:l D v 2 6
Elcacao se transporta al drea de clasificacion O ‘ L_-| D v 2 2
l_r\

El cacao se clasifica y limpia . —/ o . v 20
El cacao clasificado se traslada al drea del tostado O - C] D v 1 4

Elcacao es tostado por tamafio ® |:> 1D v 15

Flcacao se pasa a la mdquma de trillado . E:> |:| D v 26
Se transporta el cacao al area de mezelado O # [] D v 3 6

Se mezch entre 40° y 60° O E> I:l . v 45
Se transporta al drea de procesado O ‘ | D v 4 10

Junto con ¢l peso, se moldea y vibrado del chocolate . E:> [ ] D v 12
El chocokite es transportado por una faja O # [] D v 25 4

El chocolate pasa por la maquina refrigerante a -12° - -20° . |::> L1 v 15
Se transporta al area de desmolde y pesado O » ] D v 1 1

El chocolate se deja en reposo para la maduracion O E:> L] . V 1440

Se transporta a la miquina empaquetadora O ‘ [ ] D v 0.5 2

Se hace mspeccion del producto sicumple con los estindares . E/r\ - D V 6
Se transporta al almacen de producto terminado O |:> 1D v 2 4
RESUMEN | CANTIDAD o 71 2f 3 2l 16195] 39

Elaboracion: Propia
Tirado Centurién M Pag. 29

Minchan Sanchez P



A DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE

w LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA

4 UNIVERSIDAD AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA

PRIVADA DEL NORTE CHOCOLATERA
Ishikawa 1:

Las inconformidades de calidad de las tabletas de chocolate para taza son causadas por; con respecto a las
medidas la falta de control de satisfaccion del cliente, las tabletas de chocolate al ser desmoldadas se dafian
por lo que existe reproceso, el tamafio de las envolturas no son las correctas. En los materiales, no existen
suficientes recipientes para el moldeado de las tabletas de chocolate, al igual que su antigiiedad de material

y no cuenta con las medidas exactas.

El personal, no tiene la suficiente capacitacion por lo que generan un reproceso en el area de desmoldado
por la fuerza que generan estas al desmoldar y no conocen todos los equipos. En la faja transportadora no
existe una temperatura adecuada lo que causa un dafio en las tabletas de chocolate. Otro defecto encontrado
fue la falta de inspeccidn por lo que no se cumple con los estandares de calidad presentados por
QALIWARMA. Con respecto a los métodos de produccion, la gestion es deficiente, no existe un manual
de calidad en la empresa, los estdndares de calidad presentados por QALIWARMA no son difundidos a

todo el personal.

Por ultimo no existe una maquina para el desmolado por lo que se hace de manera manual existiendo
reproceso, existe una falla en la maquina refrigerante porque no existe un mantenimiento constante y el

manejo se hace de forma manual. (Figura 9)
Ishikawa 2:

En cuanto a las inconformidades de la planificacién existen roturas de stock, no se tiene una cantidad exacta
de pedido que se realizara, hay materiales desabastecidos, los proveedores no estan homologados, la
materia prima no esta disponible en la zona de produccién, el cacao es importado de la selva, por lo que
existe retrasos en la compra de materia prima, por lo que las compras se realizan en cualquier abastecedor

de la zona.

En cuanto al personal no existe una persona que sepa como realizar prondstico adecuado, no cuentan con
personal en el &rea de logistica de la empresa. En el medio de trabajo se incurre en gastos de materia
prima, planta ubicada lejos de los proveedores, al ocurrir improvistos en el traslado de la materia primero,

la planta queda totalmente desabastecida.

En cuanto a métodos existe falta de implementacion de herramientas, que permitan la gestion tactica de
operaciones. No realiza ni PAP, MRPI, ni PMP, la empresa no cuenta con pronosticos, falta la
implementacion de herramientas que permitan la gestion de operaciones. Falta de equipos para

planificacién, realizan el requerimiento de pedidos por una pizarra. (Figura 10)
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Figura 8: Diagrama de Ishikawa de inconformidades de calidad
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Figura 9: Diagrama de Ishikawa de inconformidades de planificacion
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Elaboracién: Propia
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Porcentaje de unidades reprocesadas del producto:

Se analizaron 12 meses de produccion (Anexo 12) se utilizé como tamafio de muestra las cajas producidas

al mes, cajas reprocesadas, defectos encontrados (que se muestran en el anexo 18 para los 12 meses de

muestras) para encontrar los limites se utilizaron las siguientes férmulas:

Proporcidn del proceso:

Limite superior:

Limite inferior:

p = proporcion del proceso

k = pardmetro de prueba siendo el valor predeterminado 3

ni = tamafo de muestra

cajas reprocesadas

tamafio de muestra

1_
p_k/p(_@=m
ni
1_
p+k/p<__z’>=u;5
ni

Aplicando la formula a los datos encontrados en la empresa hallamos los siguientes resultados:

Tabla 8: Diagnostico en cartas de control de cajas reprocesados vs defectos encontrados

Tamafio

j Def .

MES Mudeitra Rep%ag:ssadas encgnet(r:;?dsos Pl LCl P LCS
1 3630 420 40 0.1157 0.08462551 0.099532294 0.11443908
2 3500 250 27 0.0714 0.08435119 0.099532294  0.1147134
3 3700 402 40 0.1086 0.08476719 0.099532294  0.1142974
4 3800 380 35 0.1000 0.08496276 0.099532294 0.11410182
5 3650 310 26 0.0849 0.0846664  0.099532294 0.11439818
6 3700 503 31 0.1359 0.08476719 0.099532294  0.1142974
7 3650 386 21 0.1058 0.0846664  0.099532294 0.11439818
8 3600 388 31 0.1078 0.08456353 0.099532294 0.11450106
9 4500 342 27 0.0760 0.08614382 0.099532294 0.11292077
10 3700 329 26 0.0889 0.08476719 0.099532294  0.1142974
11 3800 394 28 0.1037 0.08496276 0.099532294 0.11410182
12 3670 365 24 0.0995 0.08470697 0.099532294 0.11435762

Total 44900 4469 356 0.0995

Fuente: Elaboracion propia
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Con los datos de la tabla 8 se obtuvo el siguiente grafico P:

Grafico de Control p (Limites Fijos)
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En la grafica hay tres puntos fuera de los limites tanto inferior como superior, estos puntos fuera de control
se deben a la mala manipulacién de los moldes de los operarios, en el proceso de desmolde, para lo cual

emplearemos un PDCA.

Para encontrar el porcentaje de unidades reprocesadas de producto, se realiz6 un registro de incidencias,

el cual fue elaborado en el mes de mayo, considerando 30 dias de trabajo (Anexo 10)

unidades reprocesadas al mes

- x 100 = % de unidades reprocesadas
produccion mensual

420 unidades/ mes

3000 cajas/mes x100 = 14% unidades reprocesadas

Porcentaje de unidades defectuosas del producto
Para encontrar el porcentaje de unidades defectuosas de producto, se realiz6 un registro de incidencias,

el cual fue elaborado en el mes de mayo, considerando 30 dias de trabajo (Anexo 10)

cajas defectuosas al mes

- x 100 = % de cajas defectuosas
produccion mensual

90 cajas/ mes

3000 cajas/mes 100 = 3% unidades defectuosas
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Porcentaje de unidades etiquetadas inadecuadamente

Se analizaron 12 meses de produccién (Anexo 14) (Anexo 18 para datos de la muestra) se utilizé como

tamafio de muestra las cajas producidas al mes, cajas reprocesadas, producto mal etiquetado, para

encontrar los limites se utilizaron las siguientes férmulas:

Proporcion del proceso:

cajas reprocesadas

" tamaifio de muestra
Limite superior:

p(1-p)
ni

1_
p+k/p<__p>=u;5
ni

k = pardmetro de prueba siendo el valor predeterminado 3

—k = LCI

Limite inferior:

p = proporcion del proceso

ni = tamafo de muestra

Aplicando la formula a los datos encontrados en la empresa hallamos los siguientes resultados:

Tabla 9: Diagnostico en cartas de control de mal empaquetado vs defectos encontrados

Tamafio
Mes  de Mal Defectos pi Lcl p LCS
empaquetado  encontrados
Muestra
1 3630 120 90 0.0331 0.02022133 0.028507795 0.03679426
2 3500 87 57 0.0249 0.02006884 0.028507795 0.03694675
3 3700 105 78 0.0284 0.02030009 0.028507795 0.0367155
4 3800 105 86 0.0276  0.0204088 0.028507795 0.03660679
5 3650 150 45 0.0411 0.02024406 0.028507795 0.03677153
6 3700 118 70 0.0319 0.02030009 0.028507795 0.0367155
7 3650 95 71 0.0260 0.02024406 0.028507795 0.03677153
8 3600 102 68 0.0283 0.02018687 0.028507795 0.03682872
9 4500 62 66 0.0138 0.02106534 0.028507795 0.03595025
10 3700 79 86 0.0214 0.02030009 0.028507795 0.0367155
11 3800 145 51 0.0382 0.0204088 0.028507795 0.03660679
12 3670 112 71 0.0305 0.02026661 0.028507795 0.03674898
Total 44900 1280 839 0.0285
Fuente: Elaboracion propia
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Con los datos de la tabla 9 se obtuvo el siguiente gréafico P:

Grafico de Control p (Limites Fijos)

0.045
0.04 /\0:040085516 /Q.038749332

PN / N / \
002 \/— = /

0.02
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

] LCIPi p LCSPi

Fuente: Elaboracion propia

En la gréfica hay tres puntos fuera de los limites tanto inferior como superior, estos puntos fuera de control
se deben a la mala colocacién de las tabletas de chocolate (producto semiterminado) en la maquina de

etiquetado, para lo cual emplearemos un PDCA.

Para encontrar el porcentaje de unidades etiquetadas inadecuadamente, se realizé un registro de

incidencias, el cual fue elaborado en el mes de mayo, considerando 30 dias de trabajo (Anexo 10)

cajas mal etiquetadas al mes

- x 100 = % cajas mal etiquetadas
produccion mensual

120 cajas/ mes 100 = 4% cai ot o
3000 Cajas/mesx = 4% cajas mal etiquetadas

VARIABLE INDEPENDIENTE PLANIFICACION

En todas las dimensiones que se consideraron en la presente tesis, no se cuenta con un registro de un
sistema de planificacion, por lo que la empresa, por cada mes, hace un tanteo semanal sobre cuanto fue
su produccidn y cantidad de insumos utilizados, requiriendo un disefio de planificacion para lograr
cumplir con sus pedidos a tiempo, reducir costos, homologar a sus proveedores y evitar materia prima

vencida de tal manera se vea reflejada en un beneficio econémico.
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VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD
Porcentaje de unidades reprocesadas del producto
Eficacia total

Teniendo en cuenta el analisis diario realizado durante un mes a la linea de produccidn de chocolate
para taza, se obtuvieron un nimero determinado de cajas defectuosas, cajas reprocesadas y mal
etiquetadas, tal cual se muestra en el anexo 18. Con el fin de determinar el porcentaje de unidades
defectuosas del proceso. Ese dato encontrado nos permitira conocer la eficacia total.

Con ello se obtuvieron los siguientes resultados:

Férmula

100% — Porcentaje de cajas defectuosas = eficacia total

cajas fectuosas+cajas reprocesadas+cajas mal etiquetadas

- * 100 = % cajas defectuosas
produccion mensual

420 cajas/mes + 90 cajas/mes + 120cajas/mes
jas/ jas/ jas/ +100 = 21%

3000 cajas/mes
100% — 21% = 79%

La eficacia total actual que tiene la empresa es de 79%, este porcentaje es adecuado pero puede
mejorar, si es que la empresa logra aumentar la produccion y se disminuyen las cajas defectuosas
reprocesadas y mal etiquetadas en la produccidn, con el objetivo de conseguir un 100% de eficacia
total de la empresa.

Eficiencia total

De acuerdo a lo encontrado en el balance de materiales (anexo 11), se encontr6 el peso del producto
terminado, en comparacion al peso de la materia prima en un lote de produccién, encontrando asi el
porcentaje de eficiencia en relacion al peso en kilogramos del chocolate para taza.

Formula:

peso de producto terminado

- - x100 = % eficiencia
peso de materia prima

615.12 kg
560kg + 70kg + 90kg + 1kg

x100 = 85% eficiencia

La empresa tiene un 85% de eficiencia en sus procesos. Si bien es cierto, no es un indicador que
muestre un riesgo para la empresa esta se puede mejorar, logrando disminuir la salida de desperdicios

y utilizando de mejor manera la materia prima que ingresa a la produccion.
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Volumen de produccién

Teniendo en cuenta el registro evidencias (anexo 10), se obtiene la cantidad de cajas producidas
durante el mes de mayo, con el fin de calcular el total del volumen de produccién. Con ello lograremos

analizar cuantas unidades se deberia obtener la empresa al finalizar su produccion mensual.

cajas reprocesadas + cajas defectuosas + cajas mal etiquetadas + produccion mensual
= volumen de la produccion

420 cajas + 90 cajas + 120 cajas + 3000 cajas = 3630 cajas

El volumen actual en la empresa es de 3630 cajas, de las cuales la empresa solo puede vender 3000
cajas para cumplir con su demanda, por lo cual podemos demostrar que 630 cajas son consideradas
las cajas defectuosas, reprocesadas y mal etiquetadas, las cuales no generan un beneficio econdmico

a la empresa.

Productividad laboral

Con la informacién recaudada mediante una entrevista al gerente de la empresa (Anexo 4), se
conoce el nimero de trabajadores por turno y la cantidad de horas laboradas al mes. La informacion
obtenida al relacionarla con las cajas producidas al mes, se encuentra la productividad laboral en

funcion a las cajas por trabajador.
Férmula:

Total de cajas producidas

horas trabajadas/mes

3000 cajas

= 1.78 cajas/trabajador

7 trabajadoresx30 diasx8 horas

La productividad actual de la empresa es de 1.78 cajas por trabajador. Pero si se evita las unidades
defectuosas y reprocesadas se consigue mejorar el nimero de cajas producidas, logrando asi
aumentar las utilidades obtenidas por la empresa

Horas hombre utilizadas

Con la informacion obtenida en el anexo 4 se encontré las horas hombre utilizadas durante un mes

de produccion
Férmula:

n°trabajadores x dias trabajados en el mes x horas laboradas = horas hombre utilizadas

14 trabajadoresx30 diasx8 horas = 3360 horas/mes
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Para elaborar 3000 cajas de tabletas de chocolate para taza fueron necesarias 3360 horas por mes. Si
se mejoraria la calidad de su producto terminado, se reduciria las cajas reprocesadas y defectuosas
por lo que se producirian méas cajas con las mismas horas laboradas.
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Tabla 10: Matriz de operalizacion de variables

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

Variable CgtegorllaS 0 Indicador Unlda_d de Valor Interpretacion
Dimensiones Medida
La calidad funciona Porcentaje de . L
. . Por dia de produccion el
como la conformidad unidades .
. Cajas reprocesadas 14 14% re presentan las
que tiene un producto reprocesadas de .
. unidades reprocesadas.
en especifico, el cual producto
debe cumplir con las Porcentaje de Por dia de produccion el
especificaciones y producto final Cajas mal P
. . . . 4 4 % representa el mal
_ requisitos  necesarios, B etiquetado etiquetadas etiquetado de planta
Calidad alcanzando asf, cero Produccion inadecuadamente a P
defectos en la
produccion.  (Croshy
1937), por |9 tanto_ la Porf:entaje de Cajas de unidades Por dia de produccion el
calidad permite medir a unidades 3 3% representan las
i defectuosas .
un producto mediante defectuosas unidades defectuosas
estandares
Es la capacidad con la Prondstico de la Unidades No ha
que cuenta la empresa d ml nd rod ild | aft Unidades/afio reqi try Sin interpretacion
para producir, la cual eémanda producidas ai ano egistro
tiene que coincidir con
su volumen y lo que el Plan agregado Costo de plan de Soles Nohay o interpretacion
cliente requiere es decir produccion registro
Planificacion su demanda. (Renee :
dela  OFarrell, 2018). Se Planificacion de L(;md_gdes Unidades/  Nohay o .o
produccion encarga de predecir _Ia material proauciaas por semana registro In Interpretacion
cantidad de materia semana
prima necesaria ademas
de las horas que deben Plan de Cantidad optima No h
laborar los trabajadores requerimiento de de pedidos del Kg o hay Sin interpretacion
materiales registro

para su correcta

produccion

cacao
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Productividad

La productividad es la
encargada de medir que
tan  bien se  estan
utilizando los recursos
para el producto
terminado (Martinez
2007). Medir la
productividad es
importante ya que permite
denotar cuan efectivo y
eficiente  estd  siendo
nuestra mano de obra y

Porcentaje de

Se reprocesa el 21%de

Eficacia total producto 21 .
producto terminado
reprocesado
La eficiencia total es de
Produccion Eficiencia total Porcentaje 85 85% del producto
terminado.
Volumen de . Mgnsualmente existe:*n
produccién Cajas/mes 3012.6 pedidos de 3012.6 cajas
de chocolate para taza
. Cada operario elabora
Pro?:bc(';lr\;lldad Cajas/trabajador 1.78 1.78 cajas por dia de

trabajo

Fuente: Elaboracion propia

cuantos productos

terminados se producen  ™Mano de Obra La horas hombre

dentro del proceso de Hora_ls_ hombre Horas/mes 3360 Necesarias para regllzar

elaboracion del chocolate utilizadas el proceso productivo es

de taza. de 3360 horas
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3.3. Resultados del Disefio de la Propuesta de mejora

Variable independiente calidad

Fase 1:

Elaboracion del diagrama de procesos

La elaboracién del diagrama de procesos se pudo identificar los cuellos de botella como las
mermas que se producen en la empresa chocolates, siendo la principal los reprocesos que se
producen entre en desmolde pasando a maduracion teniendo como resultado 485 unidades

defectuosas.

