UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA

ESCUELA ACADEMICA PROFESIONAL DE
INGENIERIA INDUSTRIAL

“Mejora de procesos para incrementar la calidad del producto de la
fabricacion de chancaca de la empresa Calderon S.A.C- 2017~

TESIS PARA OBTENER EL TITULO PROFESIONAL PARA
INGENIERA INDUSTRIAL

Autor:
Huaccha Aquino Angelita

Asesores
DR. Alex Benites Aliaga

Linea de investigacion

Sistemas de Gestién de la Calidad

TRUJILLO — PERU
2018



PAGINA DE JURADO

El jurado encargado de evaluar la tesis presentada por don (a) Angelita Huaccha Aquino
cuyo titulo es: “Mejora de procesos para incrementar la calidad del
producto de la fabricacion de chancaca de la empresa Calderon S.A.C-
2017”

Trujillo, abril del 2019

PRESIDENTE SECRETARIO
Dg. Andrés Alberto Ruiz Gémez Mg. Segundo Ulloa Bocanegra

VOCAL
Mg. Elmer Tello De La Cruz



DEDICATORIA

A mis padres y abuelitos: Angel, Rosa, Victoria y santos
Mi profundo amor y gratitud hacia ellos, por sus esfuerzos
de apoyarme en lo material, espiritual y moralmente en lo

cual dedico el fruto de mi labor.

A mis hermanos:
Quienes han sido mis amigos, compafieros
inseparables en esta etapa de mi carrera

quien me dieron aliento en todo momento



AGRADECIMIENTO

Agradezco a la universidad Cesar Vallejo por formarme integralmente a lo largo del
desarrollo académico de mi carrera, a los docentes que con su experiencia contribuyeron al
fortalecimiento de mis competencias como ingeniero y de manera muy especial a mis
asesores los ingenieros Pedro Olortegui y Lucia Padilla. Por otro lado, también demuestro
mi particular preferencia con la empresa CALDERON S.A.C quien me brindd la oportunidad
de desarrollar mi investigacion y dentro de ella especialmente a Dios por darme la salud y

sabiduria para ser cada dia una mejor persona.



DECLARACION DE AUTENTICIDAD

Yo Angelita Huaccha Aquino con DNI N° 47066834, a efecto de cumplir con las
disposiciones vigentes consideradas en el reglamento de grados y titulos de la universidad
Cesar Vallejo, facultad de ingenieria industrial, escuela de ingenieria, declaro bajo juramento

que toda la documentacion que acompafio es veraz y autentica.

Asimismo, declaro también bajo juramento que todos los datos e informacion que se presenta

en la presente tesis son auténticos y veraces.

En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omisién tanto de documentos como de informacién aportada por la que me

someto a lo dispuesto en las normas académicas de la universidad Cesar Vallejo.

Trujillo, julio 2018

HUACCHA AQUINO ANGELITA



PRESENTACION

Senores miembros del jurado, presento ante ustedes la tesis titulada “mejora de procesos
para incrementar la calidad de la chancaca”, con la finalidad de (colocar el objetivo general,
en cumplimiento del reglamento de grados y titulos de la universidad Cesar Vallejo para
obtener el titulo de ingeniera industrial

Esperando cumplir con los requisitos de aprobacion

Angelita Huaccha Aquino



INDICE

1. REALIDAD PROBLEMATICA ..ottt 14
1.2 TraD@JOS PreVIOS: ......ooiuiiiiie ittt 16
1.3 Teorias relaCioNadas...........cccveiiieiieeiieecie ettt e ae e 18
1.4 JUSHITICACION.....coiiiecie ettt se et eetaesneeenree s 27
1.5 PrOBIEMA: ... .o 28
1.6 HIPOTESIS: ...ttt ettt e nae e ne e 28
1.7 ODJELIVO GENETALL ...t 28

ODjetiVos ESPECTTICOS: ...t 28
2.1 VANTADIES ... 30
2.1.2. Definicion de variables .............ccoveiieiiiiiie e 30
2.2.2. Operacionalizacion de variables ... 31
2.3 TIPO A& BSTUIO ...ttt 32
2.4 Diseflo de INVESTIGACION.........ioiuiiiiieiiieiie ettt 32
2.5  PODIACION Y MUESTIA.....ciiiiiiiiiie et 33
2.6_Técnicas e instrumentos de recoleccion de datosS............cccveveeiiieniieiieenie s, 33
2.7  Metodo de analisis de datoS.........ccovuiiieiiiieiie e 34
2.8  ASPECLOS BLICOS. . .eeeiiieeeiieeeciiee ettt e e sttt e s e e et e et e et e e e et a e nnae e e e e nraeeanes 35
3. DESCRIPCION DE LA GESTION PRODUCTIVA ACTUAL DE LA
EMPRESA CALDERON S.A.C..ooiiiit ettt 37
3.1, GENEFAlIAAAES .......eiiiiiiiie e 37
3.1.2.  Andlisis de las causas para que exista los productos defectuosos................ 39
3.1.3.  Descripcion del proceso productivo DAP ..........ccceoveeiiee i 46
3.1.4.  DescripCion de actiVidades ...........ccocuveeiiiieeiiiii e 50
3.2. NIVEL ACTUAL DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO DE LA EMPRESA
CALDERON S.A.C. .ottt ettt te et e et enreenreas 52
3.2.1.  Calcular la muestra de cada actividad..............ccorveriienieniiieiieseeee 52
3.2.2.  Determinar los tipos de fallas antes de las mejoras...........cc.ccccceeevvveenen. 57

3.3. ldentificar los procesos que repercuten en la calidad del producto y realizar
MEJOTAS BN EH0S........eeeeeieee e 59

3.3.1. Identificacion de los procesos criticos de la empresa calderon S.A.C..... 59
3.3.2.  Andlisis de las fallas de calidad de 10S procesos..........cc.cccoveevvveeiveeennnen. 61
3.3.3.  Implementacion de 1as MEJOras.........ccceevvieeiiieeiiie e 62



3.4. EFECTOS DE LA MEJORA DE PROCESO IMPLEMENTADOS EN LA

CALIDAD DEL PRODUCTO ....ciiiiiiiiiieiiiiie ettt 76
3.4.1. Frecuencia de fallas después de 1as Mejoras.........ccocevvvereieenieneeneeniesnennns 77
3.4.2.  Propuesta 08 MEJOTA ......ccccuiiiuieiiieieeiiee st stie ettt 78
3.4.3. Comparacion de fallas antes y después de las mejoras..........cccccceevenenne. 79

4., CONCLUSIONES ......ooiiiiieieie ettt reane e seesneaneeneenes 82
5. RECOMENDACIONES ... .ottt e 83
IV. REFERENCIASBIBLIOGRAFICAS .. ...t 84



INDICE DE TABLAS:

= o - e PSPPSRI 104
L= o] - PSPPSR PSRSURRRTI 104
= o] - A TSR OPR PSSR 105
= o - A RSP PSSURRSTR 105
Tabla 05: Operacionalizacion de variables................ccoooiiiiiiiiiii
..31....27

Tabla 6: Maquinaria y equipos. Calderon S.A.C 2017 .......ocvviiieniiieiieiee e 37
Tabla 7: Personal de la empresa Calderdn S.A.C......oooveveiiieceece e 38
Figura 08:Diagrama de anélisis de analisis de actividades Calderén S.A.C, 2017............ 47
Tabla 9: Valorizacion de las Causas de los productos defectuosos de la empresa Calderon
ST N PSSP PPUPPI 40
Tabla 10: Priorizacion de las causas defectuosas de la empresa Calderén S.A.C.............. 41

Tabla 11: Propuesta de solucion a las causas priorizadas de la empresa calderén S.A.C. . 42
Tabla 12: Analisis de los principales factores que llegan afectar la calidad del producto.. 44

Tabla 13: Calculo del tiempo observado situacion actual.............cccceeviveiiiieciiie e, 87
Tabla 14: Calculo de 18 MUESLIA .......ccceeeiiiiiieiie e 52
Tabla 15: Determinacion del tamafno de la MUESEra ...........cccvvviriiiieiieiiie e 88
Tabla 16: Determinacion del tamafno de la MUESEra ..........cccevviriiiieiieiiie e 54
Tabla 17: SUPIEMENTO OIT ..o e e e 54
Tabla 18: Calculo del tiempo eStANTAr............ccveeiiiie i 55

Tabla 19: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (Primer di@) .......cc.veeiiieeiiie e sraa e 90

Tabla 20: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (SEQUNAO AIA) .........eeiuiieiiieeiie et 90

Tabla 21: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (terCer di@) .........coveeiiiee i raa e 90