Elaboracién de un flujograma

La elaboracion del flujograma ayudara a conocer las inconformidades de la calidad,
presentandose las distintas actividades. En la imagen se puede observar a detalle el
desaprovechamiento de la cascara del grano, al igual que las tabletas de chocolate al no alcanzar
la temperatura, esta se desecha ocasionando reprocesos al igual que en el proceso de desmoldado

que se realiza de manera inadecuada.
Fase 2

Inspeccion de la produccion

Andlisis de causas de PCC

Al elaborar un analisis de los puntos criticos de control en los procesos productivos los cuales
se identificaron 12 las cuales seran nuestros puntos de evaluacion para reducir o si es posible

eliminarlos logrando incrementar la productividad.
El ciclo PDCA
El ciclo de PDCA se logré plantear en clasificar las actividades a desarrollar en el proceso de mejora:

a) Planificar:

. Recolectar informacién de la empresa

»  Elaboracion de las técnicas y analisis de datos

*  Aplicacion de las técnicas de la recoleccion de datos

b) Hacer

*  Propuesta plan de control de calidad

c) Verificar
*  Recopilacidn de datos después de la mejora
. Analizar los resultados de los indicadores de cada variable de estudio
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*  Planear acciones correctivas
Capacitaciones al personal
Muestra de los resultados de control de calidad
*  Ejecuciodn actividades de mejora
Seguimiento de control tanto para calidad
Cumplimiento de los controles de calidad

Realizar auditorias cada mes evaluando el nivel de la mejora de control.

Fase 3:
Después de realizar las capacitaciones a los operarios tal como se evidencia en la figura 12 y 13
analizaremos a continuacion, la mejora del producto terminado.

Figura 10: Capacitacion

Elaboracion propia

Figura 11: Capacitacion 2

Elaboracion propia
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Se analizaron 12 meses de produccion (Anexo 14) después de las capacitaciones realizadas en forma de
prueba piloto, y se realizaron nuevamente la toma de datos (Anexo 16), para encontrar los limites fuera

de control se utilizaron las siguientes férmulas:

Proporcidn del proceso:

cajas reprocesadas

tamafio de muestra

Limite superior:

1 —
_k PA-P
nit
Limite inferior:
1 —
ok [PA=P s
ni

p = proporcion del proceso
k = pardmetro de prueba siendo el valor predeterminado 3

ni = tamafio de muestra

Aplicando la formula a los datos encontrados en la mejora de la empresa hallamos los siguientes

resultados:

Tabla 11: Cartas de control de cajas reprocesados vs defectos encontrados

MES T:nn:lf‘:r:e reprocesadas en[::ztii‘;zc:isos pi LCIPi ¢] LCSPi
1 3630 158 90 0.0435 0.03575988  0.046213808  0.05666773
2 3500 135 57 0.0386 0.03556751  0.046213808  0.05686011
3 3700 201 78 0.0543 0.03585925  0.046213808  0.05656837
4 3800 196 86 0.0516  0.0359964 0.046213808  0.05643122
5 3650 186 45 0.0510 0.03578856  0.046213808  0.05663905
6 3700 145 70 0.0392 0.03585925  0.046213808  0.05656837
7 3650 186 71 0.0510 0.03578856  0.046213808  0.05663905
8 3600 189 68 0.0525 0.03571642  0.046213808 0.0567112
9 4500 176 66 0.0391 0.03682466  0.046213808  0.05560296
10 3700 194 86 0.0524 0.03585925  0.046213808  0.05656837
11 3800 135 51 0.0355 0.0359964 0.046213808  0.05643122
12 3670 174 71 0.0474 0.03581701  0.046213808  0.05661061

Total 44900 2075 839 0.0462

Fuente: Elaboracion propia
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Con los datos de la tabla 11 se obtuvo el siguiente gréafico P:

Grafico de Control p (Limites Fijos)
0.06

0.05 /\
0.0497060 V0 T
0.04 \/ \/
036076964

0.03
0.02

0.01

— i LCIPi p LCSPi

En la grafica no se evidencian puntos fuera de los limites tanto inferior como superior, por lo cual se
evidencia, que al implementar capacitaciones mensuales a los trabajadores, se estan estabilizando las cajas

reprocesadas al mes.

Para encontrar el porcentaje de unidades reprocesadas de producto, se realizd utilizé un registro de

incidencias, el cual fue elaborado en el mes de marzo, considerando 30 dias de trabajo (Anexo 15)

unidades reprocesadas al mes

- x 100 = % de unidades reprocesadas
produccion mensual

158 unidades/ mes

3630 cajas /mes x100 = 4.3% unidades reprocesadas

Porcentaje de unidades defectuosas del producto
Para encontrar el porcentaje de unidades defectuosas de producto, se realizé un registro de incidencias,

el cual fue elaborado en el mes de marzo, considerando 30 dias de trabajo (Anexo 15)

cajas defectuosas al mes

- x 100 = % de cajas defectuosas
produccion mensual

40 cajas/ mes 100 = 1.1% unidades d t
3630 Cajas/mesx = 1.1% unidades defectuosas
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Se analizaron 12 meses de produccién (Anexo 15) después de las capacitaciones realizadas en forma de
prueba piloto, y se realizaron nuevamente la toma de datos, para encontrar los limites fuera de control se

utilizaron las siguientes férmulas:

Proporcidn del proceso:

cajas mal etiquetadas

p= tamano de muestra
Limite superior:
1 —
ok [PA=P) e
ni

Limite inferior:

p = proporcién del proceso

k = pardmetro de prueba siendo el valor predeterminado 3

ni = tamafio de muestra

1_
p+k /¥=Lcs

Aplicando la formula a los datos encontrados en la empresa hallamos los siguientes resultados:

Tabla 12: Mejora en cartas de control de mal empaquetado vs defectos encontrados

Minchan Sanchez P

MES Tamafio Unidades Defectos pi LCI p LCS
de mal encontrados
Muestra  etiquetadas

1 3630 24 40 0.0066 0.00429588 0.008997773 0.01369967
2 3500 35 27 0.0100 0.00420935 0.008997773 0.01378619
3 3700 26 40 0.0070 0.00434057 0.008997773 0.01365498
4 3800 35 35 0.0092 0.00440226 0.008997773 0.01359329
5 3650 43 26 0.0118 0.00430878 0.008997773 0.01368677
6 3700 24 31 0.0065 0.00434057 0.008997773 0.01365498
7 3650 41 21 0.0112 0.00430878 0.008997773 0.01368677
8 3600 20 31 0.0056 0.00427633 0.008997773 0.01371922
9 4500 43 27 0.0096 0.00477479 0.008997773 0.01322076
10 3700 45 26 0.0122 0.00434057 0.008997773 0.01365498
11 3800 26 28 0.0068 0.00440226 0.008997773 0.01359329
12 3670 42 24 0.0114 0.00432157 0.008997773 0.01367397

Total 44900 404 356 0.0090

Fuente: Elaboracion propia
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Con los datos de la tabla 12 se obtuvo el siguiente grafico P:

Grafico de Control p (Limites Fijos)
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En la grafica no se evidencian puntos fuera de los limites tanto inferior como superior, por lo cual se
evidencia que, al implementar capacitaciones mensuales a los trabajadores, se estan estabilizando las cajas
mal etiquetadas por mes.

Para encontrar el porcentaje de unidades etiquetadas inadecuadamente, se realizd un registro de
incidencias, el cual fue elaborado en el mes de mayo, considerando 30 dias de trabajo (Anexo 10)

cajas mal etiquetadas al mes

- x 100 = % cajas mal etiquetadas
produccion mensual

24 cajas/ mes

WJAOO = 0.7% cajas mal etiquetadas
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Fase 3:

VARIABLE INDEPENDIENTE PLANIFICACION

Pronéstico de la demanda

A partir de la necesidad de elaborar el disefio del plan de produccion se analiza las ventas que tuvo la
empresa de chocolates para taza de esta manera podremos conocer su comportamiento para elaborar la

planificacién de su produccion.

Tabla 13: Ventas realizadas en el afio 2018-2019

Historial de ventas

Afio Mes Chocolate

2018 Mayo 3000
Junio 3200
Julio 2980
Agosto 3100
Septiembre 3100
Octubre 2890
Noviembre 3100
Diciembre 3270

2019 Enero 3300
Febrero 3100
Marzo 2890
Abril 3000

Fuente: Datos proporcionados por la empresa

Segun el método de prondstico de Proyeccion de Tendencia, el valor de los periodos futuros, se calculan

mediante la siguiente ecuacion:

Y=a+b(x)

La expresion antes mostrada representa la ecuacion de la recta, donde:
Y: Demanda.
a: Coeficiente de la variable ordenada.
b: Coeficiente de la pendiente.
x: Periodo de estimacion
A continuacion, se muestra los calculos realizados para las variables del pronostico del chocolate para

taza, con el fin de encontrar la ecuacion de la recta y los prondsticos de la demanda.
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Tabla 14: Variables para el prondéstico

Ventas mensuales

Mes Periodo x Y X2 y2 Xy
May-18 1 3000 1 9000000 3000
Jun-18 2 3200 4 10240000 6400
Jul-18 3 2980 9 8880400 8940
Ago-18 4 3100 16 9610000 12400
Set-18 5 3100 25 9610000 15500
Oct-18 6 2890 36 8352100 17340
Nov-18 7 3100 49 9610000 21700
Dic-18 8 3270 64 10692900 26160
Ene-19 9 3300 81 10890000 29700
Feb-19 10 3100 100 9610000 31000
Mar-19 11 2890 121 8352100 31790
Abr-19 12 3000 144 9000000 36000
Sumatoria 78 36930 650 113847500 239930
Promedio 7 3078

Elaboracion propia

Con la ecuacién que se menciona a continuacién se encuentra el valor de la ordenada y pendiente,

con el fin de hallar el prondstico mas adecuado.

b =Yxy-nxy Yx2-nx2 a=y —bx

Pendiente B -0.80
Ordenada A 3082.73

Con el pronostico de tendencia encontrado, se obtiene la produccion pronosticada mediante un resumen

desde mayo de 2018 hasta abril de 2019 con lo cual la produccién para un afio son 36813 cajas.

Tabla 15: Demanda estimada

Pronostico de demanda - Chocolate Prondstico de demanda - Chocolate
Mes Periodo (X) Prondstico Mes Periodo (X) Prondstico
May-18 13 3072 Dic-18 20 3067
Jun-18 14 3071 Ene-19 21 3066
Jul-18 15 3071
Feb-19 22 3065
Ago-18 16 3070
Set-18 17 3069 Mar-19 23 3064
Oct-18 18 3068 Abr-19 24 3063
Nov-18 19 3067 Total: 36813

Fuente: Elaboracion propia
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Para elaborar el PAP necesitamos saber la capacidad de la planta para lo cual fueron necesarios los dias

trabajados, turnos, tal como se muestra en la siguiente tabla.

Tabla 16: Datos para la capacidad proyectada

Datos para calculo de la capacidad

Dias trabajados por semana 30 Dias
Turnos trabajados por dia 2 Turnos
Produccién de maquinaria (max) 52  Cajas/Turno
Produccién de maquinaria 55  Cajas/Turno
Capacidad Proyectada Mensual 3120 Und/Mes

Fuente: Datos proporcionados por la empresa
Con los datos encontrados en la capacidad proyectada se realiz6 una comparacion entre capacidad
proyectada y capacidad estimada.
Tabla 17: Capacidad vs Produccién

Mes Capacidad Produccién
Proyectada Estimada
Jun-18 3120 3072
Jul-18 3120 3071
Ago-18 3120 3071
Set-18 3120 3070
Oct-18 3120 3069
Nov-18 3120 3068
Dic-18 3120 3067
Ene-19 3120 3067
Feb-19 3120 3066
Mar-19 3120 3065
Abr-19 3120 3064
May-19 3120 3063

Fuente: Elaboracion propia

Realizando un andlisis mediante un grafico de lineas se observa, la tendencia de la capacidad proyectada
y la produccién estimada.

lHustracidén 1: Capacidad vs produccion

CAPACIDAD VS PRODUCCION ESTIMADA

—4— Capacidad Proyectada —ll— Produccion Estimada

a 3140

< 3120 ————0——————o0—¢
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Fuente: Elaboracion propia
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Plan 1 considerando inventario:

Tabla 18: Datos para el plan 1

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA AUMENTAR

LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

Datos para planeamiento - Costos y recursos

Cantidad de Operadores 14.00 Operadores

Capacidad de produccién de cada 6.25 Caja/Turno

operador '

Tiempo de produccién por tableta 8 Horas

Pago diario de cada operador S/. 37.50 Dia

Inventario Inicial 10 Cajas

Fuente: Datos proporcionados por la empresa
Tabla 19: Plan de produccién con inventario
Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May Total
Dias de trabajo por 26 24 27 26 26 25 25 26 24 27 25 26
mes
Mano de Obra 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14
Regular
Unidades producidas 2,275 2,100 2,363 2,275 2,275 2,188 2,188 2,275 2,100 2,363 2,188 2,275 26,863
Prondstico de 3,072 3,071 3,071 3,070 3,069 3,068 3,067 3,067 3,066 3,065 3,064 3,063 36,813
demanda
Inventario - Fin de -787 -1,758 -2,467 -3,262 -4,056 -4,936 -5,816 -6,608 -7,574 -8,276 -9,153 -9,941
mes
Necesidad de 787 1,758 2,467 3,262 4,056 4,936 5,816 6,608 7,574 8,276 9,153 9,941
Produccidn Extra
Tiempo Extra 6,296 14,064 19,732 26,092 32,444 39,488 46,524 52,860 60,588 66,208 73,220 79,524
COSTOS
Tiempo Regular 13,650 12,600 14,175 13,650 13,650 13,125 13,125 13,650 12,600 14,175 13,125 13,650 161,175
COSTO TOTAL 13,650 12,600 14,175 13,650 13,650 13,125 13,125 13,650 12,600 14,175 13,125 13,650 161,175
Fuente: Elaboracion Propia
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Plan 2 considerando horas extras:
Tabla 20: Datos para el plan 2

Datos para planeamiento - Costos y recursos

Cantidad de Operadores 16.00 Operadores
Capacidad de produccidn de cada operador 6.25 Cajas/Turno
Pago diario de cada operador S/.37.50 Dia
Costo de tiempo extra S/. 5.60 Hora
Costo de Mantenimiento de inventario S/.2.80 Unidad

Fuente: Datos proporcionados por la empresa

Tabla 21: Plan de produccion con horas extras

Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic Ene Feb Mar Abr May Total
Dias de trabajo por mes 26 24 27 26 26 25 25 26 24 27 25 26
Mano de Obra Regular 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14
Unidades producidas 2,275 2,100 2,363 2,275 2,275 2,188 2,188 2,275 2,100 2,363 2,188 2,275 26,863
Prondstico de demanda 3,072 3,071 3,071 3,070 3,069 3,068 3,067 3,067 3,066 3,065 3,064 3,063 36,813
Inventario - Fin de mes -797  -1,768 -2,477  -3272 -4066 -4946 -5826 -6,618 -7,584 -8,286 -9,163  -9,951

Necesidad de Produccion 797 1,768 2,477 3,272 4,066 4,946 5,826 6,618 7,584 8,286 9,163 9,951
Extra

Tiempo Extra 6,376 14,144 19,812 26,172 32,524 39,568 46,604 52940 60,668 66,288 73,300 79,604

COSTOS

Tiempo Regular 13,650 12,600 14,175 13,650 13,650 13,125 13,125 13,650 12,600 14,175 13,125 13,650 161,175.00
Tiempo Extra 35,706 79,206 110,947 146,563 182,134 221,581 260,982 296,464 339,741 371,213 410,480 445,782 2,900,800
COSTO TOTAL 49,355 91,806 125,122 160,213 195,784 234,705 274,107 310,114 352,340 385,387 423,605 459,432 3,061,975

Fuente: Elaboracion Propia
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Los resultados obtenidos de los dos planes disefiados se muestran en la siguiente tabla

Resumen - Planeamiento Agregado

Opciones de Planeamiento Monto Total
Agregado
Produccion exacta: Fuerza laboral S/.161,175.00
constante - Horas Extras
Produccion exacta: Fuerza laboral S/. 3,061,975.00

constante - Uso de inventario

Por lo cual la mejor alternativa para realizar el nuevo plan agregado de la produccion es el de horas extras de los

trabajadores con un costo total de S/. 161,175.00
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Plan Maestro de produccion

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA AUMENTAR

LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

Tabla 22: Plan Maestro de produccion semanal de junio de 2018 a mayo de 2019

Periodo Jun-18 Jul-18 Ago-18 Set-18 Oct-18 Nov-18
Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
Tabletas 864 864 864 864 865 865 865 865 865 865 865 865 866 866 866 866 866 866 866 866 867 867 867 867
Total 3457.68 3460.16 3462.56 3465.04 3467.52 3469.92
Periodo Dic-18 Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19 May-19
Semana 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
Tabletas 868 868 868 868 868 868 868 868 869 869 869 869 869 869 869 869 870 870 870 870 871 871 871 871
Total 34724 3474.8 3477.28 3479.76 3482 3484.48
Elaboracién: Propia
Los datos de la tabla 19 fueron obtenidos de la tabla 11 de cada mes pronosticado con ello se obtiene las cajas producidas por semana al ser este dato variable se realiza un
promedio para saber que la produccién semanal es de 868 unidades
Tabla 23: Necesidad de formula en Kg semanal
Periodo Jun-18 Jul-18 Ago-18 Set-18 Oct-18 Nov-18
Semana 1 2 3 4 5 6 9 0 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
Chocolate 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75 75
Total (Kg.) 29.88 29.88 29.88 29.88 29.88 29.88
Elaboracién Propia
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Plan de requerimiento de materiales

El plan de requerimiento de materiales fue realizado en base a los datos solicitados de la empresa y los

pronosticos y el PAP se obtuvieron los siguientes resultados (Anexo 9)

Tabla 24: Componente de chocolate

INSUMO Kg
Chocolate 500

Se tiene que realizar una elaboracion de 500 kg diarios de componente de chocolate para
cumplir con los requerimientos de pedidos en la semana teniendo en cuenta la

disponibilidad.

Tabla 25: Cinta adhesiva

INSUMO METRO

Cinta adhesiva 50
Se tiene que realizar un pedido de 50 m de cinta adhesiva semanal de componente de
chocolate para cumplir con los requerimientos de pedidos en la semana teniendo en cuenta

la disponibilidad.

Tabla 26: Componente de azlcar

INSUMO KG
Azlcar 90

Se tiene que realizar un pedido de 90 kg semanales de componente de azUcar para cumplir

con los requerimientos de pedidos en la semana teniendo en cuenta la disponibilidad.

Tabla 27: Componente de vainilla

INSUMO KG

Componente de vainilla 1
Se tiene que realizar un pedido de 1 kg semanales de componente de vainilla para cumplir
con los requerimientos de pedidos en la semana teniendo en cuenta la disponibilidad y lead

time.

Tabla 28: Componente de lecitina de soya

INSUMO KG
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Lecitina de soya 70

Se tiene que realizar un pedido de 70 kg semanales de componente de lacticina de soya
para cumplir con los requerimientos de pedidos en la semana teniendo en cuenta la
disponibilidad y lead time.