Tabla 22: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (CUArtO di@) .........ceeeiiuieeiiiiie i 91

9



Tabla 23: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las

mejoras realizadas (QUINEO T1a) ........eeoeerieiiiie e 91
Tabla 24: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (SEXIO AIA).......ooueieriieriiie e 91
Tabla 25: Cumplimiento de las especificaciones técnicas de la empresa Calderon S.A.C
2 OO PPPEPPRR 57
Tabla 26: Incumplimiento de las especificaciones tECNICas...........ccovvvrverriereiiie e, 93
Tabla 27: identificacion de los procesos criticos de la empresa Calder6n S.A.C.............. 59
Tabla 29: Interrogante sistematico de los moldes defectuosos ..........cocvevveiiveiieeieesnnenn, 94
Tabla 30: Interrogante sistematico de armado del cesto no uniforme .............ccccoevveenneene, 94
Tabla 31: Interrogante sistematico de tiempo de ceniza para hervir el jugo...................... 95
Tabla 32: Interrogante sistematico de la cafia con varios dias de cortada ......................... 95
Tabla 33: Interrogante sistematico de las impurezas en el jugo de la cafia.............c.......... 96
Tabla 34: Interrogante sistematico de la inea para vestir el cesto de la chancaca.............. 96
Tabla 35: Interrogante sistematico del material para hervir la

miel............oo 97

Tabla 36: Analisis de las fallas de calidad de los defectos mas frecuentes.............c.......... 61
Tabla 37: Resumen de la técnica del interrogante (estudio metodo de trabajo)................. 62
Tabla 38: Diagrama de proceso de recepcion de materia prima ...........cccceevevveevveeesvnnennn 63
Tabla 40: Diagrama de proceso de limpieza del jugo de lacafia ...........cccccccveevieeecnnnnnn, 65
Tabla 41: diagrama de proceso de evaporizacion y concentracion .............ccceevevveevveeennn. 67
Tabla 42: Diagrama de proceso de PUNEEO .........eeevuueeeiieeeiiieesteeessite e s siee e srre e e sraeeeseee e 69
Tabla 43: diagrama de proceso de batido ...........ccccvveeiieeeiiie e 70
Tabla 44: diagrama de proceso de moldeado ............cocvvveeiiiieiiiie i 71
Tabla 45: diagrama de proceso de enfriamiento...........cceevvveeiiiie e 73
Tabla 46: diagrama de proceso de deSmOIe.........cc.eeeiiieeiiiie i 74
Tabla 47: diagrama de proceso de empaque Yy almacenaje .........ccccccvveevvveeiieeeiieeeciieenn, 75

Tabla 48: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (Primer di@) ........cveeiieeeiiie e 97

Tabla 49: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (SEgUNAO AIA) .........ceiuiieiiiiieiiie et 98

Tabla 50: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (Tercer dia).........cceeiiiieiiie e 98

10



Tabla 51: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las

mejoras realizadas (CUart ia) .........ccvevveirieiiiecie e 99
Tabla 52: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (QUINEO TIa) .........oiveriiiiiie e 99
Tabla 53: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (SEXIO dia).......oiueuirieiie e 100
Tabla 54: Cumplimiento de las especificaciones tECNiCas ...........ccvevvverveiieesiieesee s, 77
Tabla 55: Registro de incremento de
calidad..........oooiiiii 79

C. ANEXO DE INSTRUMENTOS ... 107
CLl: GUIADE ENTREVISTA ..ot ettt 107
C2: CUESTINARIO CAUSAS DE PRODUCTOS DEFECTUQOSOS.........cccceeeeenne 108
C4: REGISTROS DE FALLAS DE CALIDAD ..o 110
FRECUENCIADE TIPO DE FALLAS. ...t 110
C5. CUESTIONARIO TECNICA DEL INTERROGATORIO SISTEMATICO ... 111

11



RESUMEN

La investigacion buscd mejorar el proceso mediante herramientas de calidad para disminuir
los productos defectuosos e incrementar la calidad de la chancaca en la empresa Calderdn
S.A.C, enelafio 2017. Su poblacion es constituida por los procesos productivos donde asi se
obtendra cual es el nivel de desperdicios y las causas que conllevan a obtener un producto de
mala calidad. Su produccién aproximadamente es de cestos diarios, en donde se logré tomar
lo que es muestra por conveniencia constituida y 200 por el total de chancaca producida
durante la semana de trabajo que se refiere al antes y después que se realice las mejoras. Con
el objetivo de realizar el estudio longitudinal y asi poder medir las variables aleatorias que es
un antes y después de llegar a manipular intencionalmente la variable independiente. Para
obtener estos resultados se llego a utilizar el formato check list control de calidad de un
producto final que es medido por medio del cumplimiento de las especificaciones técnicas.
Los diferentes estudios nos permitieron mejorar los procesos y la calidad de un producto
terminado donde los resultados finales fueron de un 8 % que se llegé a disminuir los
productos con defecto mediante el cumplimiento de las especificaciones técnicas, donde se
concluye que si hubo un efecto de mejora de los procesos donde esto nos ayudé a reducir el
producto con defectos que se encuentran en la empresa Calderon S.A.C. Y esto fue

comprobado por medio de un anélisis estadistico y la prueba de Wilcoxon.

Palabras claves: Calidad, procesos, chancaca
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ABSTRACT

The research wanted to improve the process through quality tolos to decrease the defective
products and increase the quality of the chancaca in the Company Calderon S.A.C, in the
year 2017. Its population is constituted by the productive processes where it will obtain
what is the level of waste and the causes that lead to obtain a product of por quality. Its
production is approximately 200 baskets per day, where it was possible to take what is
shown for convenience and for the total amount of chancaca produced during the work
week that refers to the before and after the improvements are made. In order to perform the
longitudinal study and thus be able to measure the random variables that is a before and
after reaching intentionally manipulate the independent variable. To obtain these results,
the check list quality control of a final product was used, which is measured by compliance
with the technical specifications. The different studies allowed us to improve the processes
and the quality of a finished product where the final results were of 8% that were able to
decrease the products with defect by fulfilling the technical specifications, where it
concluded that if there was an effect of improvement of the processes where this helped us
to reduce the product with defects that are found in the company Calderén SAC And this

was verified by means of a statistical analysis and the Wilcoxon test.

Keywords: Quality, Processes, Chancaca
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REALIDAD PROBLEMATICA

En la actualidad todas las empresas cada vez buscan ser mas competitivas, dentro del
mercado que participan, aunque en diferentes condiciones, lo que hace que busquen mejorar
la calidad de su producto y reducir sus costos, ya que las exigencias del consumidor tienen
una gran importancia. En este contexto es necesario para las empresas saber como responder
al mercado, siendo la Gestion de Calidad un relevante porque permite poder mejorar el
producto, el servicio y el proceso de la organizacion.

Existe un nimero muy grande de micro y pequefias empresas (MYPES) que por su tamafio
de organizacion se limitan en aprovechar oportunidades y sortear sus problemas con muy
baja capacidad de tecnicismo, conllevandolas a problemas de calidad en su produccién, a no
tener acceso al financiamiento, y a un bajo nivel de produccion; esta situacion conlleva a
que apenas el 3.6% de las MYPES estan en la capacidad de exportar sus productos, el 61.1%
de MYPES no tienen el uso de las herramientas relacionada a las TIC ( internet, redes
sociales, correos electronicos) la cual nos ayuda a mejorar lo que son los aspectos

administrativos de la empresa y el 72% tiene problemas de calidad (gestion.pe 2013).

La mayoria de las MYPES, tienen una débil gestion empresarial, debido principalmente a
que se gestionan de manera informal y esto no ayuda dar el salto hacia una mediana empresa,
por este motivo es muy necesario apoyar a este sector con herramientas de mejora continua
para que asi permita ser mucho mas competitivas. Por este motivo la mejora continua nos
ayuda a identificar cuales son las primordiales preocupaciones de la empresa y asi reducirlos
y examinarlos, para asi poder perseguir en continuo recorrido de busqueda de mejorar los
procesos, ademas esta apoyado por las diferentes herramientas de calidad que permitira

ofrecer al cliente un producto de una mejor condicion.
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En las MYPES de Cajamarca existen varias empresas que se dedican al sector de produccion
de chancaca, donde su problema principal es la calidad del producto, debido a que no cuentan
con el financiamiento suficiente para obtener maquinaria moderna, equipos necesarios para
obtener un producto en buenas condiciones respecto a calidad, ademas de la falta de control
y métodos de trabajo orientados a obtener un producto que cumpla las especificaciones
técnicas generando asi sobrecostos en el area de produccidn de chancaca, ademas de una
mala imagen en el cliente dado a que no se le entrega un producto que cumpla las

especificaciones adecuadas de produccion.

La empresa Calderon S.A.C ubicada en la ciudad de Cajamarca-Cajabamba esta fue fundada
en 1995, cuenta en la actualidad con 26 trabajadores, su labor principal es la produccion de
chancaca, produciendo un promedio de 15000 cestos mensuales realizandolo el producto en
la mayor parte artesanal, cada cesto tiene un peso promedio de dos kilos; se puede observar
elevados niveles desperdicios y baja productividad debido a fallas de calidad respecto a
variabilidad del peso del producto, presentacion, color y textura; esto debido a deficiencias
en el proceso de produccion sobre todo en el proceso de llenado y elaboracion, manipuleo;
ademas se generan sobrecostos debido a que existe sobreproduccion y asi genera un exceso
en almacén del producto terminado, esto también ha ocasionado que se presenten reclamos
de productos no conformes, repercutiendo finalmente en la productividad la cual ha bajado

debido a las mermas y falla en el procesos.

Por todo lo mencionado en la presente investigacion se pretende mejorar sus procesos para
asi poder incrementar la productividad y contar con una muy buena calidad del producto y

poder hacer a la empresa mucho mas competitiva en el mercado.
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1.2 Trabajos Previos:

En este estudio se hallan muchos antecedentes que realizan mencién a varios sectores donde

la averiguacion aplica especialmente a la mejora de procesos en donde se tiene:

La investigacion realizada por Gonzales Neira (2004), en un empresa de servicioptica en la
ciudad de Bogotd; busco realizar el mejoramiento de los procesos productivos en dicha
empresa, para lo cual realiz6 planeacién de la produccion y materiales, también el
establecimiento de estandares de tiempo, encontrando que los procesos productivos de
Servioptica solicitan del alargamiento constante de procesos técnicos donde les permita
ajustar su funcionamiento y las mejoras previstas sobre los métodos de trabajo aplicando
para solucionarlo elementos de la filosofia de Lean Manufacturing y también implementar
modelos de inventario donde puede verse que sus variaciones afectan el costo/beneficio y
mediante estas mejoras que realizo la empresa llego a incrementar su productividad en un
20% en un afio solucionarlo. Para lo cual se realizd una elaboracion de diagramas de
recorrido de materiales donde pudo determinar los movimientos innecesarios de material,
mediante el uso de diagrama de relacion de actividades en la planta se izd6 un anélisis de
cercanias de maquinas para asi poder proponer una nueva distribucion donde se llegé a
mejorar en un 38%, también se realizd un estudio de tiempo en la cual se pudo generar los
estandares de produccion de los productos estudiados mejorando en un 27% y asi mismo

serviran de apoyo al momento de planificar y controlar la produccion.

La investigacion realizada por Alayo Gémez (2014), en una empresa de agroindustria
KAYSEN en la ciudad de Lima; se procura realizar un plan de mejora continua en la zona de
fabricacion, lo cual se realizd la ficha de proceso produccion y se especifica al cliente,
proveedor insumos buenos por actividad con su principal proposito de gestionar el proceso
productivo en sus etapas, por lo cual se llega a implementar un buen sistema de control de
materias primas, el PHVA, un plan de mantenimiento preventivo donde se consiguio reducir
las horas hombre de un mantenimiento correctivo que es un 83% a 23.66% Yy asi reducir el

indicador de mantenimiento — produccion de 2.75% a 1.04%
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En la investigacion realizada por Rego (2010), en una de las empresas de manufactura; Lima;
se busco realizar un estudio y proposicion de mejora en los procesos de compacto de la
empresa de produccion, para lo cual se realizé un diagnostico mediante las propuesta de
mejora de procesos y asi se encontré las observaciones de los factores que estan afectando a
la productividad, encontrandose que la mayor parte de esto se debe a las mermas generadas
en un (17.57%), sobreproduccién (23.53%), mediante el diagrama de causa y efecto y las
graficas de Pareto se logro incrementar en un 16% de produccion.

La investigacion realizada por Augusto Flores (2011), en una empresa de fabricacién de
conserva de palmito en la ciudad de Trujillo la libertad; donde intenta realizar la mejora y
control de los diferentes procesos para asi aumentar su calidad de los productos, en donde se
realizé el andlisis de su situacion verdadera de los procesos productivos y su efecto de la
calidad de producto encontrando que los factores que intervienen en la imperfeccion de la
calidad se debe a las falla de maquinas un 37.23% la variacion del tiempo escalado 33.81%
el mal envasado el 17.49%y la mala manipulacion al llenar la canastilla con un 11.47% Para
darle solucion se aplico la metodologia de la mejora de métodos de trabajo mediante
diagramas de Pareto causaefecto y herramientas de calidad, donde asi se logro mejorar la
calidad enun 14.13% y esto es corroborado con prueba estadistica de t-student y herramientas
de calidad.

Asi también en la investigacion de Quiroz (2015) realizada en la empresa de fabricacion de
esparrago de la provincia de Trujillo, en donde se busco realizar una mejora de métodos de
trabajo en el area del corte, envasado para asi aumentar la productividad, para lo cual se
realizé un estudio de tiempo y meétodos de trabajo, reemplazando como herramientas de
andlisis adicionales Ishikawa y Pareto. Encontrando que las actividades mas criticas de area
de envasado eran la de corte en tubo en las cuales se realiz6 mejoras como célculos de la

toma de tiempos en lo cual se logré incrementar la productividad en un 91%.
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1.3 Teorias relacionadas

El estudio requiere del conocimiento de la mejora continua que es la técnica que nos ayuda
a describir bien lo que es calidad y nos muestra lo que realmente las empresas necesitan para
Ilegar a ser mucho méas competitivas al transcurso del tiempo donde se dice que en el mercado
el rey es el cliente, es decir los clientes son lo mas importante en el negocio es por ello que
el empleado debe desarrollar su actividades de manera que pueda complacer sus necesidades
y deseos de estos, donde ellos merecen un buen trato, una atencién primordial y su producto
a su voluntad. La mejora continua segiin Deming estad compuesta en cuatro fases: Analizar
bien la situacion actual para asi poder plantear las mejoras, y poder realizar la practica de las
propuestas que fueron elegidas, comprobar si la mejora da los resultados como uno espera,
implementar las propuestas con sus mejoras necesarias para la empresa. Existen muchas
maneras de implementar la mejora continua, donde muchos autores dicen que esto sale con
mucho mas exito cuando las ideas se originan en grupo, ya que de esa manera se aprovecha

mas las experiencias de cada uno de las personas. (Alvarez, 2006)

La importancia de la mejora continua es que se pueda ayudar a mejorar los debilitamientos
y estabilizar sus fortalezas de la estructuracion. Por medio de un mejoramiento continuo se
lograra poder ser mucho mejor lucrativos y competitivos ante el mercado, por otro lado las
organizaciones deben averiguar los procesos utilizados donde asi pueda mejorarse o
corregirse si que exista algun tipo de inconveniente y tiene como ventajas, conseguir mejoras
en un poco tiempo y sus rendimientos son visibles, una deduccion de productos defectuosos,
disminucion de costos y como resultado en menor inversiébn de materia prima, permite
eliminar procesos repitentes, donde sus inconvenientes solicita de una permuta en su
organizacion, la participacion de los integrantes para asi poder obtener el éxito, Mayormente
el gerente de las pequefias 0 medianas empresas llegan a ser muy conservados es por ello que
el mejoramiento continuo se hace en un proceso muy grande, Se tiene que hacer inversiones

muy altas. (Alvarez, 2006)
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El proceso de mejora continua se denomina ciclo de mejoramiento continuo este describe
los cuatro pasos importantes que debe realizarse para asi lograr una mejora continua, que es
disminucién de fallas, el aumento de eficacia y eficiencia, dar solucion a los problemas,
exclusion de riesgos y otros). La entrega principal de esta tecnologia esta principalmente
centrada para que se utilice en empresas, organizaciones donde las cuatro ciclas son:
(Nahum, 2007)

Planificar: Se tiene que involucrar las personas correctas, reunir todos los datos disponibles,
se encarga de entender todas sus necesidades del cliente y buscar nuevas tecnologias mejores
que se usan actualmente Hacer: Recopilacion de datos, verifica cuales son las causas de los
problemas a implementar la mejora Verificar: cuando ya esta implementada la mejora se
espera un cierto periodo para asi poder verificar su operatividad y si esta mejora no llega a
cumplir las expectativas se tiene que volver a modificarla para adaptarlo al objetivo que se
espera Actuar: Incorporar la mejora de los procesos y llegar a comunicar las mejoras a todo

el equipo de la empresa, y asi poder identificar nuevos problemas. (Nahum, 2007)

La mejora continua de los procesos se encarga de optimizar los procesos existentes por medio
de las mejoras incrementales y asi poder eliminar operaciones que no aportan hacia el
objetivo que se quiere llegar (Membrado, 2002)

Por otro lado, es necesario definir lo que es un proceso productivo consta de mucha
diferencia en lo que es operacion fisica elaboradas con un mandato ya fundado, en donde
colaboran lo que son los medios productivos las cuales dispone la empresa en sus
organizaciones, con un proposito de modificar la materia prima u otros elementos en

productos ya acabados con forma diferente y aplicaciones mejores.