Tabla 29: Boop

INSUMO METROS

Boop 5
Se tiene que realizar un pedido de 5 m semanales de componente de BOOP para cumplir con
los requerimientos de pedidos en la semana teniendo en cuenta la disponibilidad y lead time.

Tabla 30: Componente de cacao

INSUMO KG

Componente de cacao 560

Se tiene que realizar un pedido de 560 kg semanales de componente de CACAO para
cumplir con los requerimientos de pedidos en la semana teniendo en cuenta la

disponibilidad y lead time.

Tabla 31: Componente de leche en polvo

INSUMO KG/BATCH

Leche en polvo 30

Se tiene que realizar un pedido de 30 kg semanales de componente de leche en polvo para
cumplir con los requerimientos de pedidos en la semana teniendo en cuenta la disponibilidad

y lead time.

Tabla 32: Componente de cajas

INSUMO UNIDADES/BATCH
Cajas 3000

Se tiene que realizar un pedido de 3000 unidades semanales de componente de Cajas para
cumplir con los requerimientos de pedidos en la semana teniendo en cuenta la disponibilidad

y lead time.
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VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD
Eficacia total

Teniendo en cuenta el analisis diario realizado durante un mes a la linea de produccién de chocolate para
taza, se obtuvieron un nimero determinado de cajas defectuosas, cajas reprocesadas y mal etiquetadas, tal
cual se muestra en la tabla 11y 12. Con el fin de determinar el porcentaje de unidades defectuosas del
proceso. Ese dato encontrado nos permitira conocer la eficacia total.

Férmula

100% — Porcentaje de cajas defectuosas = eficacia total

cajas defectuosas+cajas reprocesadas+cajas mal etiquetadas

- * 100 = % unidades defectuosas
produccion mensual

839cajas , 2075cajas |, 404cajas
12mes 12mes 12mes
100 = 9.019
3068 cajas/mes ’ %
100% — 9% = 91%

La eficacia total que tiene la empresa es de 91%, siendo un resultado 6ptimo para la empresa. Por lo que se
logré mejorar en un 11.99%

Eficiencia total

De acuerdo a lo encontrado en el balance de materiales (anexo 17), se encontré el peso del producto
terminado, en comparacién al peso de la materia prima en un lote de produccion, encontrando asi el
porcentaje de eficiencia en relacién al peso en kilogramos del chocolate para taza.

Férmula:

peso de producto terminado

- - x100 = % eficiencia
peso de materia prima

625.8 kg
560kg + 70kg + 90kg + 1kg

x100 = 86% eficiencia

La empresa tiene un 86% de eficiencia en sus procesos con el disefio, por lo que mejord en un 1%, siendo

el resultado actual el adecuado para la empresa.

Volumen de produccion

Teniendo en cuenta el prondstico de la produccion laborando (tabla 15 y 17), se obtiene la cantidad de cajas
producidas en una simulacion de 12 meses, con el fin de calcular el volumen de produccién. Con ello

lograremos analizar cuantas unidades deberia obtener la empresa por mes.

Promedio produccion estimada por mes = volumen de la produccion

3072 cajas+3071cajas+3071 cajas+3070 cajas+3069 cajas+3068 cajas+3067 cajas+3067 cajas+3066 cajas+3065 cajas+3064 cajas+3063 cajas

12 meses
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36813
12

= 3068 cajas

El volumen actual en la empresa es de 3068.6 cajas. Por lo que aumenta en 55.4 cajas siendo un resultado

adecuado para la empersa. Los datos fueron obtenidos del PAP Capacidad vs Produccién (Tabla 1)

Productividad laboral

Con la informacion recaudada mediante una entrevista al gerente de la empresa (Anexo 4), se conoce el
namero de trabajadores por turno y la cantidad de horas laboradas al mes. La informacion obtenida al
relacionarla con las cajas producidas al mes, se encuentra la productividad laboral en funcién a las cajas

por trabajador.
Formula:

Total de cajas producidas

horas trabajadas/mes
Aumentando la produccion tal como se ve en la Tabla 10 de las 3000 cajas producidas mensualmente por la
empresa se produciran 3078 cajas

3078 cajas

= 1.83 cajas/trabajador

8 trabajadoresx30 diasx8 horas

La productividad después de aplicar la herramienta de prondsticos de regresion en la empresa es de 1.83

cajas por trabajador. Logrando mejorar en un 0.05, siendo un resultado 6ptimo para la empresa.

Horas hombre utilizadas

Con la informacion obtenida en el anexo 4 se encontrd las horas hombre utilizadas durante un mes de

produccion
Formula:

n°trabajadores/dias trabajados en el mes x horas laboradas = horas hombre utilizadas

16 trabajadoresx30 diasx8 horas = 3840 horas/mes

Para elaborar 3078 cajas de tabletas de chocolate para taza fueron necesarias 3840 horas por mes. Este
dato lo obtuvimos del PAP tabla 15
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Tabla 33: Analisis después del disefio

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

Variable Cgtegor]as 0 Indicador Un'da.d de Valor Propuesta  Variacion Anélisis de variacion
Dimensiones Medida
Las cajas reprocesadas
Porcentaje de unidades Cajas disminuyeron un 9.7%
14 4.3 9.7 .
reprocesadas de producto  reprocesadas teniendo como resultado el
4.3 de cajas reprocesadas
Por dia de produccion el 4
. % representa el mal
Porcentaje de producto . X
. . Cajas mal etiquetado de planta,
. L final etiquetado ; 4 0.7 3.3 . .
Calidad Produccion . etiquetadas teniendo como mejora el
inadecuadamente o
0.7% de cajas disminuyendo
un 3.3%
Por dia de produccion el 3%
Porcentaie de unidades Porcentaje de representan las unidades
defjectuosas unidades 3 11 19 defectuosas logrando
defectuosas disminuir a 1.1% de
unidades defectuosas.
Prondstico de No hay Al afio se produciran 36813
la demanda Cajas producidas al aflo  Unidades/afio registro 0 36813 con el_d_lsen_q de
planificacion
Planificacion Plan Costo de plan de No hay El costo del plan de
de la Agregado produccién Soles registro 0 161175 inventarios es de S/. 161175
produccion
e, . . . Se produciran a la semana
Planlflcac_lon Unidades producidas por Unidades/ No_hay 0 868 868 unidades de tabletas de
de material semana semana registro
chocolate
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Plan de
requerimiento
de materiales

Cant_l dad optima de Kg No_hay 0 560 Se pedira 560 kg de cacao
pedidos del cacao registro

La eficacia total del

Eficacia total Porcentaje 21 9.01 11.99 proceso productivo
aumento en 11%

La eficiencia total

y Eficiencia total Porcentaje 85 86 1 del proceso productivo
Produccion aumento en 1%

Se lograron producir
55.4 cajas mas de

Volumen de .
Productividad produccién Cajas/mes 3012.6 3068 55.4 chocolate de taza al
mes
. Se producen al dia
Prof;bcg'r‘:ldad Cajas/dia 1.78 1.83 0.05 0.05 cajas més al dia
Mano de por trabajador
Obra Las horas hombre
Hora_ls_ hombre Horas/tableta 3360 3840 480 utilizadas aumentaron
utilizadas en 480 horas
adicionales al mes
Elaboracion propia.
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3.4. Resultados del Analisis econémico

Tabla 34: Capacitaciones

Capacitaciones

LA PRODUCTIVIDAD EN UNA

Descripcion Capacitadores  Tiempo en horas Costo Total Total
Mensual  Anual
Capacitacion en uso de 1 5 150 750 9000
maquinaria
Capacitacién en programa de 1 6 120 720 8640
PMP
Capacitacién en programa de 1 5 120 600 7200
PAP
Capacitacién para actualizacion 1 5 100 500 6000
de inventarios
Total 4 2570 30840
Tabla 35: Materia prima
Materia Prima
Descripcion Cantidad Costo Total Total
Mensual Anual
Costos con lecitina 100 4 400 4800
Costos con cacao 30 25 75 900
Costos sin unidades reprocesadas 2 8 16 192
Costo sin contratacion de personal 2 - 600 1200 14400
Total 1691 20292
Tabla 36: CIF
CIF
Descripcion Cantidad  Costo Total Total
Mensual Anual
Mantenimiento de maquinaria 1 200 200 2400
Tablet para inventarios y registro de materiales 1 200 200 200
Hojas por millar 1 10 10 120
Cuadernillos de registro 3 10 30 360
Total 440 3080
TOTAL DE COSTOS 54212
Tabla 37: Antes del disefio
Antes del disefio
Descripcion Cantidad Costo Total Total
Mensual Anual
Costos por falta de lecitina 100 8 800 9600
Costos por falta de cacao 30 5 150 1800
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Costos por unidades reprocesadas
Costo por contratacion de personal
Parada de planta

Lotes desechos en cajas

16 32 384
1200 2400 28800
1650 3300 39600
5 75 4687.5 56250

N oo N

Total

11369.5 136434

TOTAL DE COSTOS

136434

Costos con mejora:
TOTAL DE
COSTOS
Tablet para 200

inventarios y

registro de

materiales

Hojas por millar 120 120
Cuadernillos de 360 360
registro

Capacitacion en 9000 9000
uso de

maquinaria

Capacitacion en 8640 8640
programa de

PMP

Capacitacion en 7200 7200
programa de PAP

ANO 0 ANO 1

Capacitacion para 6000 6000
actualizacién de
inventarios

Costos por falta de 9600 9600
lecitina

Costos por falta de 1800 1800
cacao

120 120 120 120
360 360 360 360

9000 9000 9000 9000

8640 8640 8640 8640

7200 7200 7200 7200

6000 6000 6000 6000

9600 9600 9600 9600

1800 1800 1800 1800

Costos por 384 384
unidades
reprocesadas

384 384 384 384

Costo por 28800
contratacion de

personal

Mantenimiento de 2400 2400

maquinaria

28800

28800 28800 28800 28800

2400 2400 2400 2400

TOTAL DE
COSTOS

75004 74304

74304 74304 74304 74304
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Costos sin disefio:

Antes del disefio

Descripcion Afo 0 Afio 1 Ao 2 Afo 3 Afio 4 Afio 5
Costos por falta de lecitina 9600 9600 9600 9600 9600 9600
Costos por falta de cacao 1800 1800 1800 1800 1800 1800
Costos por unidades 384 384 384 384 384 384

reprocesadas
Costo por contratacion 28800 28800 28800 28800 28800 28800
de personal
Parada de planta 39600 39600 39600 39600 39600 39600
Lotes desechos en 56250 56250 56250 56250 56250 56250
Cajas
TOTAL DE COSTOS 136434 136434 136434 136434 136434 136434

Al obtener los costos de mejora e ingresos proyectados, se analizara el flujo de caja neto, el cual se tomara
desde el afio 0 hasta el afio 5, calculando el VAN, TIR, IR

VAN S/167,160.03
TIR 79%

IR 1.24

Segun el indice de retorno hallado, indica que por cada sol invertido se tiene 0.24 de ganancia, el VAN es
mayor a 0, por lo cual se puede decir que el proyecto es aceptable y la tasa interna de retorno con un 79%

muestra el porcentaje de beneficio que se obtendré en nuestra inversion.
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CAPITULO IV: DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1. Discusion de resultados

La presente investigacion busca disefiar un sistema de planificacion y control de calidad para
aumentar la productividad en una empresa chocolatera, mediante diversas herramientas de PDCA,
cartas de control, PMP, MRP y pronésticos, mejorando los puntos criticos analizados en la empresa,
para incrementar los ingresos de la organizacién.

Se tiene como primer objetivo el Al aplicar las cartas de control para analizar cuales fueron los
puntos de inspeccion y realizar el disefio con capacitaciones en la empresa, teniendo como resultado
en las cajas reprocesadas del proceso que disminuyé un 9.7%, siendo un 4.3% de cajas reprocesadas,
en cuanto a las cajas mal etiquetadas, se tenia un 4% de cajas de chocolate mal etiquetadas que al
disefiar un plan de control de calidad de logré disminuir un 3.3% teniendo como resultado el 0.7% de
cajas mal etiquetadas. Finalmente, con respecto a las unidades defectuosas de logré disminuir un 1.9%
siendo 1.1% de las unidades defectuosas gracias al disefio de control de calidad. (Montenegro, 2017),
menciona en su investigacion que los indicadores de desmedro se ven influenciados con respecto a la
calidad de sus productos, por lo cual se debe realizar un seguimiento y control de sus areas, logrando
asi un impacto positivo para la empresa y sus clientes. (POLIMENI, 1991), indica que los costos por
reprocesos son cargados a los costos indirectos de fabricacion, también indica que es producto de

operaciones realizadas de manera ineficiente.

Al no contar con un registro de las cajas producidas al afio, se realizé un andlisis de las ventas de
la empresa para calcular los pronésticos de la demanda, que fueron proporcionadas por esta,

determinandose que al afio se producirdn 36813 cajas.

La empresa no contaba con una planificacion de material por lo que gracias al disefio de
planificacién de elaboro un PMP que se tuvo como resultado producir 868 cajas de tabletas de
chocolate para taza En otra investigacion realizada en una empresa, se implement6é un PMP con lo
cual se consigui6 incrementar su productividad en un 10%, y se disminuyeron las pérdidas generadas

por las mermas o productos no desechables. (MACAYA, 2014).

Al no contar con plan de requerimiento de materiales el disefio tuvo como objetivo tener la
cantidad dptima de sus insumos que, al tener al cacao como el insumo principal, se calculd que al mes
se debe pedir 560 kg de cacao para la elaboracion de las tabletas de chocolate para taza. (Arias, 2010)
menciona en su estudio que, al aplicar planificaciones como parte de su propuesta para la mejora de

la productividad de la empresa, se logra alcanzar un mayor control de sus insumos.

Se calculd la eficacia total de la empresa con las cajas reprocesadas y defectuosas en base a la

produccion mensual teniendo como resultado el 91% de la eficacia total.
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El volumen de produccidn de la empresa chocolatera aument6 en 55.4 cajas adicionales a las 3012
que se tenian antes del disefio, después de ello, se llegarian a producir hasta 3068 cajas al mes,
(Arévalo, 2018), mejord la productividad, al implementar la planificacion de la produccién midiendo
asi el volumen de la produccion de la empresa el cual mejor6 en un 35% ya que se lograron producir
185000 pares de zapatos adicionales a los que se venian elaborando en la empresa, con ello se puede

decir que cada herramienta utilizada aporta en la productividad de la empresa.

La productividad laboral se determin6 en funcion a las cajas producidas al mes, que antes del
disefio se tenia un 1.78 cajas por trabajador, teniendo como resultado gracias al disefio un incremento
de 0.5 cajas por trabajador en un dia de trabajo, notandose. El estudio realizado por (MOYA, 2016)
que al implementar la propuesta de mejora se visualiza un incremento en su productividad total en
1,85% de igual manera en la productividad de mano de obra incrementandose 339 kilogramos por

operario al afio.

Finalmente, como parte de nuestra investigacion, en el proceso se tuvo limitaciones como la falta
de un registro por parte de la empresa, sobre la cantidad de sus productos defectuosos, que fueron
necesarios para elaborar las cartas de control, lo que se logré solucionar con intervenciones a la
empresa durante un afio. También, sobre la falta de informacion sobre sus requerimiento de pedidos
mensuales que fue necesario la elaboracién del disefio de un sistema de planificacion, para tener un

mayor control en la empresa.
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4.2. Conclusiones:

Se realiz6 un diagnostico situacional de la empresa en el area de produccién, utilizando graficas
de control y un diagrama de Pareto, determinando cuales serian los principales problemas por abordar
en la tesis, como resultado final, se obtuvo la existencia de roturas de stock y sobre stock, los cuales
generan costos y pérdidas en la produccion, siendo resueltos con la ayuda de un sistema de

planificacién de la produccion y el control de la calidad del mismo.

Se elabor6 un disefio de planificacion de la produccién y control de calidad, que surge tras la necesidad

cumplir con los pedidos de la empresa y reducir costos.

Se determiné que la productividad antes del disefio fue de 3000 cajas mensuales, por lo que al elaborar
el disefio de planificacion y control de calidad, esta incrementd a 3078 cajas mensuales, teniendo el

91%de eficacia total de la empresa.

Finalmente, se realizé un andlisis beneficio/costo, teniendo como resultado un VAN de S/.167160.03
y un TIR de 79% y una ganancia de 1.24 soles de ganancia por cada sol invertido, por lo cual indica

que nuestro disefio es aceptable.
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Anexo N° 2
Diagrama 2: Operacion de procesos
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Anexo N°3

Figura 12 Seleccion de grano

PCC2

PCC3

Figura 13 Tostado
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Figura 14 Pesado y Moldeado

PCC3

Figura 15 Maquina de Refrigeracion
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Figura 16 Area de desmolde

PCC9

Figura 17 Empaquetadora

PCC10,11Y
12
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Anexo 4:

GUIA DE OBSERVACION

lustracion 20: Guia de observacién

Empresa Chocolatera
Nombre del Observador: TIRADO CENTURION, MARIA PIA - MINCHAN SANCHEZ PAOLA
N° | ASPECTOS A EVALUAR SI|NO |OBSERVACIONES
1 | Llega a la hora indicada a su area laboral X
2 Cumple con EPP y uniforme: Bata, guantes, cubre bocas, gafa, X
cofia, zapatos cerrados
3 | Verifica limpieza en su area laboral X
4 | Su ambiente laboral es apropiado X
5 | Verifica el funcionamiento de la maguina X
El personal no tiene una
capacitacion completa
Recibe capacitacion y las ejecuta X sobre sus instrumentos y
maquinarias para poder
6 resolverlas al instante
7 | Se lava las manos al inicio de la Jornada laboral X
8 | Usan ropa de trabajo limpia y adecuada X
9 | Cuentan con un sistema de inventario X Sus pedidos los realizan al
tanteo
Cuentan con una maqguina de
10 | Las méaquinas funcionan efectivamente X refrigeracion
defectuosa
A veces el personal falta y
11 | Cuentan con personal suficiente X otros ocupan su lugar,
teniendo rotacion de puestos
12 | La comunicacion es efectiva X
Solo cuentan con una jarra
. . para el vaciado y un
13 | Cuentan con los instrumentos y materiales adecuados X limite de moldes para las
tabletas de chocolate
No cumplen con la correcta
14 | Cumple con las medidas exactas para el grano de cacao X seleccion de
cacao
15 Cumple con sus estandares de calidad proporcionados por X Tienen problemas con las
QALIWARMA medidas del sellado
No cuentan con un control
X | de calidad en el proceso solo
16 | Cuentan con un control de calidad al final
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17 Sus areas de procesos estan bien distribuidas X

18 |Cumple la entrega de pedidos X

Tiene un 4% de
incumplimiento

Fuente: Elaboracién Propia

llustracion 21: Registro Anecdoético

REGISTRO ANECDOTICO

FECHA 20 de Abril del 2018 Empresa
HORA 3p.m. Lugar: Chocolatera
PUESTO O CARGO DESCRIPCION DE LO OBSERVADO

Jefe de Planta

Antes de ingresar se solicitd los implementos de EPP como
son el guardapolvo, cubre bocas y cofia. La supervisora
explicé a detalle los procesos que realizan para elaborar las
tabletas de chocolate. Mientras se hacia el recorrido se
observd las distintas fallas que tenian por proceso, tal y como
se indica en el Ishikawa.