El proceso productivo empieza con adquirir lo que son materia prima, distintos materiales y
lo que es factor productivo que se necesite; donde la labor de las compras se une con agentes

del otro lado del mundo que llegan a ser los suministrados que constituyen el punto de partida
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0 puerta de entrada en el entorno de la empresa, permaneceré con todo el procedimiento de
las diferentes actividades para asi poder modificar los materiales en un producto ya terminado
y finalmente se termina con su venta y llegando a distribuirlo a todos los productos ya
acabados. (Lugo, 2004).

En el proceso productivo tenemos diferentes tipos de acuerdo al lugar del producto:
Produccion por encargo es cuando la empresa tiene que esperar que llamen a solicitar un
producto y asi poder laborarlo; produccién para el mercado es cuando la empresa produce
para usuarios de manera general; Segun el motivo que induce la produccién: produccién
por érdenes de fabricacion es cuando se fabrica especialmente para el mercado; produccién
para almacén aca se produce para sostener el nivel de inventario en almacén esta produccion
no seria viable para un caso de servicios; Segun el grado de homogeneidad y
estandarizacion: produccion artesanal es cuando cada producto tiene sus propios aspectos
y se llega a hacer la fabricacion individualizada mente para asi adaptarse mejor a los
requisitos de los clientes; produccion en serie 0 en masa se produce los productos iguales
de gran cantidad; Segun dimension temporal del proceso: produccién continua es donde
se hace la produccion sin ninguna interrupcion; produccion intermitente es cuando las
discontinuidades no plantean ningun problema técnico ni de costos; Segun las distintas

combinaciones (Mufioz, 2016)

En los elementos del proceso productivo tenemos la materia prima que son necesarias para
el proceso ya que mayormente son ellas que se consiguen en la naturaleza, insumos estos
son materiales que si tienen cambios y una produccién al momento de ser empleados, mano
de obra se trata del trabajo de las personas, que laboran ya sea operarios, técnicos,
profesionales, otros, maquinaria es el equipamiento, herramientas y maquinarias que
colaboran para la transformacién, medio ambiente se trata de la limpieza en el sector
productivo, continuamente es donde se fabrica algo o se produce, esto tiene una consecuencia
negativo sobre el medio ambiente, contaminando, descargando la basura y desechos
industriales que afectan al agua, suelo, medicién se refiere a lo mas importante que es

compararlo que se planifico versus lo que se realizé. (Zorrilla, 2004)
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Factores de un proceso productivo o también llamado recursos productivos son los bienes o
servicios empleados para resolver las actividades que compone los procesos de produccion
donde no hay ninguna accion de los procesos que puede desarrollarse sin que pueda existir
un consumo de factores. La palabra factor es frecuentemente asociada a lo que son bienes o

servicios donde una organizacion logra obtener en el mercado.

En efecto los procesos de la produccion pueden observarse los factores “externos” que
Bienes o servicios que son apoderados en el mercado respectivo, Factores “interno” que
son bienes o servicios las cuales son generados en otras operaciones del proceso. (Zorrilla,
2004)

Las Herramientas para la mejora de procesos tenemos: (Alvarez, 2006)

Es la investigacion de los diferentes elementos del mismo; que quiere decir, el efecto de
actividades, sus entradas y salidas, su intencién es comprender el procediendo y los detalles,
y asi de esta forma optimizar con el destino de poder disminuir los costos y aumentar la
calidad de su producto y llegar asi a poder satisfacer al cliente

Lista de verificacion que usa para juntar datos que estan basados en observar la actitud de
un proceso con el propdsito de descubrir tendencias, por la forma de su captura, analisis y
control de informacidn que esta relativa al proceso. Ayuda para que las personas lleguen a
tomar la informacion de manera ordenada y de acuerdo al estandar.

Histograma se refiere a la presencia de diferentes medidas clasificadas y ordenadas, donde
se necesita colocar las medidas de modo que conformen filas y columnas. Esto es usado para
asi poder conseguir una comunicacion clara y efectiva del cambio del sistema y asi poder
ensefar la solucion de un cambio de sistema, identificando normalidades, investigando la
forma y/o comprar la variabilidad con el termino de especificacion.

Diagrama de Pareto es una herramienta de analisis la cual sirve para definir decisiones en
forma de prioridad donde se basa en el inicio de “el 80% de los problemas se llegan a
solucionarse, y si se eliminan el 20% de las causas que se producen. Este diagrama nos ayuda

a determinar la causa raiz y los factores mas importantes en el problema y asi decidir el objeto

21



de poder mejorar y también los elementos que se tienen que arreglar y luego comprobar si
realmente se ha logrado el efecto ansiado llegando a comparar con los Paretos anteriores.
Diagrama de dispersién es una técnica que se utiliza para poder analizar la relacion entre
dos variables la ventaja de este diagrama es que al realizarlo se puede llegar a obtener una
comprension méas honda de la incdgnita planteada.

Diagrama causa y efecto ayuda a resolver dificultades de calidad y ahora en dia es utilizada
para todos mediante este diagrama podemos reconocer los posibles motivos de un problema
determinado, mediante este diagrama permite que organizar grandes cantidades de
averiguacion sobre el problema y determinar cabalmente las posibles causas.

Graficas de control estas son utilizadas para estudiar la variacion de un proceso y asi poder
saber que se debe obedecer esta variacion donde un grafico sefiala si el proceso esta bajo
control o no, sefiala los resultados que necesitan de una demostracion, y/o define el limite de
espacio del sistema donde asi pueden determinar los proOXimos pasos en una mejora de

proceso.

Por otro lado, La calidad viene del latin “qualitas-atis™, descrito por el diccionario de la real
academia espafiola como “la propiedad o conjunto de propiedades inherentes a una cosa, que
permiten apreciarla como igual, mejor o peor que las restantes”, se trata que €S una nocion
estrechamente unida al producto. Uno de los trabajos mas significativos del ingeniero es
asegurar que los productos y servicios proporcionados tengan su elevado grado de calidad y
fiabilidad. Ademas, lo importante es mejorar la productividad de forma que se garantice la
economia. El termino calidad debe entenderse como el grupo de caracteristicas que cumpla
los requisitos que es satisfacer al cliente, la calidad de algo puede estar determinada
comprando un conjunto de caracteristicas inherentes a un conjunto de requerimientos. Si las
caracteristicas inherentes cumplen todos los requerimientos se lograra una excelente calidad
pero si es todo lo contrario se lograria solamente un bajo o pobre nivel de calidad. (Alvarez,
2006)
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Calidad es entonces una pregunta de grado. Como resultado, la pregunta fundamental de la
calidad es: ¢ Qué tan bien el conjunto de caracteristicas inherentes cumplen con él un conjunto
de requisitos? En resumen, la calidad de algo depende de un conjunto de caracteristicas
inherentes y un conjunto de requerimientos y que tan bien el primero cumple con el segundo
(Gonzales, 2013).

Los aspectos de la calidad pueden distinguirse en Calidad de disefio que todos los
productos y servicios pueden otorgarse con distintos niveles de calidad elegidos
deliberadamente en el periodo de disefio y la otra se llama Calidad de conformidad al grado
de adecuacion a las especificaciones y tolerancias del disefio que se logra en el periodo de
fabricacion del producto. La calidad de conformidad depende de diferentes cosas pero una
de ellas es de los procesos de fabricacion que se usen, de los sistemas de control de calidad
empleados, del grado de seguimiento de los programas de calidad, motivacion de los

trabajadores, de la maquinaria usada. (Gonzales, 2006)

La investigacion requiere como técnica complementaria el estudio de tiempo donde los
expertos hablan de diferentes técnicas las cuales son los anotados y conseguidos en el pasado
para establecer la tarea, estimaciones de tiempo echas, los tiempos predeterminados, analisis

de pelicula, el estudio de tiempo con cronometro donde es mucho méas empleada.