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 5:

CUESTIONARIO

Las siguientes preguntas fueron aplicadas al gerente general y al jefe de planta para
obtener informacion tanto del personal como de cada uno de los procesos.

1.

10.

11.

12.

¢ Cuantos afos lleva en el mercado?
4 afios, abrid sus puertas el 2014.

¢ Tiene desabastecimiento de materia prima?
Si, a veces en media produccion

¢Al tener desabastecimiento de materia en donde logran abastecerse? Se tiene
problemas con la materia prima a veces falta ciertos complementos, se hacen
compras de urgencia en el mercado.

¢El personal es adecuado?
El personal tiende a faltar y es por eso que los demas hacen sus actividades,
rotacion.

¢Cuentan con un registro tanto de sus empleadores, como de proveedores y
clientes?
Si se cuenta con un registro para todo y lo tienen bien documentado.

¢Miden el nivel de satisfaccion laboral?
No, no se cuenta con un instrumento de medicién de satisfaccion laboral.

¢Realizan auditorias? Cada 6 meses.

¢ Tienen un registro de actividades diarias?
Si, la produccion diaria.

¢ Cuentan con un sistema de inventarios?
No se cuenta con un sistema de inventario.

¢Cuentan con algun sistema de calidad?
No cuenta con un sistema de calidad, falta de documentacion, politica, manuales,
etc.

¢Cuentan con los requisitos de estandares de QALIWARMA? QALIWARMA
proporciona los estandares de calidad que son requisito fundamental para el
consumo de los nifios.

En caso de fallas de maquinaria la empresa ¢Estd preparada para resolver un
problema al instante?

Tirado Centurién M

Minchan Sanchez P

Pag. 75



DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE

Y LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA
}" GiVEREBAR AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA
4 PRIVADA DEL NORTE EMPRESA CHOCOLATERA

No, por la falta de capacitacion al personal. Si existe falta de maquinaria se
paraliza la produccion hasta que alguien de mantenimiento llegue y repare.

13.;Cuales son sus cuellos de botella?
En el proceso de maduracion con un tiempo de 24 horas.

14. ;Cuéntas personas laboran al dia?

Laboran durante dos turnos, 7 personas por turno por en 30 dias cada 8 horas, son
14 personas que trabajan por dia.

15. ¢ Tienen una buena distribucion de planta?

Maso menos por tener como primeras areas en la segunda planta y tener una
pequefia demora en el transporte de la segunda planta a la primera.

ENCUESTAS TELEFONICAS:

1. ¢ Cuénto es exactamente su produccion mensual?
3000 a mas
2. ¢En qué tiempo se realiza el tostado y en qué punto?

El tostado se hace en 1:30 min, cuando el cacao tiene 7% de humedad.

3. ¢ Cuénto tiempo demora la tableta en la faja de camara de frio? En la faja
de la camara de frio tardan (desde su entrada hasta su salida): 40 minutos.

4. ¢ En cuanto tiempo se realiza el pesado del chocolate?
El pesado del chocolate: 500kg en 5 horas.
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Anexo 6: Matriz de consistencia

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

TITULO: DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA

EMPRESA CHOCOLATERA

PROBLEMAS OBJETIVOS

HIPOTESIS

VARIABLES

METODOLOGIA

T. Problema General: T. Objetivo General:

T. Hipotesis General:

V. Independiente

¢En qué medida el disefio de la Mejorar la productividad de la
planificacion de la produccidon y empresa chocolatera con el
el control de la calidad disefio de un sistema de
aumentaran la productividad de planificacién de la producciény
la empresa chocolatera? control de calidad.

La planificacién de la producciéon y Calidad

control de la calidad mejorara la
productividad de la empresa y su
producto terminado

Planificacion de la
produccién

2. Problemas Especificos: 2. Objetivos Especificos

2. Hipdtesis Especificas (opcional): V. Dependiente:

. ¢La planificacion de la
produccién y el control de la
calidad esta relacionada a la
productividad de la empresa
chocolatera?

* Realizar un diagnostico actual
de la empresa en base a la
planificacion, control de la
calidad y productividad en
relacién a horas hombre de la
empresa chocolatera.

. (Al implementar un PMP,
PAP, MRP I, pronésticos,
cartas de control. en la empresa
chocolatera aumentara la
productividad?

* Disefiar un sistema PMP,
PAP, MRP I, pronésticos,
cartas de control.

* Realizar un analisis del diseno
de control de calidad y
planificacién de la produccién

. ¢Se logrard un beneficio . T
L * Realizar un anélisis
econébmico en el proyecto al ..
costo/beneficio de la propuesta
lograr una mayor .
de mejora.

productividad?

Fuente: Elaboracion Propia

. Realizar un diagndstico de la
empresa permitird conocer cuales
son las deficiencias que se presentan
en el proceso.

. Al implementar las cartas de
control de calidad solucionaremos e
identificaremos los puntos criticos y
les daremos solucion.

. Con la implementacion de los
PMP, PAP, MRP I, pronésticos,
cartas de control. lograremos tener
mayor productividad.

* La realizacion del analisis del
sistema de planificacion tendra
resultados positivos.

* Se lograra un beneficio/costo en el
proyecto al lograr una mayor
productividad.

Productividad

1. Tipo de Investigacion

Descriptiva

2. Nivel de Investigacion

cuantitativa

3. Método:

Deductivo-Inductivo

4. Disefio de la Investigacion:

Pre experimental

5. Marco Muestral:

Empresa Chocolatera

6. Poblacion:

Todas las areas de la empresa chocolatera

6. Muestra:

El area de produccién de la empresa chocolatera
7. Técnicas:

Observacion, entrevistas y la revision documental
8. Instrumentos:

Registro anecddético, guias de observacion, cuestionario,encuestas
telefonicas,entrevistas al gerente y a la jefa de planta, matriz de
puntos criticos, revision de produccién mensual y pedidos de
materia prima.

9. Indicadores:

Efectividad del proceso

Porcentaje de unidades reprocesadas de producto
Porcentaje de unidades defectuosas

Tiempo de ciclo

Consistencia de las tabletas

Porcentaje de producto final etiquetado inadecuadamente
Peso del producto terminado

Lead time

Batch de produccién

Control de inventario

Capacidad productiva

Materiales

Precio final

Pronéstico de producciéon

Eficacia total

Porcentaje de desperdicios

Volumen de produccién

Productividad laboral

Rendimiento real

Horas hombre utilizadas
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Anexo 7: Cronograma de actividades

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

2018
i N Bk i | 1 | 1 1 1 I |
Nombre I Fe(hldelﬁdo] Fecha de fin abril mayo junio o agosto septiembre octubre noviembre diciembre

¢ Busqueda de empresa 13/03/18 2/04/18 0 a6
“ Permiso para realizar el proyecto de tesis 3/04/18 3/04/18 ]
“ Entrevista con el Gerente General 4/04/18 4/04/18 ]
© Visitar la fibrica de chocolate 6/04/18 19/04/18 p—

o Analizar los problemas identificados en la empresa  6/04/18 9/04/18 (]

“ Registro de actividades 10/04/18 12/04/18

@ Realiza el planteamiento del problema 11/04/18 19/04/18
© Blsqueda de informacién bibliografica 24/04/18 1/05/18
© Redaccién y elaboracién de diagramas 1/05/18 8/05/18 =
© Identificacion del Planteamiento de Problema 9/05/18 17/05/18 ™S

@ ldentifica objetivos e Hipotesis 9/05/18 17/05/18 =
@ Segunda visita a Norlac 21/05/18 28/05/18 | g

¢ Medicion de tiempos 21/05/18 28/05/18 S
© Cuarta visita a Norlac 1/06/18 6/06/18
o Tercera visita a la empresa 11/06/18 12/06/18 w

o Cuestionario a la jefa de planta 11/06/18 12/06/18 1]
© Evidencia fotografica 15/06/18 19/06/18 O
©  Identificacion de nuestra metodologia 20/06/18 27/06/18
@ Presentacion de Matriz de consistencia 3/07/18 3/07/18 [
Elaboracion de cronograma 5/07/18 5/07/18 0
“ Sustentacién de PROIN 1 10/07/18 10/07/18 ]
© Analizar la empresa 1/08/18 9/08/18 1 |
o Implementacién de la mejora 22/08/18 3/10/18
© Programa de capacitacion a empleados 5/10/18 11/10/18 [
o Seguimiento ala mejora a Norlac 17/10/18 25/10/18 EX
o Se verifica el funcionamiento de la mejora en la empresa  29/10/18 7711118 =l
¢ Informe de la implemantacion 13/11/18 21/11/18 =
© Sustentacion final PROIN 2 3/12/18 5/12/18

Fuente: Elaboracion Propia
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DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA

DA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

PRIVADA DEL NORTE

V.
N
Anexo 8: Magquinas necesarias para la empresa

MAQUINAS IMAGEN ESPECIFICACIONES

Estructura integramente de acero inoxidable AlSI 304 - Cobertura en
material termoaislante estampado

Cinta

Cinta transportadora para alimentos en poliuretano

Indeformable - Cinta de salida con separador

Mecénica

Rollos auto centrados regulacion alargamiento cintas - Des escarche
automatico de gas caliente

Grupo frigorifico

Enfriamiento por circulacion por anillo de aire -

Tuneles de enfriamiento Grupo frigorifico con enfriamiento forzado por
aire

Dimensiones Altura paso producto130 /290 mm- Anchura cinta
180/250/320 mm - Largo (til de enfriamiento de 4 mta 12 mt -
Dimensiones 570 mm x de 6 mta 14mt x 1270 h

Potencia 400 Volt — 50 Hz— 2,4 KW Trifase 5 polos (voltajes especiales
bajo peticion)
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DA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

PRIVADA DEL NORTE

N

Especificaciones de funcionamiento

Control de temperatura

Céamara interior con calefaccion para el derretimiento
del chocolate

Mezclador para auxiliar en el derretimiento del
chocolate.

Especificaciones constructivas

Construida en acero inoxidable 304, Aluminio y
plasticos de acuerdo con la norma para industria
alimenticia.

Peso y Voltaje

Peso neto (sin chocolate): Tanque de 30Kg —

20kg, Tanque 50kg — 25Kg

Tension: 220v

Opcional

Capacidad de 35kg, 50Kg, 100Kg, 200Kg, 500Kg y
1000Kg

Otras capacidades sobre consulta.

Fundidoras

Templadoras automaticas
Maquina construida enteramente en
acero inoxidable AISI 304, concebida para el templado
de chocolate

Velocidad de trabajo: D50 a 250 kg/hora

Potencia instalada: 6 Kw

Dimensiones: 900 x 900 x 1600 mm de altura
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DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

Empaquetadora Méxima capacidad de produccion: 140
pag/min Peso neto 500 kg Tensién de
alimentacion:
220 AC
Maximo ancho de producto
150 mm
Largo de producto variable
Maximo ancho de bobina 430mm
Maxima altura de producto 80mm
Largo de mesa de alimentacion 1500 mm
Horno Tostador de Cacao modelo ROASTY 20.
Construido en Acero inoxidable satinado exterior y
Tostadora Acero de alta resistencia al calor en el rotor tostador para

un tostado homogéneo.

Estilos

Esta maquina tostadora tiene dos estilos de calentamiento
a gas y eléctrico.

Caracteristicas

El tostador con sistema de calefaccién eléctrico permite
regular la temperatura del tostado. El material de
aislamiento térmico es la reciente tecnologia de fibras
ceramicas.

Capacidad

20 Kilos por Batch o 40-60 Kilos por hora.

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 9: Registro de Julio - Abril

Registro de julio a abril

MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES

Defectos del producto 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Total Acumulado %

Espera indebida por pedido de cacao de Saposoa X X X X X X X 7 29% 29%
Espera indebida por pedido en grano partido X X X X X X 6 54% 25%
Espera indebida por pedido en grano X X X X 4 71% 17%
Espera indebida por pedido de envolturas de chocolate X X X 3 83% 13%
Espera indebida por pedido de cajas X X 2 92% 8%
Espera indebida por pedido de lecitina X 1 96% 4%
Espera indebida por pedido de azlcar X 1 100% 4%
TOTAL 1 2 3 3 4 4 3 2 2 0 24 - 100%

Fuente: Elaboracion Propia
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}4 OhIVEBSIBAD DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
PRITER BE]. RERAE DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD ~ PARA  AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN  UNA  EMPRESA

CHOCOLATERA
Anexo 10.

REGISTRO DE INCIDENCIAS DEL MES DE MAYO

REGISTRO DE INCIDENCIAS
EMPRESA CAJAS CAJAS CAJAS
CHOCOLATE REPROCESADAS DEFECTUOSAS SrofEla s
PARA TAZA INADECUDAMENTE
DIA 1 14 4 6
DIA 2 10 4 7
DIA 3 14 2 3
DIA4 12 1 6
DIAS 15 3 2
DIA6 18 3 6
DIA7 17 4 4
DIA 8 12 3 8
DIA9S 14 0 4
DIA 10 13 5 2
DIA 11 17 1 5
DIA 12 15 2 3
DIA 13 10 3 2
DIA 14 13 4 2
DIA 15 15 4 7
DIA 16 12 3 0
DIA 17 16 1 6
DIA 18 13 5 2
DIA 19 19 3 0
DIA 20 10 0 3
DIA 21 16 5 3
DIA 22 11 3 7
DIA 23 16 5 5
DIA 24 13 2 6
DIA 25 17 3 5
DIA 26 10 2 7
DIA 27 16 5 5
DIA 28 14 4 0
DIA 29 13 2 3
DIA 30 15 4 1
TOTAL 420 90 120

Fuente: Elaboracién Propia
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}4 UNIVERSIDAD DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

PRIVADA DEL NORTE DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA
CHOCOLATERA

Anexo 11.

BALANCE DE MATERIALES
560 Kg de semilla Cacao

l

Rendimiento 88% Tostado —» 67.2 Kg de agua

l 492.8Kg de semilla seca

Rendimiento 92.2% | Descascarillado |—38.6 Kg de cascarilla

l 454.2Kg de semilla seca

Rendimiento 100% Molienda

l 454.2Kg de licor de cacao
70 Kg de lecitinade __

soya E322

90 Kg de azicar —» Mezclado

l

615.2 Kg de chocolate para taza

1Kgdevainilla

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 12. UNIDADES REPROCESADAS ANTES

Tamafio de Muestra UReprocesadas  Defectos encontrados

1 3630 420 40 01157 | 008462551 | 0.099532294 | 0.11443908 | 011223844 | 0.084842002| 0.09%52343 (01142048 | 420 | 307.19(h%4 | 361302227 | 415413861 | 420 | 317.4787713 | 372416667 | 427.354562
2 3500 250 I 00714 | 008435119 | 0.099532294 | (.1147134 | 006680919 | 0.084842002 0.09%52343 (01142048 | 230 295.72917 | 348363029 (401496887 | 250 | 3174787713 | 372416667 | 427.354562
3 3700 402 )] 01086 | 008476719 | 0.099532294 | 0.1142574 | 010742918 | 0.084842002| 0.09%57343 | 0.11420485 | 402 | 313638008 | 368.269488 | 422900368 | 402 | 3174787713 | 372416667 | 427.354562
4 3800 35 0.1000 | 00849276 | 0.099532294 | 0.11410182 | 0.10154957 | 0.084842002| 0.09%57343 | 0.11420485 | 380 | 372858504 | 378222717 | $3.58693 380 | 3174787713 | 372416667 | 427354562
5 3650 310 2 0.0845 | 0.0846664 | 0.099532294 | 0.11439818 | 0.0828434 | 0.084842002| 0.09%2343 | 0.1142048 | 310 | 308.032376 | 363.292873 | 417.55337 310 | 317477713 | 372416667 | 427354562
b 3700 503 Fil 01358 | 008476719 | 0.099532294 | 0.1142574 | 0.1344201 | 0.084842002| 0.09%52343 | 0.1142048 | 503 | 313.638008 | 368269488 | 422900368 | 503 | 3174787713 | 372416667 | 427.354562
7 3650 386 i 01058 | (.0846664 | 0.099532294 |0.11439818 | 010315339 | 0.084842002( 0.09%52343 (01142048 | 386 | 305.032376 | 363.292873 | 41755337 386 | 3174787713 | 372416667 | 427.354562
[ 3600 388 31 01078 | 008456353 | 0.099532294 | 0.11450106 | 010368747 | 0.084842002 0.09%52343 (01142048 | 388 30442869 | 358316258 (412203826 | 388 | 3174787713 | 372416667 | 427.354562
9 4500 342 I 0.0760 | 0085614382 | 0.099532294 | 0.11292077 | 009139498 | 0.084842002 0.09%52343 (01142048 | 342 387.64719 | 447895323 (508143455 | 342 | 3174787713 | 372416667 | 427.354562
10 3700 329 2% 0.0889 | 008476719 | 0.099532294 | 0.1142974 | 0.087920% | 0.084842002( 0.09%52343 (01142048 | 329 | 313.638008 | 308269488 | 422900368 | 329 | 317.4787713 | 372416667 | 427.354562
11 3800 394 i 01037 | 0.084%276 | 0.099532294 | 0.11410182 | 010529129 | 0.084842002( 0.09%52343 (011420485 | 394 | 322.858504 | 378222717 | 43358083 394 | 3174787713 | 372416667 | 427.354562
12 3670 365 4 00895 | 008470697 | 0.099532294 | 0.11435762 | 009754147 | 0.084842002 | 0.09%2343 (01142048 | 365 | 310.8740660 | 305283519 | 419.682471 | 365 | 317.4787713 | 372416667 | 427.354002
Total 44500 4468 356 0.0995 = 7 009953229 0.09952343 n= 7
ELRY 4500 3500 12027 120267261

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo 13. UNIDADES REPROCESADAS DESPUES

Puntos de Inspeccion: 12

. Unidades .
MES Tamafio de Muestra Defectos encontrados
reprocesadas

1 3630 158 90 0.0435 [ 0.03575988 | 0.046213808 | 0.056667732 | 0.04222341 | 0.035913838 | 0.04620969 | 005630555
2 3500 135 57 0,038 | 003556751 | 0.046213808 | 0.036860107 | 0.03607696 | 0.035913838 | 0.04620969 | 005630555
3 3700 201 78 0.0543 | 003585925 | 0.046213808 | 0.056568372 | 0.05371459 | 0.035913838 | 0.04620969 | 005650555
4 3800 19 86 0.0516 | 00359964 | 0.046213808 | 0.056431219 | 0.05237841 | 0.035913838 | 0.04620969 | 005650555
5 3650 186 45 0.0510 | 0.03578856 | 0.046213808 | 0.056639052 | 0.04970604 | 0.035913838 | 0.04620969 | 005630555
6 3700 145 70 0.0392 | 0.03585925 | 0.046213808 | 0.056568372 | 0.03874933 | 0.035913838 | 0.04620969 | 005630555
7 3650 186 71 0.0510 | 0.03578856 | 0.046213808 | 0.056639052 | 0.04970604 | 0.035913838 | 0.04620969 | 005630555
8 3600 189 68 0.0525 | 003571642 | 0.046213808 | 0.0567112 | 0.05050775 | 0.035913838 | 0.04620969 | 005630555
9 4500 176 66 0.0391 | 0.03682466 | 0.046213808 | 0.055602961 | 0.04703367 | 0.035913838 | 0.04620969 | 005630555
10 3700 194 86 0.0524 [ 0.03585925 | 0.046213808 | 0.056568372 | 0.05184393 | 0.035913838 | 0.04620969 | 0.05630555
11 3800 135 51 0.0355 | 00359964 | 0.046213808 | 0.056431219 | 0.0360769 | 0.035913838 | 0.04620969 | 005630555
12 3670 174 71 0.0474 | 003581701 | 0.046213808 | 0.056610607 | 0.0464992 | 0.035913838 | 0.04620969 | 005630555
Total 44900 2075 839 0.0462 = 31
374 4500 3500 1.2027

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 14. UNIDADES MAL ETIQUETADAS ANTES

Tamatio de Muestra

Mal empaquetado

Puntos de Inspeccion: 12

Defectos encontrados

1 3630 120 %0 0.0331 ]0.02022133 | 0.028507795 | 0.03679426 | 0.03206841 | 0.020344092 | 0.02850326 | 0.03666642
2 3500 87 57 0.0249 1 0.02006884 | 0.028507795 | 0.03694675 | 0.0232496 |0.020344092 | 0.02850526 | 0.03666642
3 3700 105 78 0.0284 1 0.02030009 | 0.028507795 | 0.0367155 | 0.02803986 | 0.020344092 | 0.02850326 | 0.03666642
4 3800 105 86 0.0276 | 0.0204088 | 0.028507795 | 0.03660679 | 0.02805986 | 0.020344092 | 0.02850526 | 0.03666642
5 3650 150 45 0.0411 ]0.02024406 | 0.028507795 | 0.03677153 | 0.04008552 | 0.020344092 | 0.02850326 | 0.03666642
6 3700 118 70 0.0319 |0.02030009 | 0.028507795 | 0.0367155 | 0.03153394 {0.020344092 | 0.02850526 | 0.03666642
7 3650 9 71 0.0260 | 0.02024406 | 0.028507795 |0.03677153 | 0.02538749 [ 0.020344092 | 0.02850526 | 0.03666642
8 3600 102 68 0.0283 | 0.02018687 | 0.028507795 | 0.03682872 | 0.02725815 | 0.020344092 | 0.02850526 | 0.03666642
9 43500 62 66 0.0138 ] 0.02106534 | 0.028507795 |0.03595025 | 0.01656868 | 0.020344092 | 0.02850526 | 0.03666642
10 3700 79 86 0.0214 10.02030009 | 0.028507795 | 0.0367155 | 0.0211117 {0.020344092 | 0.02850526 | 0.03666642
11 3800 143 3 0.0382 | 0.0204088 | 0.028507795 | 0.03660679 | 0.03874933 | 0.020344092 | 0.02850526 | 0.03666642
12 3670 112 7 0.0305 |0.02026661 | 0.028507795 | 0.03674898 | 0.02993052 | 0.020344092 | 0.02850526 | 0.03666642
Total 44900 1280 839 0.0285 = 3742
3742 4500 3500 1.2027
Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 15. UNIDADES MAL ETIQUETADAS DESPUES

Puntos de Inspeccion: 12

Tamafio de Muestra Mal empaguetado  Defectos encontrados
1 3630 % 40 0.0066 | 0.00429588 | 0.008997773 | 0.01369%7 | 0.00641368 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
2 3500 3% 27 0.0100 | 0.00420935 | 0.008997773 | 0.01378619 | 0.00935329 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
3 3700 % 40 0.0070 | 0.00434057 | 0.008997773 | 0.01365498 | 0.00694816 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
4 3300 3% 35 0.0092 | 0.00440226 | 0.008997773 | 0.01359329 | 0.00935329 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
5 3650 3 26 0.0118 |0.00430878 | 0.008997773 | 0.01368677 | 0.01149118 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
6 3700 % 31 0.0065 | 0.00434057 | 0.008997773 | 0.01365498 | 0.00641368 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
7 3650 4 pil 0.0112 |0.00430878 | 0.008997773 | 0.01368677 | 0.01095671 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
8 3600 0 3l 0.0056 | 0.00427633 | 0.008997773 | 0.01371922 | 0.00534474 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
9 4500 3 27 0.0096 | 0.00477479 | 0.008997773 | 0.01322076 | 0.01149118 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
10 3700 45 26 0.0122 | 0.00434057 | 0.008997773 | 0.01365498 | 0.01202565 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
1n 3300 2% 28 0.0068 | 0.00440226 | 0.008997773 | 0.01359329 | 0.00694816 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
1 3670 iy} pl 0.0114 |0.00432157 | 0.008997773 | 0.01367397 | 0.011223%4 | 0.004366182 | 0.00899697 | 0.01362776
Total 44900 4 356 0.0090 n= 3742
3742 4500 3500 1.2027
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}J OhEREIBEAR DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA
PRIVADA DEL NORTE AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA
Anexo 16:

Programa Maestro de Produccién (PMP)

MES DE DICIEMEBRE MES ENERO
Descripcion 1 2 3 1 2 3 4 Total
Chocolate donofrio Triangulo Cia 247,000 250,033 250,033 250,033 997,100

Plan de Necesidades de materiales (MRP)

Chocolate
Stock Inicial : 90 cajas
Tamano de lote :
Lead-time: 1 semanas

Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos MES DE DICIEMBRE MES ENERO

Periodo 1 2 3 4 Inicial 1 2 3 4
MNecesidades Brutasirequerimientos 247 000 250,033 250,033 250,033
Entradas Previstas - 100
Stock Final - -
MNecesidades Metas
Pedidos Planeados

NECESIDADES NETAS=NECES BRUTAS - INV INICIAL - ENTRADAS PREVISTAS
STOCK FINAL= PED PLAN - NEC NETAS no cambia porque es LFL
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

LUEGO TENIENDO EN CUENTA AL PADRE hay que preguntarse quien lo requiere

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

Quién lo requiera? BATCHTON 1 2 3 4
SKL 1 5,555.48 187450 1,875.25 187525
&
cantidad de batch de comp trian= (nro cajas*peso en Kg/ 1000)*batcha
Necesito 95 kg batch de componente de chocolate
Stock Inicial :
Tamano de lote : LFL
Lead-time :
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos MES DE DICIEMBRE MES ENERO
Periodo 2 3 Inicial 2 3 4
Necesidades Brutasirequerimientos 3,0932.48 1,874.50 1,870.25 1,872.25
Entradas Previstas - - - -
Stock Final 0.52 0.02 017 0.52
Necesidades Netas 3,055.48 1,873.58 1,875.23 1,874.48
Pedidos Planeados 5,956 1,874 1,676 1,875
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BUSCAR EL LANZAMIENTO DE ORDEN DEL PRODUCTOD PADRE Y CONVERTIR ESAS A KG. LUEGD & METROS ¥ LUEGO A TONELADAS

&Cien lo requiere?

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

METRITOMN
SKUA1 30

Stock Inicial :

50

TOTAL

18,518 18,745 18,753 18,753

Tamaiio de lote : 60 METROS ES EL TAMANO DE CADA LOTE(Q) QUE NOS DE EL PROVEEDOR

Lead-time entrega : 1 SEMANA

Tabla de cilculos y obtencién de lanzamientos MES DE DICIEMBRE MES ENERO
Periodo 1 2 3 2 /| Inigal 1 2 3

Necesidades Brutasfrequerimientos 18,518 18,745.00 18,752.50 18,752.50

Entradas Previstas 0 - - 50.00

Stock Final 0 22 72 4575 14.25 31.75

Necesidades Netas 18,518 18,673.25 18,705.75 18,688.25

Pedidos Planeados 18,540 18,720 18,720 18,720
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DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

N

CUANDO DAN TAMANO DE LOTE PEDIDOS PLANEADOS = REDOMNDEAR MAS(NECESIDADES NETASITAMARNO DE LOTETAMANG DEL LOTE
;0wién lo requiera? KGIEATCH 1 2 3 4
Comp 1 90 500,040 168,660 168,840 168,750
TOTAL
Stock Inicial : 90
Tamaiio de lote : 100 METROS ES EL TAMANO DE CADA LOTE(Q) QUE NOS VENDE EL PROVEEDOR
Lead-time entrega : 1 SEMANA
Tabla de célculos y obtencién de lanzamientos MES DE DICIEMBRE MES ENERO
Periodo 1 2 3 1 /| nidal 1 2 3 4
HNecesidades Brutasirequerimientos 500,040 168 660.00 168, 840.00 168,750.00
Entradas Previstas 0 - 100.00 -
Stock Final 0 61 130 90.00 0.00 -
Mecesidades Netas 500,040 168,510.00 168,650.00 168,700.00
Pedidos Planeados 500,100 168,600 168,700 168,700
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DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

N

sCwién lo requiere? KGIBATCH 1 2 3 4

Comp 1 1 Likatali] 1,874 1,876 1,875
TOTAL

Stock Inicial : 1

Tamaifio de lote - 5 METROS ES EL TAMANC DE CADA LOTE(Q) QUE NOS VENDE EL PROVEEDOR
Lead-time entrega - 2 SEMANA

Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos MES DE DICIEMBRE MES ENERO

Periodo 1 2 3 4 /| Inicial 1 2 3 4
HNecesidades Brutasirequerimientos 5,556 1,874.00 1,876.00 1,875.00
Entradas Previstas 0 - - -
Stock Final 4 5 31.00 55.00 80.00
MNecesidades Netas 5,556 1,869.00 1,845.00 1,820.00
Pedidos Planeados 5,560 1,800 1,800 1,800

&Oién lo requiere? KGIEATCH
Comp 1 70
TOTAL
Stock Inicial - 70
Tamanio de lote : 100 METROS ES EL TAMANO DE CADA LOTE(Q) QUE NOS VENDE EL PROVEEDOR
Lead-time entrega : 2 SEMANA
Tabla de célculos y obtencion de lanzamientos MES DE DICIEMBRE MES ENERO
Periodo 1 2 3 4 /| Inical 1 2 3 4
Necesidades Brutasirequerimientos 388,520 131,180.00 131,320.00 131,250.00
Entradas Previstas 0 - - -
Stock Final 80 150 70.00 50.00 -
Necesidades Netas 388,520 131,030.00 131,250.00 131,200.00
Pedidos Planeados 389,000 131,100 131,300 131,200
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DA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

PRIVADA DEL NORTE

N

&Qwién lo requiere? KGIBATCH 1 2 3 4
Comp 1 5
TOTAL
Stock Inicial : 5
Tamano de lote : 10 METROS ES EL TAMARNO DE CADA LOTE(@Q) QUE NOS VENDE EL PROVEEDOR
Lead-time entrega : 1 SEMANA
Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos MES DE DICIEMBRE MES ENERO
Periodo 1 2 3 4 /| Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutasfrequerimientos 27 780 5 370.00 5 380.00 5 375.00
Entradas Previstas 0 - - -
Stock Final 0 - 5 35.00 55.00 50.00
MNecesidades Netas 27,780 9,365.00 5,345.00 5,320.00
Pedidos Planeados 27,780 9,400 9,400 9,400
iCWién lo requiere? KGIBATCH 1 2 3 4
Comp 1 560
TOTAL
Stock Inicial - il
Tamaio de lote : 600 METROS ES EL TAMARNO DE CADA LOTE{Q) QUE NOS VENDE EL PROVEEDOR
Lead-time entrega : 2 SEMANA
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos MES DE DICIEMBRE MES ENERO
Periodo 1 2 3 4 /| Inidal 1 2 3 4
MNecesidades Brutasfrequerimientos 3,111,350 1,045 440.00 1,050,560.00 | 1,050,000.00
Entradas Previstas 0 - - -
Stock Final 0 240 200 60.00 - -
Mecesidades Netas 3,111,380 1,042 640.00 1,050,500.00 | 1,050,000.00
Pedidos Planeados 3,111,600 1,048,700 1,050,500 1,050,000
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

Stock Inicial :
Tamaiio de lote :

560
600 METROS ES EL TAMANO DE CADA LOTE(Q) QUE NOS VENDE EL PROVEEDOR

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

Lead-time entrega : 2 SEMANA
Tabla de cilculos y obtencion de lanzamientos MES DE DICIEMBERE MES ENERO

Periodo 1 2 3 4 Inicial 1 2 3 4
Necesidades Brutasirequerimientos 3,111,360 1,045 440.00 1,050,560.00 | 1,050,000.00
Entradas Previstas 0 - - -
Stock Final 0 240 800 60.00 - -
Necesidades Netas 3,111,380 1,043 540.00 1,050,500.00 | 1,050,000.00
Pedidos Planeado=s 3,111,600 1,048,700 1,050,500 1,050,000

i Cuién lo requiere? KGIEATCH 2 3
Comp 1 30
Stock Inicial : 30

Tamaino de lote -

TOTAL

166,680 56,220 56,280 56,250

50 METROS ES EL TAMARO DE CADA LOTE(Q) QUE NOS VENDE EL PROVEEDOR

Lead-time entrega : 1 SEMANA
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos MES DE DICIEMBRE MES ENERO

Periodo 1 2 3 a Inicial 1 2 3 a
Necesidades Brutaslrequerimientos 165,680 56,220.00 56,280.00 56,250.00
Entradas Previstas 0 - - -
Stock Final 0 20 50 30.00 50.00 -
Mecesidades Netas 165 680 55,170.00 55 250.00 55,200.00
Pedidos Planeados 165,700 55,200 55,300 556,200

AOuién lo requiere?

KGIBATCH

Comp 1

10

TOTAL

55,560 18,740 18,760 18,750

Tirado Centurién, M
Minchan Sanchez, P

Pag. 96



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Stock Inicial :
Tamaiio de lote :

10

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE CALIDAD PARA

AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA CHOCOLATERA

50 METROS ES EL TAMANO DE CADA LOTE(Q) QUE NOS VENDE EL PROVEEDOR

Lead-time entrega : 2 SEMANA
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos MES DE DICIEMBRE MES ENERO
Periodo 1 2 3 4 Inicial 1 2 3
Necesidades Brutasirequerimientos 55,550 18,740.00 18,760.00 18,750.00
Entradas Previstas 0 - - -
Stock Final 0 40 50 10.00 50.00 -
Mecesidades Netas 55,560 18,690.00 18,750.00 18,700.00
Pedidos Planeados 18,700 18,800 18,700

ACwién lo requiere?

kGIEATCH

Comp 1

3000

Stock Inicial :
Tamano de lote :

3000

100 METROS ES EL TAMANO DE CADA LOTE(Q) QUE NOS VENDE EL PROVEEDOR

Lead-time entrega : 1 SEMANA
Tabla de cilculos y obtencién de lanzamientos MES DE DICIEMBRE MES ENERO
Periodo 1 2 3 4 Inicial 1 2 3
Necesidades Brutasirequerimientos 16,668,000 5,622,000.00 5,628,000.00 | 5,625,000.00
Entradas Previstas 0 - - -
Stock Final 0 - 3,000 - - -
Mecesidades Netas 16,668,000 5,619 000.00 5,628,000.00 | 5625,000.00
Pedidos Planeados 16,668,000 5,619,000 5,628,000 5,625,000
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Anexo 17:

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE

CALIDAD PARA AUMENTAR
PRODUCTIVIDAD EN  UNA
CHOCOLATERA

360 Kg de semilla Cacao

Fendmiento 88%

Pendmuiento 92 2%

Eendimiento 100%

|

Tostado

— 672 Kz de agua

l 492 8K de semilla seca
Descascarillado —— 28 Kg de cascanlla
l 454 8 Kg de semmlla seca

Molienda

l 464 8Kg de licor de cacao

Mezclado

#—— 70 Kg de lecitina de soya E322

* 90 Kg de amicar

—— 1 Kp de vamilla

l

6258 Kg de chocolate para taza

Fuente: Elaboracion Propia
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DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

Bt (e EEEe DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA
CHOCOLATERA
Anexo 18:
EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluado l
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectu?sas Cajas reprocesadas [TOTAL
Dia | Y coyus 2 o 1Y caas 2| s
Dia 2 2o 2 oo [ caias |28 cams
Dia 3 Y ccnaS 3 caj 19 smross | 99 rolas
Dia 4 4 coraS 3 19 caios |20 cajas
Dia 5 2 cins 3 o 15 caiahS 90 caias
Dia 6 Yearas 4 el 1Y couas 19 wias
Dia 7 2 cias 4 cd 16 congs |23 cdsas
Dia 8 Y- rchas il IMecigs 22 ~ajas
Dia 9 6 cajus 2 D.adas 122 o0
Dia 10 N ot OS 3 (dy 1o dcias |22 cdins
Dia 11 Boaias 4 ¢4, | 2ccdas 12l rofqs
Dia 12 Yeatas Bent* 1Heains | e
Dia 13 Hcaias '%Pa}j 1‘4((50&8 Zlcains -
Dia 14 Beaion 24 [Beamas 121 edigs
Dia 15 Hoias 2F aj, 1% (‘m‘{ as | 2dtrgs
Dia 16 3 a2 ‘f/go'.{i 14ectas | 2(cdias.
Dia 17 Dezas Py Acias | (Fedias
Dia 18 Godas 3caf 1Bamas 124U clias
Dia 19 3cdtas 3cg; Hcdaas .20 a@iaS
Dia 20 4 cdias Yead Heayas (22,0599
Dia 21 3 (‘n}\c’x S %(Cb‘\' [Y [‘{fz,ﬂ < V20 caias
Dia 22 S cagas q(‘ﬂjf ‘ 1D aias |24 (}]u' as
Dia 23 2 ¢a.4s 1Scdhas |20 catas
Dia 24 3 cajus Aca |4catas | 2l cafas
Dia 25 deains Scup cogas | 20 dian
Dia 26 3 cas 3 ¢ 1Dodas | 19 cajtis.
Dia 27 b caias 2 o O0caits | 1Ta0s-
Dia 28 b cayas ¢ 19cdias | 24 chas -
Dia 29 Scaas | I loraias | 74 rodas
Dia 30 @cojus 1 1Scaias | 28 cdlias
TOTAL 20 " 90 ° Y20 J £3D Jaj‘c
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DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA  EMPRESA
CHOCOLATERA