El objetivo del estudio de tiempo es poder determinar tan precisamente como es posible el
tiempo que se requiere para que una persona proceda a una establecida operacion. Hay
muchas formas las cuales se utiliza diferentes métodos donde las mas antigua y méas usada es
el estudio de tiempo. Un estudio de tiempos puede ser realizado utilizando un reloj de pulsera,
también hoja de papel y el lapiz. Por lo tanto, al utilizar algunos elementos nos ayuda a
renovar la exactitud de los tiempos para confirmar el registro de la exactitud del tiempo
también para afirmar los registros de la informacion, plenamente necesaria a la defensa y su

mantenimiento del tiempo normal (Welsch, 2005)
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Las etapas del estudio de tiempos es conseguir anotar todas las averiguaciones probables
sobre su trabajo de un trabajador y cudles son sus requisitos que puedan influenciar en la
préctica de su labor; anotar la explicacion terminada del método, separando la operacion en
métodos; investigar una descripcion y poder examinar para llegar a utilizar el mejor método
de trabajo; y medir los tiempos con los instrumentos adecuados, y anotar los tiempos
invertidos por el trabajador y llegar hacer cada elemento de la operacion; simultdneamente
con la medicién, determina su rapidez en el trabajo del colaborador por correlacién con el
ritmo usual de trabajo de este; transformar el tiempo percibido o medido en tiempos normales
0 bésicos; decidir el suplemento por descanso que llegan agregarse al tiempo normal o basico
de la operacion; definir su tiempo estandar de la operacién (Heizer, 2009).

La finalidad del estudio de tiempos es el calculo del tiempo estdndar o tiempo tipo donde
esto nos marca su inicio de la labor en el estudio de tiempos, sin embargo, es muy posible
que el especialista al momento de realizar el analisis examine que es necesario apoyarse de
nuevo en la observacion de las operaciones. Para sacar esto no consiste en tener dominacion
aritmética, donde esto se refiere en calculos comunes y también corrientes que pueda ejecutar
el analista en un tiempo corto, uno que ayude o tambien realizar una hoja de calculo, esto si
solicita de una gran capacidad de analisis de la consistencia de datos que se obtuvieron en el
momento que se llega a observar el incuestionable entendimiento de sus medidas a tomar de
acuerdo a su localizacién donde esto ocurra, el tiempo estandar comprende el tiempo para
desarrollar la tarea a una manera normal junto a las interrupciones de trabajo que precisa el
trabajador para recobrarse de la fatiga de su actividad y de sus necesidades personales, el
tiempo estandar esta formado por el tiempo observado o de reloj(t), el factor de actividades
o de ritmo, el tiempo normal(TN), los suplementos de trabajo(K), y el tiempo o tipo
estandar(TE) (Garcia, 2006)

Por su parte Kanawaty donde define como método interesante a la medicion de trabajo, que
es utilizada para anotar el tiempo y ritmo de trabajo que se dan en una labor planteada, y
desarrollada en los momentos fijados para asi investigar los datos del tiempo que se solicito.
(Kanawaty, 2005)
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Las herramientas a usar para los métodos son el cronémetro, el cuaderno para tomar sus
apuntes y el formulario que sirve para realizar los célculos imprescindibles y asi constituir el
tiempo estandar: Son inexcusables para su desarrollo estas etapas: paso 1. Poder adquirir y
también anotar las investigaciones de sus actividades las cuales realiza el trabajador; Paso 2.
Registrar todo su detalle concreto del método; paso 3. Inspecciona y verifica; paso 4. Medir
su tiempo con las herramientas apropiadas, y asi registrar el tiempo de demora del operario
en cada operacion que realiza; paso 5. Definir su velocidad de trabajo del operario y poder
encontrar relacion con el ritmo normal de trabajo de este; paso 6. transformacion del tiempo
medido en tiempo normal; paso 7. Definir los suplementos con la utilizacion de la tabla OIT,
donde permite definir el tiempo estandar por medio del suplemento constante, suplementos
variables por llegar a trabajar de pie, una muy mala iluminacion, la necesidad personal y por
cansancio, centralizacion fuerte, esfuerzo que no es necesario, etc; paso 8. Determinar su

tiempo estandar de su operacion. (Kanawaty, 2005)

Formula para calcular el tiempo estandar.

Tiempo normal total

1. Tiempo estandar =
1-Factor de holgura

(suma de los tiempos registrados para
realizar cada elemento)

numero de observaciones

2. Tiempo observado promedio =

3. Tiempo Normal = (tiempo observado promedio) *

(Factor de calificacion del desempefio)

Para llegar a saber toda la informacién de los tiempos completos estan consagrados a las
diferentes actividades que organizan la tarea, es obligatorio utilizar el Muestreo del trabajo,

técnica donde llega a ejecutarse una gran cantidad de investigaciones al grupo de maquinas,
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procesos u trabajadores mediante un determinado tiempo. Toda observacion anota lo que esta
pasando con el preciso instante, y su porcentaje de las averiguaciones anotadas para una
actividad especifica donde es una medida del porcentaje de tiempo mediante el instante que
la actividad ocurre. El resultado del muestreo sirve para decidir la tolerancia aplicable al
trabajo, y poder adecuar el uso de las diferentes maquinas y asi crear estandares de
produccion (Kanawaty, 2005).

Asi mismo se requiere de herramientas de analisis como el Diagrama analisis de procesos
(DAP) asi mismo es tambien conocido como diagrama detallado del proceso, es la exhibicion
grafica de la sucesién de absolutamente todo lo que zonas de las operaciones, transporte,
inspecciones, demoras, y los almacenamientos que pasan durante un proceso o0
procedimiento, entendiendo todas las averiguaciones que sea importante para el analisis
como es el tiempo que se necesita y la distancia que se recorre donde esta se clasifica en
operacion esto es cuando se cambian las caracteristicas de un objetivo asimismo pasa cuando
da o se acoge informacion o se planifica algo; transporte pasa en el momento que el objetivo
0 grupo son trasladados de un sector a otro, salvo que los desplazamientos conforman alguna
parte de operacion o inspeccidn; inspeccion se refiere al objetivo o grupo de ellos que son
revisados para identificar o verificar y examinar su calidad o cualquier caracteristica;
almacenaje se trata del objetivo o grupo que llegan a ser paralizados y cuidados contra
movimientos o usos las cuales no son autorizados; demora es cuando interfiere el flujo de
un objetivo, con lo cual se retrasa el subsiguiente paso planeado; actividad o combinada se
muestra al momento que se quiere sefialar actividades conjuntas por el mismo trabajador en
el mismo lugar de su labor; sus objetivos son poder dar una explicacion visual de la
actividades comprometidas en un proceso ensefiando la relacién secuencial entre ellas;
mejorar la distribucion del local; tener un mejor manejo o manipulacion de los materiales;
disminuir o invalidar las tardanzas y tiene como ganancia facilitar la obtencion de una vision

translucida del proceso mejorando su comprension. (Meyers, 2000).

Por otro lado, existe una relacion entre la calidad y la mejora continua, se refiere a los

procesos que se quieren mejorar sus productos, servicios y procesos de una organizacion.
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Establece un procedimiento eficiente para asi poder conseguir la calidad completa o como se
podria decir lograr la excelencia, la calidad es entonces, el estudio méas desarrollado en las
diferentes modificaciones que ha pasado el término calidad. Al inicio el enfoque calidad se
referia exactamente a la calidad del producto y después se fue dirigiendo al cliente y al mismo
tiempo a los grupos de son interesantes para la organizacion: accionistas, profesionales de la
plantilla, proveedores y comunidad por lo general. La actualidad est4 dando con abundante
potencia el concepto de calidad, que llega a determinarse como un periodo que ayuda a

respaldar el nivel constante de la calidad del producto. (Acinas, 2007)

La calidad total y la mejora continua esta basada en el ciclo PHVA o también llamado ciclo
de Deming, que esto se dio a saber por Edwards Deming en el periodo de la década del 50,
apoyandose en sus informaciones del estadounidense Walter Shewhart con la PHVA se
conoce como: planificar, hacer, verificar y actuar.