EMPRESA CHOCOLATERA

Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola

Mes evaluadol
Aspectos a evaluar

Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |TOTAL
Dia | { cqja 2 Cwas| deajos R cjas
Dia 2 2cagad 2 rams & oS 12 cajors
Dia 3 2cwyas 1 Calas Feaoe [0 ca?as
Dia 4 > fas 2 cajas R raos ( EmJ as
Dia 5 > Cojas g cc& 8 raya /2 caias
Dia 6 | caqas 2 Guas| 9 calas /2 coras
Dia 7 Y cwas 1 Cauaﬁ Lcolas 2o
Dia 8 Y cajas 2 a4 émias 12 caizs
Dia 9 2 ok ds 2 Cas| dcajas |1 cojas
Dia 10 3 cayas 2Cuas | &edios [Acay6s
Dia 11 Y cojas 2 (dias sZmJ;ax /4cayas
Dia 12 3 cyas 2 Gman 1{@ us 12 cajas
Dia 13 3 aas 2 Gyas|  9deaas 1Y royad
Dia 14 2 cg;q5 1 chqs gcg%as [] caﬁ as
Dia 15 2 cajas 2 caas|  $caias 12 cah g
Dia 16 4 cajas F (gi'@s 9 ralas (S ags
Dia 17 < cam% i couas & rdias (2 caias
Dia 18 2 coyas 3 cagas| Scoadaq 14 cafas
Dia 19 3 CCI{QS o) (Q)CLS 1 r*nJ;cz( ( 5(’5&»0‘5
Dia 20 Y cHas i Feakns [ Capgs
Dia 21 3 _cajas 2_coldls loeiin /5 oS
Dia 22 Y Cadas 2 CcMC&b 9 a;uJom /5 catis
Dia 23 3 cfas 2caian | Frdias |12 caja’
Dia 24 Y caqas 2 calas K roas 1Y cajas
Dia 25 3 Cajas 2 cajas 9 slme |14 ccﬂ‘ |
Dia 26 Y cofas (o 8 ralas L3 rmb
Dia 27 3 Cajas 2 cgjos 8 cglae 3¢ ‘m
Dia 28 o cogas ) Cu,lCh JOcaias | LG ias
Dia 29 A cdjap 2 0a105 | 12 cdjas [Fcaas
Dia 30 4 w\\q 3 calos | [l cajas IS cgjas
TOTAL 5t 250 39Y naJ[a
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Bt (e EEEe DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centuriéon Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluadoj
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas [TOTAL
Dia 1 % ru,us S raas (Y catas | 20caas
Dia 2 Y cojas | 2 caton 12 cails |18 catas
Dia 3 L{/ams 3adws 1300005 Aocgas
Dia 4 Y ¢ajas fccuq [00gias 15 coyas
Dia 5 3 uad 2 (alas /3 ccuas 1% cajas
Dia 6 N Cas Z i [3 cains 0 cajas
Dia 7 Y caigs 2 anh 4 Cian 20 cajas-
Dia 8 5 ca'ms 2 cehas 12 cdvas 190 caias
Dia 9 3 /axccs Z rZicas Ichﬁas V% caras
Dia 10 4 Cmac, 3 caias ISa.uas 90 raas
Dia 11 S caias ) caran I’xcouqs [9caas
Dia 12 3 cqias 2 odias (O cais |Scajas
Dia 13 3 cdias 2 cgas Ll cajas | F0aias
Dia 14 > cgas| 2 Cajoq [lcajas | IFcajys.
Dia 15 Hegas| 2 catas |3 cdjas | M6aias
Dia 16 2 cola5 2 catas 15 nias Jnsaas.
Dia 17 3 m'fas 2 caras G odn=s L5 £ays
Dia 18 HCIMQS 3 calas 17 co%as Htwuub
Dia 19 5cajas | Ycapas [Ycaigs  [73cqyad
Dia 20 A /cu® 5&35@5 /9 fnj'a% 24 rou as
Dia 21 9 Calab 3 CC{A ae / ﬁmujoﬁ 23 rmjo\% .
Dia 22 g Ccuas 3 ﬁ[ilm (£ cmas | 24 clias
Dia 23 0 ceyas 2 caias 16 calne 18 caths
Dia 24 DCQjCiS 2 roaas |4cadas 19 caias -
Dia 25 L cayas adyas [Xedias | 21 odjag
Dia 26 H@Mﬁs D ik 2 catas /7(&5&7
Dia 27 3 cyas 2 caias [ rd1as lgrgq)
Dia 28 3 cHqas 3 oanas [6 cphe | 2200065 -
Dia 29 9 s 9 cchios 0 cirgn |16 caas
Dia 30 3 caeds 4 codas 19cags . |92 ccu Qs
TOTAL 109 . HOX
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DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE

CALIDAD PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA

CHOCOLATERA

EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluadol
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |TOTAL
Dia | > caas 1 (17/0101 [ s ({evas
Dia 2 2 caias p cams 12 _ciias /C daias
Dia 3 3 @S | (cu as 2 edas | 20.4as
Dia 4 3 (alas ! (mas 1L dias [Zrigs
Dia 5 Y (oi( as 4 (aJa/S 14 fnjja% j?(“ofulcis
Dia 6 Y (05 3 cajag 3 ey | 20adas
Dia 7 e C;uaﬁ L{ C(,[/IIOLS 12 cares /9(??]1515
Dia 8 € wl 3 (‘ma% 12 e /5 ras
Dia 9 5caigs Y rolas 3 roas | 290905
Dia 10 5 mf as | 2 oalias 19 cadas |42 catas
Dia 11 b chias | Y cajac 14 codas |24 -¥iqS
Dia 12 S caras 3 alas 12 coitis  12J s
Dia 13 Y codas |3 rc{m% 12 _pdias |19 alias
Dia 14 3 ealas 2 ks [l cPns 16 cats
Dia 15 D s Y csbas (3 oy | d%%as
Dia 16 H cclias 2 (ajac (3 oadar |19 das
Dia 17 £ C'oué(% «Q, ('M%lfj Il ca¥as i (czooﬁ
Dia 18 9] ('1;1}1 G > Fr;;u:’—; 12 o .l 05% [8 /’a‘}jab
Dia 19 3 conas 3 cpas 1% - nNae 149 Lo/aw
Dia 20 9 caigs | Y cdiag 4 oias |92 mas
Dia 21 '/{ CC(/}\‘(:(Q 3 ('f]id’ﬁ ’L{ LOAAS 2’ (0\)6{%
Dia 22 2 caus Z siias 1% roiae | & caras
Dia 23 5 f(%(]% L/ caias 12 covas Q lraﬁqs
Dia 24 L/ celdas 4 & mJ'm S 12 (rﬁ(;é oéO ruaﬁ
Dia 25 5 CC,{AC{Q | rata )3 colds 19 ﬂapm
Dia 26 ) ("Ql)]ds 3 1’(?1(1% i (das 70('(1{1(&5
Dia 27 Y rpjas |2 CojaA " alae VX cdTas
Dia 28 Y chawas | 2 ca VQ S I3 ﬁnijn s 1l 9 (n‘mJ«
Dia 29 9 Falas |2 Fater 12 cads (¢ caias
Dia 30 3 cpiasld caias | 1> adias 1Y egias
TOTAL [05° A 380 ° S dua
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DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN UNA  EMPRESA

CHOCOLATERA

EMPRESA CHOCOLATERA

Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola

Mes evaluado]

Aspectos a evaluar

Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas [TOTAL

Dia | S _calas Loojas | 12 cafqas [9 cayqs
Dia 2 3 («’a})nS 2 Caﬁqg i) (‘a}) as i Caf@b
Dia 3 Y radas 03— 110 o /49 cofas
Dia 4 A /;ﬁc,s 2 @S 10 calas (K cdias
Dia 5 7 cdias e 19 odige 19 calas
Dia 6 o Cag{as | coig 12 ndias /ﬁfrm\zzvc.
Dia 7 6 coyas ®) J [0 /‘nJ)Cl\ )/o cAies
Dia 8 5 _Gdas 2 s | (Deajhs 1 cdias
Dia 9 b ddas 2 odias (] cchas 18 caiac
Dia 10 Y oz (] L 13 chias 1 F cafas
Dia 11 6 odias 2 mijas 12 cudas 2l cdias
Dia 12 = wja@ 3 caias 10 mias 1§ caros
Dia 13 5 _rajas 0 = 9 s 19 drge
Dia 14 £ ahlme [_Cai [0 cabs 1} oihs
Dia 15 Y cchas Bedias U raias [3__cojas
Dia 16 5 alas [ =% 10 digs 15 cahas
Dia 17 D (‘(){JQR £ ¢cqlias LD mﬁas I rr\‘n)lQ%
Dia 18 Y edigs | cdig 13 /aas 18 s
Dia 19 6 ias <2 cof [4 odras 22, odtos
Dia 20 T cdias % muos 4 caigs |7 cdios
Dia 21 Y codas [b) (9 caas 14 _raihs
Dia 22 G cdigs | el (> odlas |20 calag
Dia 23 g Ca)’o% < Céﬂ (O rufJClS [ ¥ /(QA'O(‘
: 5 e A - - 7
Dia 24 B il 0 9 egas M codnd
Dia 25 Y dhas 2 tajas | G colags | /2 Cane
Dia 26 b cajas 2 ra,;ou’L N cadas 12 cras
Dia 27 5  iac 3 C@,iq\ o //});5(155 14 paioc
Dia 28 D jbiere. ’) 9 caras /4 (“OZDQ/
Dia 29 9 rdhas 3ofas | 6 cadas | 13 Caps
Dia 30 G cdias | cola 4 %08 Il Cres
TOTAL o 4q J v 1o B

REVISADO
Minchan Sanches, b Pég. 103




UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE

CALIDAD PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN UNA  EMPRESA

CHOCOLATERA

EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centuriéon Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluadol
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |[TOTAL
Dia | QA copen. 7 CadaS )7 avicg 23 Gwas
Dia 2 ¥ Comas |_coia 1o robas | 22 cajas.
Dia 3 b _caias 2 Ca{{“fts 15 . coias 23 caias
Dia 4 Y Cox [ cog 1L coas |22 caas
Dia 5 3 Coyas n — 17 galas |90 cajas.
Dia 6 S Cogas g TG 15 “ios ey
Dia 7 Y 26 | acyyaS | 1Y (ohgs | 20 aajas
Dia 8 3 Q%49 |9 16 ratas 20 cuas -
Dia 9 Y _coas 3 coas | 1% s pdigs |20 s
Dia 10 S oS 2y |18 Has |25 ales.
Dia 11 Y s 4 cafas 19 calne | 9% cmas.
Dia 12 3 @95 Y ceyus 16 _odias, |93 mias
Dia 13 10 cafa5 2 cajas I+ raias |29 caas
Dia 14 24475 | o Bas |4 caine | IO ragas .
Dia 15 2 cofas g s 19 caias  M2cgas
Dia 16 3 (s Z e 20 rdiac 175 cajas.
Dia 17 2 s Lo 119, cais  [2200ch.
Dia 18 j(aj‘c&) 2 Qs b8 ithoe 23 cayas.
Dia 19 J cajrs | ceja 20 caigs |29 mias.
Dia 20 3 coyas 2 ceyas 20 (odge, 195 a9
Dia 21 2 cqos Qg — ¥ cdias 20 cai g5
Dia 22 3 oy 2 Cyas |} fane |29 o0
Dia 23 U con%s I_coyas 19 _odias |24 pgzas:
Dia 24 6 ccys 3 cyas 16 rdias Ve caras.
Dia 25 i3 (aE)OLS 2 ceyas 20 CaJi&Lé Jd ,quf‘p :
Dia 26 ) S 4 (adqs {fF Fa{ims‘ 24 Cd))qs
Dia 27 ¥ ey Y coyas 13 codgs |90 cy®-
Dia 28 < 995 9 e 4 caias |0 Caias -
Dia 29 A cagas Y Cyas 16 rahas D s
Dia 30 4 celas 5 caj«s [+ _oaigs, 196 cajos
TOTAL g " 50 503 09l fijm'
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DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

N

Bt (e EEEe DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluadol
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado [Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |TOTAL
Dia 1 3 colas Reas | |l eajas 16 cajas
Dia 2 H @os (/LJO‘» )2 @aaras 19 £afas
Dia 3 D cains 9 oaten 12 cewas 1% caras
Dia 4 > aajas dadias | 10 sdias 1 & cuas
Dia 5 3 rotas 2 cabas 12 couas ¥ Caﬁas
Dia 6 Y odis Zcajas | 19 oaas .20 caas
Dia 7 3 (Qfm 3¢ajas | 1> caas |)9aias
Dia 8 3cgdas | 3 cujos |12 cajas /9 cdias
Dia 9 2 Cams 1 cajo 12, F(x'}las- o Cé{i(a >
Dia 10 3 dhas B i 4 eoras 20 [m as
Dia 11 3/0:}[013 2 /‘ofoa | (’a]g)ﬁ 1& 604%
Dia 12 3edlas 2 c‘cucm [0 caias )35 (_w&
Dia 13 H (JbAIQQ 3 [’nxi()ﬁ 9 /C&(LS Qzawas
Dia 14 3 cains 2 cape |4 caia |19 cofes
Dia 15 3 cajgs D as |13 calus |19 Hhas
Dia 16 2 C(LI(IQS A C‘c‘gaﬂ 15 1S, 19 Cu.)JmS
Dia 17 3edas | Lceajos | (b awas |2 cigs
Dia 18 3 r,\.},us i fa}OK 4 raras /9 cdias
Dia 19 9 /&)J(‘A Brm‘ficé [ [ﬁjﬂg <0 raas
Dia 20 Snjae | 2 cojan | 9 caac 1Y cafas
Dia 21 S 2 fro/mg ]24 fOJjOl/& (8 1’0\.1\\6.@
Dia 22 3 oes Q (@713 15 Ca)‘tlut. /?O(fifaﬁ
Dia 23 3 @ios > catas | 1b calan | 2205m8
Dia 24 2 hics [ odias | 2 ralas | 15 cafas
Dia 25 H Sl 2 ea 19) @has [3 raias
Dia 26 B el o C/x\,}tQS 13 caras 19 rapas
Dia 27 S odics £ (‘ma% 19 mi« as 2()%;@6
Dia 28 4 PQ/A}JQ = cayas 15 caas 22 /\Am‘s
Dia 29 3 ralac R caba | V3 caias | 15coms
Dia 30 3 tojos 2 ¢das. caraS | )5 rmas
TOTAL lm . gl ’ 380 J e r‘i\J [ §
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE

CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA  EMPRESA
CHOCOLATERA

EMPRESA CHOCOLATERA

Nombres de los observadores: Tirado Centuridon Maria Pia- Minchan Sanchez Paola

Mes evaluado |

Aspectos a evaluar

Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas [TOTAL
Dia | > das Bpalen 1Y cwos |19 card
Dia 2 £ (@jjafv 3 cigs 112 A% ae [F caas.
Dia 3 4 ceMas 2 Gy |14 sdias 20 cdiags
Dia 4 5 cojas 2 i 113 cdiay |90 cdias
Dia 5 H_cajas 2 olias |13 cahas 119 cafes
Dia 6 3 coias 2 odie O odas 19 calas.
Dia 7 2 (‘O\ijLi. L Z ‘A'():< 14 oS % /‘niJcﬁ»
Dia 8 Y cags, | 2 cglas |13 o [19cdas
Dia 9 5! C@(\i“? 3 ayag 12_(&as j()n',Ja o)
Dia 10 4 Cops { g 3 rofas  |1% cois
Dia 11 G _colas 2 wpps |12 odias 190 s
Dia 12 9 oS 2 calas 10 pas (3 cogus
Dia 13 N oofas 3 cdas I3 _ralas  |9aias
Dia 14 4 ronags 1 _chia 5 cdias | 90 caias
Dia 15 5 chiay 2 calas |19 ralas | 2lcadas
Dia 16 G__ces o 12 _codas 20 Qoqu
Dia 17 3 edas 2 pdhas 12 _caias [1calas
Dia 18 4 cxpas | ot /0 cajas IS ghas
Dia 19 2 CojCLS’ 3 /c‘z)ja's 1Y rouss |9 caras
Dia 20 b calos, 0 —- 12 cdas N\ @ cdhas
Dia 21 2. 0ojag 3caas | 14 cdtas 19 cdas
Dia 22 2 (oS 4 gags | 10 cllas | edoS
Dia 23 Y (gias Zgaas | I3 @S 9D rgas
Dia 24 3 (oAl 2 colas /12 (omas EP
Dia 25 3 cofas ( caly N Chas U5 coaas
Dia 26 2 rolas 2 edjas [3 prias | iF8as
Dia 27 2 chas 2 ¢dja (4 cdios (% cotia
Dia 28 2 colas 2 cdios 12 cthas [6 wias
Dia 29 O - J” i/ &4\/0\ /] Goﬁ"qﬁ 19 CQ]‘&S -
Dia 30 3 cajas 3 cdias - |13 codhas . 119 250D
TOTAL 102" Ly ! 33%