Este ciclo establece especialmente en las primordiales herramientas de mejora continua en
las organizaciones, donde es considerablemente utilizado por los sistemas de Gestion de la
calidad con el fin de permitirles a las empresas un mejoramiento ante su competitividad y de
los productos ofrecidos. EI mejoramiento continuo establece los meétodos eficaces y asi

obtener una buena calidad del producto (Acinas, 2007)

1.4 Justificacion

En este estudio de investigacion se demuestra de la forma tedrica por el motivo que asi se
pretende poner en practica la mejora de procesos mediante el uso de herramientas de calidad
para poder obtener un producto competitivo en el sector de produccién chancaca, también es
pertinente e inevitable establecer las variantes correspondientes del sector para que sus
resultados sean totalmente dptimos. Igualmente presenta una justificacion préactica por el
motivo que se intenta eliminar los desechos que se encuentra en el area de produccion
relacionados a las fallas de calidad por medio de la mejora continua, y también puede
confirmarse que se generard una conservacion en los costos de la produccion porque asi

eliminarian las mermas en el proceso productivo asegurando un producto de calidad que
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garantice la inocuidad del mismo y por ende no dafie la salud del consumidor; lo cual también
lo hace econdmicamente pertinente pues los ahorros obtenidos determinaran los costos y la
mejora de calidad contribuird a formar una superior presentacion en el mercado y por lo tanto

el incremento de los insumos a méas de sus ventas.

Por otra parte, se evidencia metodoldgicamente por la forma que se realiza esta investigacion,
la cual servird como alusion a futuros investigadores relacionados con el tema de mejora de
procesos y calidad pues esta investigacion propone la herramienta y asi medir las variables y
el método para poder comparar su resultado.

1.5 Problema:
¢Qué efecto produce la mejora de procesos en la calidad del producto de la fabricacion de

chancaca de la empresa calderén S.A.C en el afio 20177

1.6 Hipotesis:
La mejora de procesos incrementa la calidad del producto de la fabricacion de chancaca de

la empresa calderén S.A.C en el afio 2017

1.7 Objetivo general:
Mejorar los procesos de la fabricacion de chancaca para incrementar la calidad del producto

de la empresa Calderén S.A.C en el afio 2017

Objetivos especificos:

1. Analizar la gestion productiva actual de la empresa calderén S.A.C.

2. Evaluar cudl es el nivel actual de la calidad del producto de la empresa calderon
S.A.C.

3. Identificar los procesos que repercuten en la calidad del producto y realizar mejoras
en ellos.

4. Evaluar los efectos de la mejora de proceso implementados en la calidad del producto
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2.1 Variables
2.1.2. Definicion de variables
Variable independiente, cuantitativa: Mejora de procesos: La mejora continua de los
procesos se encarda de optimizar los procesos existentes por medio de las mejoras
incrementales y asi poder eliminar operaciones que no aportan hacia el objetivo que se quiere
llegar. Medido a través de Identificacién de procesos criticos que afectan la calidad,

Determinacion de causas de fallas de calidad/ proceso critico y Procesos criticos mejorados

Variable dependiente, cuantitativa: Calidad del producto, Es una combinaciéon de
diferentes caracteristicas o factores, donde la unién de todo da la calidad del producto para
de esa manera poder satisfacer al cliente. medido por medio del Cumplimiento de las

especificaciones técnicas del producto fisicas
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2.2.2. Operacionalizacion de variables

Tabla 05: Operacionalizacién de variables

VARIABL
E

Mejora de
procesos

VD
Calidad del
producto

DEFINICION
CONCEPTUAL

La mejora de
procesos se encarga
de optimizar los
procesos  existentes
por medio de las
mejoras

incrementales y asi
poder eliminar
operaciones que no
aportan  hacia el
objetivo que se quiere
llegar.

Es una combinacién

de diferentes
caracteristicas 0
factores, donde la

union de todo da la
calidad del producto
para de esa manera
poder satisfacer al
cliente-

Elaboracion propia

31

DEFINICION
OPERACIONAL

INDICADOR ESCALA

Evaluacién y mejora de los procesos de fabricacion de
chancaca en base a la metodologia del PDCA, medido

a través de:

Identificacion de
procesos criticos que
afectan la calidad

Determinacion de
causas de fallas de

calidad/ proceso
critico

Procesos criticos
mejorados

Cumplimiento de las
producto fisicas

1. Peso
2. Color
3. Tamafo

No de procesos Razon
criticos cuantitativa

-Causas de los
procesos
criticos

-No
procesos
mejorados

de

especificaciones técnicas del

Nominal
cualitativa

Cumple
No cumple



2.3 Tipo de estudio

El tipo de estudio es aplicado ya que se usa conocimientos tedricos de lo que es calidad
y la mejora de procesos para asi poder dar una solucion eficaz a los problemas en dicha
empresa. Ademas de ello es experimental porque se modifica la gestion productiva
mediante una mejora del proceso, para asi poder determinar su impacto en la calidad de
su producto. Y también es longitudinal porque pues procede a realizar mediciones de la
calidad de producto antes y después de manipular intencionalmente los procesos

productivos.

2.4 Disefio de investigacion
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Pre experimental. Tiene un control minimo de la variable independiente, se trabaja con
un solo grupo (G) en donde se aplica un estimulo (mejora de procesos a través de un
método de trabajo) para asi poder determinar el efecto en la variable dependiente (calidad

del producto), aplicando un pre prueba y post prueba.

X = Mejora de procesos
o1 02

Pre-nrueba Post-nrueba

G1 Grupo o muestra
01, O2 Observaciones de la calidad del producto antes y después de aplicado el estimulo

X: mejora de procesos



2.5 Poblacién y muestra

Esta poblacion es constituida por cada uno de los procesos productivos de la cual se podra

obtener el nivel de los desperdicios y las causas que lo ocasionan.

Para poder realizar la mejora de procesos, la poblacién estd compuesta en seis procesos
productivos (corte, transporte, molienda, produccion, armado, alistado) de la empresa
CALDERON S.A.C en el afio 2017, siendo la muestra la totalidad de la poblacion.

Para poder determinar el producto defectuoso la poblacion esta constituida por su produccion
diaria de la chancaca, para este estudio se tomara la muestra de conveniencia establecida por
el total de cestos de chancaca que se producen a la semana antes y después de las mejorasque

se realicen, al tratarse de realizar una muestra por conveniencia.

Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Para poder lograr todos los objetivos especificos se tiene que emplear las técnicas y

herramientas.

Para poder concretar el analisis de los procesos productivos de la empresa de chancaca
CALDERON S.A.C; se realizara principalmente la entrevista al duefio de la empresa (C1.:
guia de entrevista anexo de instrumentos) y al mismo tiempo también se realizara una
encuesta a los trabajadores (C2: cuestionario anexo de instrumentos) con una finalidad la
cual es poder obtener una visién completa sobre el conocimiento técnico que ellos tienen
respecto a los procesos productivos de dicho producto donde esto conlleva a obtener el
producto de buena calidad, donde el resultado obtenido se registrara en un diagrama de Pareto
e Ishikawa (figura 1 y 2 respectivamente del anexo), ademas se realizard una observacion
directa del proceso productivo y se registrara en un diagrama de analisis de actividades
(figura 3 del anexo), para poder observar cada actividad , luego se procedera a determinar el
tiempo estandar de produccion mediante la observacion directa y el cronometro con la técnica
vuelta a cero, registrando los tiempos en un formato de registro de tiempos (C3: registros de

tiempos, anexo de instrumentos)
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Para la caracterizacion y el analisis de las fallas de calidad del producto, se hara huso de la
observacion directa y analisis de las fallas de calidad que se presenta en los productos para
asi poder registralo en una ficha de registro de cumplimiento de calidad (C4: registros de
fallas de calidad, anexo de instrumentos), procediendo luego a tabular la informacién en una
hoja de célculo y a priorizarlos en orden de frecuencia registrandolo en un diagrama de Pareto

para identificar las fallas méas frecuentes y poder darle solucion a ellas.

Para poder identificar los procesos donde estos generan fallas de calidad y asi poder realizar
la mejora en los métodos de trabajo, se contabilizara y priorizara en un diagrama de
Pareto.(figura 1 del anexo), para poder descubrir su analisis de las fallas de calidad y los
defectos que se dan frecuentemente se utilizara la técnica del interrogante sistematico (C5:
cuestionario de interrogante sistematico, anexo de instrumentos) cuando se requiera
solucionar el proceso critico se propondra las mejoras de acuerdo al presupuesto del duefio

de la empresa.

Para poder medir la mejora de procesos del trabajo en los procesos productivos sobre los
productos con defecto de la empresa CALDERON S.A.C se vuelve a registrar las fallas de
calidad después que se realizan las mejoras realizadas en el formato C4, luego se elaborara
un analisis estadistico de la calidad del producto antes y después de las mejoras que sean

realizadas.

2.7 Método de analisis de datos

A nivel descriptivo: Es depende a las escalas de las variables del estudio, se deriva a calcular

y asi se presentara las tabulaciones de datos en tablas o gréaficos.

Analisis ligado a la hipétesis: Para el analisis inferencial se aplicara una prueba estadistica
de T-Student por ser estas muestras pareadas y recompensar a las variables de razdn, si estos
datos tienen una conducta normal comprobado con una prueba de normalidad Shapiro-Wilk,

de no ser normales se realizara la prueba de Wilcoxon.
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Aspectos éticos
El indagador se responsabiliza a considerar la propiedad intelectual, la veracidad de los

resultados, la confiabilidad de los datos suministrados por la empresa y no declarar la

identidad de las personas que participan en el estudio, y al mismo tiempo tan solo tomar los
datos que son permitidos por los encuestados
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3. DESCRIPCION DE LA GESTION PRODUCTIVA ACTUAL DE LA
EMPRESA CALDERON S.A.C.

3.1. Generalidades
La empresa Calderon S.A.C, esta ubicada en el centro poblado de San Martin distrito de

Cajabamba provincia de Cajamarca; dedicada a la elaboracion de la chancaca para el mercado

nacional de Cajamarca, Trujillo, Chiclayo, Lima, etc. Fundada en el afio 1970.

Tabla 6: Maquinaria y equipos. Calderén S.A.C 2017.

EQUIPO Y MAQUINAS CANTIDAD

Trapiche
Pailas
Fajas
Soldadora
Torno
Machetes
Espatulas
Palana
Cuchillos
Martillos
Alicates

[ R N - T = T = I SR eI

[1E]
%]

TOTAL

Fuente: Empresa calderén S.A.C
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Tabla 7: Personal de la empresa Calderén S.A.C

N° DE
AREA TRABAJADORES

FPrecortado y pelado 2

Trasporte de matena prima del campo
hacia la empresa
Recepcidn

Molienda

Transporte de gabazo
Hervir el jugo de cafia
Transporte la miel de cafia
Hervir la miel de cafia
Llenado a moldes
Trasporte a almacén
Seleccion

Embazado

Mol o owow o e e e M

TOTAL

Fuente: Empresa Calderdén S.A.C

Tabla 8: Formato de produccién de la empresa Calderon S.A.C

FORMATO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA CALDERON 5.A.C

Formato o Presentacion Peso
Cesto Pequefio 2Kg
Cesto Mediano aKg
Cesto Grande B8Kg

Fuente: Empresa Calderén S.A.C
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ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA CALDERON S.A.C, ANO 2017

Gerente General

Jefe de Produccion

Corte Maolienda Armado Almacen

Produccion

Figura 05: Organigrama de la empresa

Fuente: Calderon S.A.C

3.1.2. Anadlisis de las causas para que exista los productos defectuosos

Para analizar las causas de la baja calidad del producto se aplicé una encuesta al personal
encontrando 21 causas (tabla 9), las cuales fueron priorizadas (tabla 10) y representadas
en un diagrama de Pareto (figura 5) y luego en un diagrama de Ishikawa (figura 6),

estableciéndose su propuesta de mejora (tabla 11)
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de las Causas de los productos defectuosos de la empresa Calder

Valorizacion

Tabla 9

MEDIO AMBIENTE

METODOS DE TRABAIO

MEDICION

MATERIALES

MAQUINAS

MANO DE OBRA
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CAUSAS

ca1

c20

C19

18

c1z

C16

C1s

C14

c13

c12

C11

c7 cg

co

ca

o

1 c2

PERSONAS

CORTE

P1
P2
TRANSPORTE

P3

P4
RECEPCION

Ps

P6
PRODUCCION

p7
P8
P9

P10
P11
P12
P13
P14
P15
P16
P17
ARMADO

P18
P19
P20
P21
P22
P23
P24

EMBAZADO

P25
P26
TOTAL

37

36

59

52

66

67

a1

37

35

31

55

28

27

VALORIZACION DEL IMPACTO SOBRE LA VARIABLE

DEPENDIENTE

: elevado
:regular

: bajo
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Tabla 10: Priorizacién de las causas defectuosas de la empresa Calderén S.A.C

CAUSA  FRECUENCIA % % CAUSA  FRECUENCIA % %
ACUMULAD ACUMULAD

c1 27 3% 3% 9 68 7% 7%

c2 28 3% 6% c11 67 7% 14%
c3 55 6% 11% c12 66 7% 21%
ca a1 3% 15% c14 64 7% 27%
s 58 6% 21% c15 59 6% 33%
6 35 4% 24% s 58 6% 39%
c7 34 4% 28% 3 55 6% 5%
c8 37 4% 31% C13 52 5% 50%
9 68 7% 28% ci8 50 5% 56%
c10 a1 4% 43% C16 46 5% 60%
c11 67 7% 50% c10 1 2% 65%
c12 66 T% 56% c21 40 4% 69%
c13 52 5% 62% c20 38 4% 73%
c14 64 7% 68% Cc19 37 4% 76%
ci1s 59 6% 75% 8 37 4% 80%
C16 46 5% 79% €17 36 4% 4%
€17 36 4% 83% <o ES] 4% 88%
€18 50 5% 88% 7 34 4% 91%
€19 37 4% 92% 4 B 3% 94%
c20 38 2% 96% 2 28 3% 97%
c21 a0 2% 100% cL 27 3% 100%

TOTAL 969 ToTAL 969

Fuente: Tabla 9 Valorizacion de las causas de los productos defectuosos de la Empresa
Calderon S.A.C

DIAGRAMA DE PARETO DE LAS CAUSAS DE LOS PRODUCTOS
DEFECTUOSOS DE LA EMPRESA CALDERON S.A.C 2017.

Priorizacion de las causas de productos defectuosos

969 100.00%
872.1 90.00%

775.2 80.00%
678.3 70.00%
581.4 60.00%
484.5 50.00%
387.6 40.00%
290.7 30.00%
193.8 20.00%

96.9 10.00%

0 B I B B BB B EE B B B B B N E B m == 0.00%

C9 C11C12C14C15 C5 C3 C13C18C16C€10C21C20C19C8 C17C6 C7 C4 C2 C1

I FRECUENCIA  =@=% ACUMULADO 80-20

Figura 6: Diagrama de Pareto de las causas de los productos defectuosos de la de la empresa
Calderon S.A.C

Fuente: Tabla 10 Priorizaciones de las causas de los productos defectuosos.
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El diagrama de Pareto indica que se realizd 21 preguntas encuestadas en donde 15 son las

causas tienen mayor relevancia que se tiene que dar una solucion.

Tabla 11: Propuesta de solucion a las causas priorizadas de la empresa calderén S.A.C.

CAUSAS PRIORIZADAS

SOLUCION

TECNICA O HERRAMIENTA

Existen metodos de trabajo que ocacionan fallas de
calidad

Facilitar nuevos métodos de trabajo

Mo se realiza control de calidad del producto
terminado

Ficha de registro de cumplimiento de
calidad del producto terminado

Mo se suele registrar las fallas de calidad

Ficha técnica de defectos de calidad

Los metodos de trabajo no estan estandarizados

Estandarizar cada método de trabajoy
realizar una ficha técnica

En la produccion se desconoce el tiempo estandar

Realizar un estudio de tiempos

Algunas de las magquinas presentan defectos que
ocasionan fallas en el producto

Cambiar de maquinas por otras mas
efectivas

Mo se realiza un analisis de las fallas de calidad
para mejorar de manera continua

Realizar un estudio de las fallas de
calidad

Mo se realiza control de calidad en cada proceso

Realizar un registro de calidad para el
proceso

Estudio de métodos

Las herramientas no tienen un lugar establecido
ocacionando desplazamientos innecesarios,
perdida de tiempo contribuyendo a las fallas de
calidad

Organizar las herramientas en cada
lugar especifico

El personal no coloca las herramientas en su
respectivo lugar

Capacitar al personal

La actual destribucion de la planta genera
congestion contribuyendo fallas de calidad

Contar con una mejor distribucion de
la planta

Existe desorganizacion en el area de trabajo
contribuyendo a las fallas de calidad

Capacitar y organizarse para poder
evitar fallas de calidad del producto

Existen maguinas y equipos que se usan en el area
de trabajo obstaculizando y ocacionando fallas de
calidad

Ordenar las maguinas en un lugar que
evite la fatiga del personal y asi evitar
fallas de calidad

Algunos materiales son de baja calidad

Cambiar materiales por otros de
buena calidad

Materiales no estan organizados en un lugar
especifico

Asignar un lugar especifico para cada
material

Mejora del metodo a
traves de la tecnica
interrogante

En la tabla 11 se observa cada una de las causas priorizadas, en donde se da solucion con

las diferentes técnicas y herramientas.
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CAUSAS DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS — EMPRESA CALDERON S.A.C, 2017

Medicién Materiales Medio Ambiente

Las herramientas no tienen un lugar establecido ocacionando
desplazamientos innecesarios, perdida de tiempo contribuyendo a
las fallas de calidad

Mo se realiza control de calidad en cada proceso

Algunos materiales son de
baja calidad

Existen maguinas y equipos gue se usan en el area de

No se realiza control de calidad del producto terminado trabajo obstaculizando y ocacionando fallas de calidad

Materiales no estin
organizados en un lugar Existe desorganizacidn en el area de trabajo
No se suele registrar las fallas de calidad contribuyendo a las fallas de calidad

No se realiza un analisis de las fallas de calidad

) d ti La actual destribucion de la planta genera congesticn
para mejorar me danera continua

contribuyendo fallas de calidad

Los metodos de trabajo no
estan estandarizados

Alguna de las maquinas
presentan defectos que
ocasionan fallas en el
producto

En la produccion se desconoce el tiempo
estandar

El personal no coloca las
herramientas en su lugar

xisten metodos de trabajo que ocacionan
fallas de calidad

Maquinaria 5
Método Mano de obra

Figura 7: Diagrama de Ishikawa de las causas de productos defectuosos

Fuente: Tabla 11 propuesta de solucién de causas priorizadas, empresa Calderén S.A.C.