55¢ Y anO}
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N

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE

CALIDAD PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA

CHOCOLATERA

EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluado I
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |TOTAL
Dia | 2 qajas > cajas 1& Capas L) cafas
Dia 2 2 adias 20ans 14 cajas 19 zahas
Dia 3 2 gagas 2 calas | cdas 24 cajors
Dia 4 2odize | 3 qas 15 cajas |20 coas
Dia 5 2 ing |2 cads 15 camas | [deatas
Dia 6 2 raibs 2 hjos 16 cojas 20 rajans
Dia 7 2 o 2 salo i 00{5@5 2| cohars
Dia 8 B_odios 2 ralas L rovas 9 e frs
Dia 9 D ey 2chias (6 caias 2| cuias
Dia 10 L tdine £ tajas (8cayas 22 o a9
Dia 11 4 cams 3ecfas LG caras 2l mins
Dia 12 4_clias 4 cajas [9caas 23 o
Dia 13 2. coias J_cdiag, 18 cdias 2 ojos
Dia 14 B o 2 calas 9 cqas 23 Gias
Dia 15 4 odias 2Caias 20 cadas> |24 cpas
Dia 16 A cdins 2 caya5 12 rgj0s | lbeajas
Dia 17 2 raine 3 calas [3 rdjos 1¥ cajas.
Dia 18 7 edias 2_ceias 9 codus 13 coias
Dia 19 2 cojas Y cajas 25 coins | 16 ayas
Dia 20 QA 0 caias 8 coptns [0 coyanss
Dia 21 2 /cﬁ((f\ 2 has 9 r‘(j/)m S /3 CCZr{ (VAN
Dia 22 2 chias ) ccuf@g bcaas | j0cdas
Dia 23 2 (hias 3 caras U cdins 9 coias
Dia 24 9 cdjas 2 coas 0 caitie Y cayas
; A 'y " -
Dia 25 2 cidas 2 cayas Y cuigs | Bcojas
Dia 26 9 cajos 9 0aas 2 cajas © @it
Dia 27 Q@ _cdins 2 cojas Y clias g cojas
Dia 28 Q. cclias, B (oda s 0 cains G cjos
Dia 29 2 LQad]arﬂ ZCQ/{ZLS 7/‘0.}0\ é e A% 7
Dia 30 D s |  Qedias. 6 capds . | \(cojas
TOTAL 2 GG * 342 Y0 cqpos
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Y
T Y 2
N | essoue oSE o Uy SETE o PAECACON
PRIVADA DEL NORTE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA

CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluado I
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |[TOTAL
Dia 1 2 coigs 5 OSMCLS (2 oS (4 cayss
Dia 2 3 ng:as 2 ruias 1D g, [Bcaias
Dia 3 B caujas 3 cljas 4 cafaﬁ 22 caras
Dia 4 9 raias 2 caias 12_couas (b canas
Dia 5 9 /anms 3 Ca;@é 1 CCMULQ 22665{015
Dia 6 2 (“Luas A caigs 12 aqom [b /ajot%
: I- v -
Dia 7 2 rogas 2 Coqas I cw/as 15& ums
Dia 8 > cains 5 wugs 14 CHos a?—acamb
Dia 9 £ cdics 2 (a5 [5 cyas 19 cajas,
Dia 10 2c00s | 2 caias | [p s 20 cajas .
Dia 11 Q coins 3 ogias |4 Cajas 23 edqa5
Dia 12 3 cyac 2. Caias 4 coyas LY coiars
Dia 13 2 calag 9 cuian (D cyas 17 capad
Dia 14 2 Cwas 2 Cyas 15 caigs 10 cap09
Dia 15 2 coas 9 (s | [F cops 2l zgion
Dia 16 2 _coas 2 COE‘%) 10 cops /Y catas
Dia 17 2 aoas 2 mas b s 10 CajaS
Dia 18 2 cwas | 5 rojas 1 o M coyn -
Dia 19 2 cgas | £ colas | 3 Caps, % coyas -
Dia 20 2 _awas D coy Y Coas g cajas
Dia 21 2 cojas | A cxan  |ip cojas [ cagas
Dia 22 A C(,'dau, ) Caic&'j ( Cajas 10 cojas
Dia 23 3 Cdlas | B Cjas 1 cjas 12 copd
Dia 24 2 coons | 2 caias 10 _coios 4 cufus
Dia 25 2 cags | 9 (aas | § caps [ cajas
Dia 26 £ _cajas | O (aas 12 coias, [b_cajas
Dia 27 3 g |9 codas | [0 coas [ CorGS
Dia 28 2 can | 3 caas |95 comg 10 £ias
Dia 29 ij% Z Cma‘> (0 Caﬂc@ (% caius
Dia 30 deajos. | 2 Ghps. | T copy 4 cas
TOTAL 79 %0 329 494 ij'a‘
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE

CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA  EMPRESA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA

Nombres de los observadores: Tirado Centurién Maria Pia- Minchdn Sanchez Paola

Mes evaluado[
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |[TOTAL
Dia 1 4 caas Z _cwpas M i s 20cajas
Dia 2 3 cpfas 0 b [Scaias 1% ajas
Dia 3 5 Cajas 2 aias [Fcaias 2Y caias
Dia 4 4 cggas 0 - 1% cains 19 réyas
Dia 5 Y cyas v [ atas )9 rGyas
Dia 6 ( Cajos 2 Cajas [{eatns 125 cuias
Dia 7 5 covas = LG avias |4 caias
Dia 8 Y cgias () — o raidas W raias -
Dia 9 4 Ql}}mﬁ Q_ Ca}la% 14 fn\%G S L0 [0‘;01 9
Dia 10 b s | caa 1Zcohas |24 ajas
Dia 11 2 e | cqqon [Zeaias T caias
Dia 12 H Caras 2 cdios 15 cdiac | Zlcaras
Dia 13 Y rains 2 calge [Zcodta 230505 -
Dia 14 3 pdias A (dips 1 caitae 2 cayos-
Dia 15 o _calas 0= 14 ridiae | 20cqas -
Dia 16 S cajas 3 wias [Tomas A5 s
Dia 17 U cayas 2 cdias [Yedigs 123 cias
Dia 18 & cayqs 2 Colias Lo cajae | 34 coju?
Dia 19 9 Cayos Y regas [9catng 9% caj9-
Dia 20 B %5 | canr 1€ o 05 4 cglias -
Dia 21 F yrs 2 0aas (% cuas  |Sfcaias
Dia 22 G cajas 3 (gias Weoias | 29cdias
Dia 23 S caas | oo LG onjus 192 cajus
Dia 24 % Coias- | 0 — | 7 caias |02 cajas
Dia 25 + caias 2 Coyias [Tradas 126 cuas
Dia 26 Y cajas 0 — 1o maias 20 rajod
Dia 27 1 cajas Y Qujas 19 cafas |6 cdos
Dia 28 4 Gjas Y4 caian | 1Ycgtas B2 caas
Dia 29 5 anas H caids 16 caja s 29 cias
Dia 30 5 cagas | D cafas. | 16 cdias - |96 cdgan
TOTAL PN Bl 394 590 fajo
Y
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N

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

ggl'\‘/’:gi'géh ORTE DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchéan Sanchez Paola
Mes evaluadol
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |[TOTAL
Dia | Y cajas £ ajos 11 cyas 23 cajgs
Dia 2 D 2 (o105 19 cayas 27
Dia 3 AV HNGS 3 (aj\"aﬁ 1Y Ccdlom LY raas
Dia 4 5 cdigs 2 cdias |16 clias 23 ales
Dia 5 Y L s L cajos ¢ cdias 22 odas
Dia 6 A e H cajas |17 cojas 297 caras
Dia 7 deajas | Zcmgas |18 cqjas |92 cdhjes
Dia 8 Lcaias A _caiqs g cias 22 mlias
Dia 9 H diae 2 _coyas |3 calas 23 coteis
Dia 10 g ceias | X cadas 119 cavas | Rbodlas
Dia 11 U ol 2 ctos |11 caias 23 s
Dia 12 2 LGS A g 195 soies 2 caj s
Dia 13 £ g s 2 Couos 19 calud 29 caas
Dia 14 8 cdias 2 cdaas 20 calas 30 rojes
Dia 15 > @ias 2 Cajts 2| CaYes 2 cajcs
Dia 16 Y dyas | £ cos 13 catas /19 cajos
Dia 17 S Aas b enas  |iy_Colas, R cmas
Dia 18 4 cojas 7 calas 10 ccias 16 cargs
Dia 19 2 (Has 2 cHas I ecas [5 cejas
Dia 20 3 (oS D cayas T s 15 caios
Dia 21 beeias | & cias [0 rdas I8 rebies
Dia 22 Y Cdios 2 cajas T cadas IR cha s
Dia 23 5 agas Senos |8 dies [S ceyas
Dia 24 3 Cajas ceias |1 0 cdias B At
Dia 25 scdas | 2 aafas |4 cagas |0 cads
Dia 26 H cwag 2 _Couas 2 rujes 8 coins
Dia 27 R Cjas D 4 Y cdjag 1) /208
Dia 28 2oaas | R (ajas | 0 —5 calas
Dia 29 9_ajus 4 laos L paras G plirex
Dia 30 U Cajas - 3 chias.| b cdiad /3 adiaS
TOTAL T 2 365" Hu% f#gﬂs.
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Anexo 19:

UNIVERSIDAD

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

PRIVADA DEL NORTE DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR
PRODUCTIVIDAD EN  UNA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA

Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola

Mes evaluado]

Aspectos a evaluar

Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |TOTAL
Dia | O - 3 rawa S Canca T corcan
Dia 2 —— 3 i, 6 cuina [ODea o
Dia 3 m{jg by %Q/) % CZ'jan 9 C*O"-i\an
Dia 4 o 4 Luiis @0 6 concas |
Dia 5 4 CD,I\AJC[ 2 {ijA S mjm,» Ceeacry
Dia 6 0 — 2 ¢ p';')&,; q C/Q\-)S\("M 1(}4%,.
Dia 7 o oo 4~ o 5 ceden 3 gt
Dia 8 o— 3 roiay T, I erdhena
. 7 J 3]
Dia 9 4 Coho L (A Y COABN + cedan
Dia 10 & fat. 2 tpilas S ooy Q caion
Dia 11 1 Q@C\}g W Paaas 3 w&; 2 cabas
Dia 12 T 2 ey o P € el
Dia 13 A s i, s C il + sasos
Dia 14 2 ¢oinn 3 _coi B oo 10caian
Dia 15 T ot 3 bt D e € selns
Dia 16 1 (‘m}.i 3 Ca/jeu - rmi(ﬁf) o) (.cbj\a/)
Dia 17 # plms A_Cedan 5 i 2 el
Dia 18 2. bals 2 (eqa 4 Cod 8 Ga;a/)
]l;?a 19 4 (:ajaﬂ 2 coju 5 Cain & caps |
ia 20 2 Coiisia 1 Clajo Y coaion 7 cadan
Dia 21 2., Cgfnn 1{ /p{)\a S (oAz)nA u\JACM
Dia 22 o Gles 2 ol H il 7z G&Ajsz/)
Dia 23 A o 4 _aiue S Caggl 2 coas
Dia 24 2 coam, 4 s, 3 (Cawan € cotan
Dia 25 4 Conan 2 ceudy 6 Giia Qo
Dia 26 2 4 caniig - O g,
Dia 27 1 colew 2 cenan B 2 ol
Dia 28 4, reie 4 _cogas . 6 oo,
Dia 29 . 2 ceio X Ped 8 Coug
Dia 30 2 enl, 2 coja 4 codia, 3 Coun
TOTAL 35‘u%hA SfQQ%b 435‘@3@, 222 Ceyan

REVISADO

Tirado Centurién, M
Minchan Sanchez, P

Pag. 111



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE

CALIDAD PARA AUMENTAR
PRODUCTIVIDAD EN UNA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluado]
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas | TOTAL
Dia | O o 3 cag 6 Co{aa Geefes
Dia 2 4 cafo 2 coug S cofon Jinaise
Dia 3 ‘40&40 2 W{M 61/\)404 qu;/\/}\G/)
Dia 4 &MM 2%¢4 6 Cencs l&mw
Dia 5 &) / 3 CO“!&M G(Lb\an q anM
Dia 6 1 cann 2 LaAa/) g CQAQA lQ—(maA
Dia 7 (@ — Y oy 20 S Cw\cu q ca;bo
Dia 8 Lo, | 3 caja 6 Caias 11¢hjens
Dia 9 0 2 3 wqa/) z U?Mcu 40 c&«u
Dia 10 4 Cayy 9 sz4¢z4 S ce§§cug 8 éeacL4
Dia 11 0 — 2 C—w\a’/; 2 Copn %W
Dia 12 1oy 3 uaua/, 5 iy g @304
Dia 13 oA U il S il () i,
Dia 14 1 oo Y i 6 oy 11 cam
Dia 15 o J_, L £ i ¢
Dia 16 1 Qmo 3 cpuen T crdin 412 caron
Dia 17 '(rm,qo C[’!.J/\m 3 cQJ/I\ﬂA 11 Ceuad
Dia 18 4 carje 3 o S i q_cnja,
Dia 19 A it Y Conas Ty (3 cajas
Dia 20 i 7 wim S (e, 9 zaie
Dia 21 2 oiia, 2 cajn, Z cdias Ry
Dia 22 o Y tona, ¢ty 10_Cager
Dia 23 0 — 3 Comps I (dia, 0 cogar
Dia 24 4 cas 2 Coltae 6 s 9 ok
Dia 25 Ao 2 el 9 catan 11
Dia 26 4 o 3 reiay 8 i 14 capay
Dia 27 G-’ T i SEY 11 casa
Dia 28 A cone 2 (oA N :
Dia 29 Zeoms | A tom 8 oo [ cyar
Dia 30 4 ok 1 _coran 8 covta, (0 Can
TOTAL 26 fﬁ,j*@ EFIAT 2071 o (305 coen
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA  EMPRESA
CHOCOLATERA

EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
hdesevaluadol
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |TOTAL
Dia | ’( CO-SO 2 CA.J;:LM 5 (A;Jla/\ 8 Leuan
Dia 2 O o 3 Chaiiia 6 (olay q rsin
Dia 3 1 o 2 cpias 5 (aas 8 o
Dia 4 B - T 6 (oig 9 _cona
Dia 5 0 — 3 pains S (oA 8 iy
Dia 6 1 _ceva 9 coina €. Fiua 8 G
Dia7 0 ~: 3¢ nJiJa/) é cwg;u 9 @;\}QA
Dia 8 1 rae 2 Covan 6 ot A aa
Dia 9 ) 3 Cons B ooy O caian
Dia 10 1_con 3 redos 5 (oiay A g
Dia 11 1 peis . 5 (oo A Covas
Dia 12 T 5yt 10 Coqp,
Dia 13 ) Ca\.{\cu: - Lita s 8 Cev\lc'w
Dia 14 e € coiis 1O _causs
Dia 15 D poilon | Stams € unvs 9 tosas
Dia 16 1 color | ° cods S caine A couay
Dia 17 0 & 2 codmy B ol (8 iz
Dia 18 A _psla Y ion ol depiay
Dia 19 4 ik 1, ol a 5 couay 9 cojas
Dia 20 2 " s 2 o S Coity LO ooy
Dia 21 A cain 3 casan Y cp 30 R oojas
Dia 22 B 4 Coas € (an 10 cmam
Dia 23 3 ek B o 6 coio, 10 coapy
Dia 24 A ek Y coinn S oAy 10 cojs
Dia 25 A 4 ot . 11 s
” o) ) L J

Dia 26 L W 3 uay 5 coNe, B caran
Dia 27 4 Cora . b Coray 14 Cm;ga
Dia 28 1 coie Y iy T 9 e,
Dia 29 4 Core 3 (edoy S oy, e
Dia 30 1_Cala 2 Canay | Y o 7 Caias
TOTAL 2U Caner | A0 Cona, 156 copan | 292 o, |

J ~ . \J .
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluado |
Aspectos a evaluar

Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |TOTAL

Dia | Dl 2 oy 7 con 12 coqan

5 J o g =y
Dia 2 1 Coyee Y taney € wia, 17 (o

e /
Dia 3 1 3 toun, 7 Conan 11 Canay

2 ¥
Dia 4 D S ets b (s ’/'760va
Dia 5 0 Caij\aa 2@;& 2 (o, 9 ot
Dia 6 2 Conoy Y cex.go/; 6 cpuan 12 Cag,
Dia 7 2 (,cd&o N calay 64@{«;1/) 12 (ptay

: 7 ) p)

Dia 8 4 (_@So., Yy (m,}o,, 7 (‘y%m 12 r'pf\JCM
Dia 9 e Laxa, 3 celjo B IS (R 10 ¢ 24
Dia 10 4 talo, 2 Gy Y (@%g,, Hca,/m
Dia 11 O (’d)){m A ¢ Crnas Oy(njru
Dia 12 | ans Y c@\;w, B oo as 11cenan

. % 4
Dia 13 1 coup, 3 Cejun 7 %@4 11 coray
Dia 14 0 — 3 gy ¥ can, 10 cou
Dia 15 o — 9 oslis ca;‘nf 9 oy
Dia 16 2 coien Y Cagw 6 Ceyus 12 (e
Dia 17 A u){‘q 2 Caézx/) Y tpian {4C0/10V)
Dia I8 2. caf\(M 2 (o 6 (ﬂd{m (0 (o)

i J d
Dia 19 Bt 2. iginy Z (olgus 10 cojoy
Dia 20 oL 3 (i 6 man q_(pjas

e */r
Dia 21 2 Carty 3 (dhoy Y A1 (ajas

v 7 \
Dia 22 w0 3 Catas | ¥ (pugs 12 (o

i /: P £ 9 coy
Dia 23 A trhan = Caym S~ Cetnap C%_OA

i 0 = - \-} "'.1_, J. q =
Dia 24 Cr— PACND Qg (pjan |

ia 2 < 2 s Sk 1L i
Dia 25 L (@,\7&") q ("jm‘ y 2oy
Dia 26 1 coi 3 oA 7 Gy 1 o

: 92, 2 3 j L 6 cpd 14 ng;d———
Dia 27 (’a,"a” CoUdN Condy CMJCM
Dia 28 0 Y farh, 6 coion 10 carey
Dia 29 2 s Y S ot 10casa,

. AN J - o X
Dia 30 2 Zros 4 wlin Z oy 0 G0
TOTAL TF G P s 3l6ag

3‘)(2%&40 86(14@;114 4(?((%&/ Cr. V-
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UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE

CALIDAD PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA

CHOCOLATERA

EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluadol
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |TOTAL
Dia | 2 Lo)lc—, 2 L,o:);cu I w»\ov M cajap
Dia 2 1 e, 2 cpips ¢ s 9 cazen
Dia 3 0 2 o ¢ tas 9 Calpn,
Dia 4 A coner [ 1 canpn 5 c@W T
Dia 5 1 LG,\o,, 2 wm S‘éwo 3 cadan
Dia 6 1_conay 1 Covp o WCM Zegian
5 J v J

Dia 7 o — il Caja 5 Cmm 3 covan
Dia 8 c — 1 e € corny, T cring
Dia 9 2 o, 2 (g, S com 9 eaion
Dia 10 O - e S chn P
Dia 11 2 cap, 4 Gl € coian 9 cops
Dia 12 3 o 2 i  Cpig 12 tnip
Dia 13 3 Caig, 2 (o 6 _car 11
Dia 14 2 @er 1 caips 6 coaton 9 o
Dia 15 1 Go 1 _odip 3 tainy 10
Dia 16 2 Ceuwu) A4 layon Sa C_ﬁjJ\Z/I 10 (2200
Dia 17 3 Ca/\cu i i 5S¢ (Q{);M q CMM
Dia 18 1 Caips 1_ o 5 i 7 i
Dia 19 4 mem i 6 taini 3 cava,
Dia 20 2 ngcu 1 s 7 LAROA 10 caipn
Dia 21 03—t 2 it 3 cudian 6 a0
Dia 22 1 Coion Bt 3 reliis 11 o
Dia 23 ey 1 _cition 6 ez 2 cajos
Dia 24 B eiis 3 idn ¢ coipn 1 care
Dia 25 R 2 (JMM S coion 9 G
Dia 26 E) L%/y 1 w,,m € oo 9 caios
Dia 27 1 seitan 4 Glgs S Catsn q_coim
Dia 28 1 (avjlra 2 MjJQJ( il 11{(1/) 10 (m:\]o/)
Dia 29 3 wiay 1 g Cainn 10 (i
Dia 30 2 2 Wiy + i 11 Caln
TOTAL L3 LVe 117 “fj’/“” 274 cpimn
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N

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

gg'\\//:gilgél?NORTE DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA  AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurién Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluado ]
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |TOTAL
Dia | 4 caios 2 conos % Cagn 3 ceyad
. J ~J . J L
Dia 2 4 dpisis ﬁzrcegfn4 H Cogers P 1221
s o X < o
Dl‘a3 ZC@}M 1 caym 6 @507 Q i
Dia 4 4 Cian 3 Couoo S i q coda
Dia 5 0 o 2 (ol S _casw 3 o)
Dia 6 0 Congss 2 care 6 (aida 3 Cogun
Dia 7 A mfan 3 Ceuje/; £ ¢ doan 9 _cedan
Dia 8 0 @, 3 codos 4 (nijh ? ooy
Dia 9 0 cay, 2 Conze 5 caw ? teip
Dia 10 4_ceud g (25§a4 Y (&1§nA * ooy
Dia 11 0 — 3 Cardy b _cajon 9 e\
- - oF = 7
Dia 12 2, u%\& 4 %w S (b)n) A Zazﬁw
Dia 13 0 —— ) (ﬁ?jgmﬂ 6 oo 9 o
Dia 14 1, Dl Y ppﬁ'@ & u,}é,, 19 Corr
o
Dia 15 L Conem D contn 3 cug 2 [49@
Dia 16 0 —— ) f@{,(w. Gt-aﬂx/r @\a)
Dia 17 1 _Cot 3 Coioh 6 copn 10 conw
3 T T T T
Dia 18 { (oo 3 coqa f;('vjaﬂ C?(AjaA
Dia 19 g 2 cojer 6 conpn 8 cajes
Dia 20 2 Cont s 2 (,a;ian 3 caua 2 (P
Dia 21 4 coae 3 tyzj?lo Y (oo Cayn
Dia 22 02— |4 cdves S (edom 6 oy
Dia 23 0 2 ik S o S oy
Dia 24 0 = 2 ¢ 6 ¥ caip
Dia 25 2, Conom 2 G, > Ca q oy
Dia 26 1 o5 3 gz%#jl 4 uﬂ{ao 3 oA
Dia 27 0 L 2 Couo 3 catan S caim
Dia 28 { carn 4 o 5 (i 7 G
: Ca) . o !
Dia 29 1 Cado 2 ool 3 cadw
. T = e 7 v
Dia 30 A cnda 3 Ges Y 0oy i
TOTAL 2y 70 145 23a " cain,
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DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION
UNIVERSIDAD -
PRIVADA DEL NORTE DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA  EMPRESA

N

CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA

Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola

Mes evaluadol
Aspectos a evaluar

Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas | TOTAL
Dia | O - S @hay 2 cara, 10 szscu
Dia 2 2 oo, 3 MSQ 5 co{\}cm 4 cedan
Dia 4 A cena, 1 carnan 6 cain, ¥ Caﬁzl_,,
Dia 5 ki 2 caip, 6 conn, 10 coiar

> 2) v ) J
Dia 6 1 CaA 2 Cati S Cogon g Cong
Dia 7 1 cang 3 Cayos # Conon A1 cona,

i 4 & '
Dia 8 2 C,ct//))u 3 ConGiy 6 Con o 11 Calon
Dia 9 4 lara 1 L@,J\‘c, 3 f@iﬁ\ao q C&,Jm,,
Dia 10 1 e 3 Covpa ¥ ol 11 cena,

3 I~ =) J J
Dia 11 1 codp 1 %q KCZ;OV) 51@.6%_
Dia 12 2 w&gw 2 couon 6 Corfer 9 @yan
Dia 13 ) "oj‘a’/’ 3 LQjOIA 6 C&j‘u” 19 u@jw
Dia 14 1 eya 2 Contin 7 Cenno 10_ceyd

3 SN ), e A7
Dia 15 2 Cajon 3 Cefar, 6 Carun 11 Cajay

5 Js 7 =, My
Dia 16 2 coimo 3 coney € ¢aros 14 C%.__ CL

; A 9, J
Dia 17 1 cape 2 Corna 4 Cmf;m 10 Ceran
Dia 18 2 o 3 L@é{ow S o, 10 oo,
Dia 19 3 amoy 2 caséo € Conan 1 cadan

: v T e J
Dia 20 2 CaNy 3 (@_,B(M 7 Ceogy 12 wj&n
Dia 21 1_ciag 2 coigs 6 cnion q coda
Dia 22 " T T cok 8 oy

. T P . cajue—
Dia 23 2y 2 cona 7 Canci 11 Couun
Dia 24 o) 3 Codq 3 o s T v
Dia 25 2 (2o 3 cana + Coo 12 conan
Dia 26 A wj{, 2 calo 7 coion {0 calas
Dia 27 2. (M&d 4 Caé)ﬁ ¥ conn 70 Cﬂja/)
Dia 28 1 ras 3 Cag S cnita QA cwinp
Dia 29 2 iy | 2 codé 7 aton 14 Ciann

. e 5 1y
Dia 30 4 LA)/\O Q L@{)‘\)Q Y Coujq X w;t)\/)

v = .

TOTAL Y A ooy 74 aoj'a/) 156 Coﬁo 298 C@wa
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y
N uvessiono DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluado]
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas | TOTAL
Dia | 4 caiqa 2 Cosen 1 Conan 10 coinn
Dia 2 0 — 2 Coveny § aiay 10 conion
Dia 3 0 — 13 cain 1 oo 10
Dia 4 Q\ Caroan 2 C&J\OA S ral}/\\o./a q (m}M
Dia 5 75 e 2 (Je,uow . 10 cohon
Dia 6 A cain 1 Coni S calha 1 _cai
Dia 7 9 i, | i . 10 ¢
Dia 8 { cose 8 P T el 14 Cajn
Dia 9 0 — B £ talan g (.axm
Dia 10 4 coud | (,@.)\QA 6 C,qz(’m 11 (nxo./s
Dia 11 T icmw) ey 7 (mm
Dia 12 0 2 cam 2 Calan Q (W
Dia 13 1 conc 3 o 6 _colps 10te\un
Dia 14 4 caneg 2 C,euo/; 6 (etiay q wucm
Dia 15 1 B 3 Conew L 14 cadgn
Dia 16 g -2 2 (MJM 3 ooy 44 cari
Dia 17 9 caon, 12 Ca,\a/) 5 o 9 on o
Dia 18 I 2 Lou\ou\ 1 cots A ¢eiian
Dia 19 { Can 4 a0 6 coatian 4 4 Tt
Dia 20 < cate 2 i S cann qQ_caion
Dia 21 £ wete 2 u.m,, 4 @4‘&1 9 fnik.
Dia 22 - 3 i S tenan 3 cajpa
Dia 23 { (a0 3 ol € i 40 caipa
Dia 24 0 L 2 @i e S 8 b
Dia 25 4 Cauc 1 uuw) G oo § (2
Dia 26 0 2 2 IW 6 CaXas £ o an
Dia 27 o — 1 c&mﬂ 7 (a,\m oo
Dia 28 2 Cevay 2 cma,, ¥ o 12 fosm
Dia 29 o — 4 emilaa 5 i i 6 oy
Dia 30 1 coia 1 u,uiw) 2 cadan q CB’:lJlW\
TOTAL 20 caiar [ CE canm 189 222 (o
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE

CALIDAD PARA AUMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA

CHOCOLATERA

EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluado l
Aspectos a evaluar

Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas | TOTAL
Dia | A Epdios 1 CﬁXo LY 7 ooy
Dia 2 A oy |2 cougn G cetioy 4 cedas
Dia 3 2 coas 2 wumm S Co}&/x q Cenas
Dia 4 4 _cern 2. uw\a/x C caron Q. e
Dia 5 2 i |3 canps % Caion 12 cata
Dia 6 1_ceio. 3 (‘n:’(m € conn 10 Cevieu
Dia 7 2 Cavou 2 _caioy e ANSUNSY, 14 Cajan
Dia 8 { cals 3 cajan 5 Cain, 9 calan
Dia 9 { casa 3 cangn ¢ ol 10 cmcu
Dia 10 2 Cevan 2 Cﬂ/\ct/) S” Cedhan 4 CuAfM
Dia 11 1 o 2 CMM £ sl G oo
Dia 12 1 cag 3 inlne 7 celion 14 Coinpa
Dia 13 2, e 2 qu\cv) £ Calion © (odas
Dia 14 4 Qag'q 2 (ma/) S Ca)\)w; S compn
Dia 15 2 Caxon 3 Cz;u\a/) 5 (_eZ}Aw) 10 Laaan
Dia 16 . 3 toons - 12 Oeqo/L
Dia 17 A i 2 _caran ¥ ci-i;n, © oaua,,
Dia I8 2 o 2 tmian & foiin 10 cmao
Dia 19 2 «.ec)\]oo D oals 7 Cedaa M ¢ oo
Dia 20 1 cany 3 caia S cevigin 9 ca
Dia 21 2 conan 2 Canon € oo 10 (idun
Dia 22 4 (’m;‘lc, 3 (_g,_m,. S wjicm q (ma/.
Dia 23 2 Cer 4 Gpin € cnpn 9 Caon
Dia 24 { Enii 2 Coran 5 alan 5 ey
Dia 25 4 e 2 calon S Coe Caiaa
Dia 26 2 ey, 2 cpin ¥ oragn M easps
Dia 27 4 o, 2 tajon 5 eni,  ajer
Dia 28 4o 2 Cosan 6 o 9 e
Dia 29 2 (o A 2 ol 10 calon
Dia 30 {_Cetn 2 domiins - 3 cenpo
TOTAL 43 (,ajov) 66 Zajm 126 tpian 2?35‘}1&3‘%
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N

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

UNIVERSIDAD P
PRIVADA DEL NORTE DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA  EMPRESA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA

Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola

Mes evaluado]

Aspectos a evaluar

Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas [TOTAL

Dia | Lca,u\u,, > (a,){cm D TIN 3 (A:gw
Dia 2 O — (‘m)tm S  Calma q C&APM
Dia 3 1 Coorg 3 cm G Cotipa [0 C&Acu
Dia 4 D i 2_aion 3 e 13 ¢

Dia 5 G st 3 rodd 7o 13 Caan
Dia 6 1 Le,w;c{ 3 (‘pd}m 6 uu\u/) A0 Ceon
Dia 7 2caren | S cobon 15 con 12, ceiAg,
Dia 8 B conem A Com S (po)fm '17029%
Dia 9 By 4 Conem 6 saiss 40Ca/m
Dia 10 1 Cone 4 " Z i 12, ¢

Dia 11 2 cone 2 Codas 8 Cou 12 (oups |
Dia 12 0 _— H sodom Z (onx(’m A1 cees
Dia 13 3 Conew Y conm T thine 12 carg,
Dia 14 B 2 i 3 o {0 Congn
Dia 15 2 tedes | 5 ek € _saii 13 (oipn
Dia 16 £ sni. 2_eako Z Conan 10 a3
Dia 17 f wel b, 3 cesion 2 U&)J\cn 44 o
Dia I8 A oo 2 S £ ool 1 ogan |
Dia 19 4 el D ot 8 w’m 11 calipn
Dia 20 A oles 5 it < mm 12 4

Dia 21 2 Cones L fud sk 3 szaa (0 cops
Dia 22 | i 3 Ceden $ dak q CQAM
Dia 23 1. coiu 3 o 6 cengs 14 Cma/;
Dia 24 2w |2 catn, 8 Clan 12, unou
Dia 25 A it Q —— 7 il 3 Cm/\an
Dia 26 2 QNJ(M 4 o J c@:’m\ 14 (,cuaw
Dia 27 H con) % caim 5 i o 12 (phas
Dia 28 9 sioms 13 egia & o 1o
Dia 29 A cong A oo 1 nia q (rzujoo
Dia 30 B 3 o e 9 (pjas
TOTAL Ys wgm 56 c@?\‘w 194 Legar 32§pfjfm
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N

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

REVISADO

gI’?\lll\\//A{EgilgéLDNORTE DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centuridon Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluado I
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |TOTAL
Dia | Q,Camp 3 CﬂAUA T (aNu q crung
Dia 2 1 cM, 1 C@Aa 4 Cotnou 6¢
Dia 3 0 2 Cinia 4 Coanow 6 Ceiran
Dia 4 1 cane |4 Lok S C(aloa 2 (224
Dia5 A (‘m.f\m/, 2 CCJU\CV) 6 (‘cﬁ){u 10 (‘L{X&/}
Dia 6 4 caXe |3 dnia, 3 tatoy 1 Cajby
Dia 7 = 2 tiskaa 3 ophon 2 (pden
Dia 8 Lcane |4 o S (oo 2 (an
Dia 9 2 codua |2 Cason 4 exon 3 (a)
Dia 10 1 Gaki, cako M Cuvan 6 toNen
Dia 11 0 —2 2 0oeu & oaios g coan
Dia 12 2 Can 9 Crttin S 500 A e
Dia 13 2 _Conc: 4 c,a}{m " (phon 2 (oinan
Dia 14 0 —2 2 ("zw\(l/, 4 e £ Cren
Dia 15 1 Carc 4 cglA() €>(jcnj¥EL4 8 (11X?§4
Dia 16 S XY 3Cunia 3 (oo
. ) =2 N
Dia 17 1 iara 1 cere Y ranow €
Dia 18 0o |2 Canas S (AT, 3 Sl
Dia 19 1 _Ceno 3 cafes Y Qﬁj:;hpo 8 catn
Dia 20 2 cods |2 Colu S (Ao 9 o
Dia 21 B — Z et Y Cexran 6 _ovan
Dia 22 1 cang |1 cany 3 cohen Stad
Dia 23 2 craq 12 tois Y ceian 8 Fuw
Dia 24 0 —— 2 caian ¢ (aXan 8 coday
Dia 25 1 cone |1 oplny 4 Cavipn 6 (o
Dia 26 § = 1 CoG S adon 6 Lhjpa
Dia 27 0 2 Colpg Y4 e G caing
Dia 28 4 _Ceha 1 (il 3 e 5 (@ar
Dia 29 0 — 1 (¥ 6 can 3t
Dia 30 0 — | 2 i S cadiom + a)
TOTAL 20 cafpn | 54 u»iﬁ'om 13 rj’mjm 1 taion
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

DISENO DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION

DE LA PRODUCCION Y CONTROL DE
CALIDAD PARA  AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA
CHOCOLATERA
EMPRESA CHOCOLATERA
Nombres de los observadores: Tirado Centurion Maria Pia- Minchan Sanchez Paola
Mes evaluado]
Aspectos a evaluar
Dias Mal etiquetado |Cajas defectuosas |Cajas reprocesadas |TOTAL
Dia | 2 CI;)\\;Q/, 3 coden 4 Calc {2 c,e;j‘clg
Dia 2 i Celnau 2 (,05 o S'Ce{;}ag c,md oy
Dia 3 2 Caipy 3 cegya, Y cejay 9 cedey
Dia 4 1_canas 2 casan S Ceiay Y _cenen
Dia 5 2 e 2 Cones 7 LaAon 11 cp»:,cv)
Dia 6 1 C&\))OJ) 3 ("ﬂ})ﬂ/} 4 e&}})c)/) 1.0 CO%)O‘A
Dia 7 2 _un 3 Cevon 7 copan 42 Corp
7 . o > 7
Dia 8 1 (ﬁ)g/) 2, rop)cm al (g 1 %ﬁ/b_—‘
Dia 9 1 Coan 3 C@%\}(M 6 (;@)}rm {o) Cajm
Dia 10 2 caia, 2 (eian 1 Calon 44 ¢
Dia 11 4 Cﬁja" 5 (m))rm 6 (m)\:jrm 10 fﬂjj\'m
Dia 12 0 Coian 2 ion S Conip 1 Gy
Dia 13 2 Cajan Y coiaa & Cugn 42 Caqua
Dia 14 2 codaa 2 canan 6 Conpn 10 @éﬂ.&_
: 7, J )
Dia 15 2 C@'ja” 1 %(M 3 Ciaaq 10 ceyen
D?a 16 4 Codn 3 (m‘jm 6 Caiyon 410 ZV
Dia 17 4 Caion 4 S e 7 cevan
. J g
Dia 18 2 crig 2 ¢ £l 4 Caan o Cedyan
Dia 19 A_ceda 2 (phon 6 Caian Q caron
Dia 20 0 3 ooy 1 coian 10z
- Cajoa | = Cauon Y oy
Dia 21 2 Coun 1 Cajan Y (apan 3 (a)
Dia 22 4 Ceujan 3 ca}}m 6 Can 10 conay
Dia 23 4 _cevan 9 .Chnna 1 (aign 10 cayan
. J J
Dia 25 2. C,O:\Im 2 (ﬁ:\‘ja,, A CajO/\ 10 ﬂﬂja/)
Dia 26 0 Cajcm 3 (,cxjaq 5S¢ opJ((m C(xjka/:
Dia 27 1 Eakas -4 Osan Z (orhon 10 cajen
. J = v4
Dia 28 2 (2 2 tasa, S caian Lo oo
Dia 29 2o |2 cagan |5 ooy ? Coyas
: 2 : 3 7 =y ) 12
Dia 30 [0 Cairy §280%) Canay
TOTAL e | R 134 284
4 jar coqan 4 Colnn g Caye
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