Tabla 12: Anélisis de los principales factores que llegan afectar la calidad del producto

de calidad

Existe desorganizacion en el area de
trabajo contribuyendo a las fallas de
calidad

Toma tiempo a los operarios organizar su lugar
de trabajo

La actual destribucidn de la planta
genera congestion contribuyendo
fallas de calidad

El personal no toma conciencia

CAUSAS o
FACTORES IMPACTO SOLUCON
PRIMARIAS SECUNDARIAS

Mo se realiza control de calidad en  |Le toma tiempo al operario inspeccionar su

cada proceso producto gue esta realizando en el trabajo

Mo se realiza control de calidad del |Le toma tiempo al operario inspeccionar de

producto terminado manera especifica su producto Moldear métodos de trabajo fichas
Medicion |Mo se realiza un analisis de las fallas ) ) o Alto técnicas de calidad y fichas de

; ] Por falta de tiempo no realizan su analisis de las ]
de calidad para mejorar me danera ) registro
] fallas de calidad

continua

Mo se suele registrar las fallas de Toma tiempo a los operarios registrar los

calidad defectos de calidad

Algunos materiales son de baja i .

" Por falta de informacion y presupuesto .
. calidad Poder plantear métodos de

Materiales - o

Materiales no estdn organizados en i i i organizacion

N Por falta de tiempo para organizar los materiales

un lugar especifico Alto

Las herramientas no tienen un lugar

establecido ocacionando

] ] ] Falta de responsabilidad de los operarios de la
desplazamientos innecesarios,
. ) - empresa

perdida de tiempo contribuyendo a

las fallas de calidad

Existen magquinas y equipos que se Poder dar capacitacidn e incentivar

Medio |uYsanenelareade trabajo Falta tiempo de los operarios para sacar las al personal que labora en la

Ambiente |obstaculizando y ocacionando fallas |[maquinas que estan obstaculizando su trabajo Alto empres, para que asi puedan

mantener su drea de trabajo
organizado y limpio




Alguna de las maquinas presentan

Poder capacitar al personal para que

Maquinaria |defectos que ocasionan fallas en el |Falta de capacitacidn Medio utilice las magquinas de trabajo de
producto manera adecuado
Los metodos de trabajo no estan Los operarios estan acotumbrados a realizar su
estandarizados método de trabajo de manera impirica . i i
- — 5 I . I 3 Se tiene que realizar estudio de
. n la produccion se desconoce e Los operarios desconocen el tiempo estandar - . .
Método | P P N P Alto tiempos para poder identificar las
tiempo estandar porgue ellos realizan sus métodos a su manera fallas
Existen metodos de trabajo que i . L i
i i Los operarios no tienen una técnica establecida
ocacionan fallas de calidad
Poder sensibilizar a los operarios
Mano de |El personal no coloca las . i ] )
] La falta de sensibilizacion de los operarios Medio para que asi puedan mantener sus
Obra herramientas en su lugar

herramientas en un lugar adecuado

Fuente: Figura 7 del diagrama de Ishikawa de las causas de los productos defectuosos.
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3.1.3. Descripcion del proceso productivo DAP

EMPRESA CALDERON S.A.C

AREA: PRODUCCION.

Caiia de azucar

Sacos de plastico

FECHA (2017)

Corte de Cafia

Llevar a trapiche para moler la cafia

Almacenamiento de la cafia

Moler |z cafia
Sacar Bagazo

Llevar jugo a Pailas para almacenar jugo

Almacenamiento de Jugo de cafia

Limpieza del jugo de cafia

Uzo de Ceniza

Hervir el jugo de cafia

Entra Gabazo

OO O OG- O<FFL-O-

Efriamienta

Llevar miel a paileta a hervir

Hervir la miel de cafia

Entra Gabazo

ST OO O

Llevar chancaca a moldes

Enfriamiento de tapas de chancaca en los moldes

Llevar las tapas de chancaca a almacen

Vestir el cesto de chancaca

Envasar la chancaca

Coser sacos

Llevar sacos a almacen

Almacenar sacos

METODO: ACTUAL

RESUMEN DE ACTIVIDADES

ACTIVIDAD N°

1 1]

O 10
6

TOTAL 19




Figura 08:Diagrama de andlisis de analisis de actividades Calderdn S.A.C, 2017

Fuente: Calderén S.A.C.

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO FABRICACION DE CHANCACA DE

LA EMPRESA CALDERON S.A.C

EMPRESA: CALDERON 5.A.C

TRABAJO: ELABORACION DEL PRODUCTO

DEPARTAMENTO: CAJAMARCA

Material

PROVINCIA: CAJABAMBA

Operario

PROPIETARIO: PABLO MORALES

ELABORADO: Angelita Huaccha Aquine

D ACTIVIDAD Tiempo Maguinaria Descripcién
= — Distancia {m) {min.)
RC RECEPCION DE CANA
RC1 Recibir la cafia 3 Manual Recibir mula con carga de cafia.
RC2 Pesar la cafia 3 Bascula Pesar carga de cafia en bascula.
RC3 Transportar cafia a la cafiera 2.5 Carretilla
RC4 Organizar cafia en la cafiera 2
L Manual
RCS Almacenar cafia en la cafiera 5 Se almacena para su procedimiento
M MOLIENDA
. Se saca la cafia de |a cafiera para ser
M1 Sacar cafa 0.5 Manual )
molida.
M2 Clasificar cafia 0.25 Manual Clasificar cafia a moler
Transportar cafia a zona de fi itar
M3 " P 0.35 Manual Transportar cafia y depositar junto al
molienda trapiche.
M4 Moler cafia 3 Molino
Recoger el residuo de la cafia llamado
M5 Recoger bagazo 1 Manual
bagazo.
M6 Transportar bagazo 1.35 saco Llevar bagazo a la bagacera.
Almacenar en la bagacera para luego
M7 Almacenar bagazo 0.65 Tonedor utilizar dicho bagazo como material de
combustible del horno.
L LIMPIEZA
i Transportar jugo de cafiaa El jugo se transporta a través de una
prelimpiadares 1 Tuberfa PVC |tuberia
o . . Pailas Por densidad, el residuo del jugo de cafia
L2 Preliminar los jugos de cafia . .
1 preliminares |flota en la superficie.
Se recibe en la descachazadora el jugo que
L3 Recibir jugo de cafia 2 Remellén sale de la tuberia que proviene de los
prelimpiadores.
L4 Agitar jugo 6 Remelldn Se agita la mezcla hasta un cierto tiempo.
L5 Descachazar 1 Remellén Se agita la mezcla de guarpo.
) Se retira el residuo que resulta de la
L6 Transportar Remelldn . . .
0.5 actuacion eddel jugo de cafia.
EC EVAPORACION Y CONCENTRACION
EcL Recibir jugo de cafia de paila 3 El jugo es recibido en cada paila de los
anterior remellones
EC2 Agitar el jugo de guarapo 6 Remellén Se agita el guarapa hasta una cierta
temperatura
EC3 Transportar a la siguiente paila 0,5 Remellén

Se transporta manualmente a remellones.
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Tiempo - P
1D ACTIVIDAD . ; . P Maquinaria Descripcion
. — Distancia (m) {min.)
P PUNTEO
P1 Recibir guarapo de ultima paila 3 Paila guarapera El jugo es recibido en cada paila de los
de concentracion remellones.
P2 Agitar la miel hasta el punteo 6 Remelldn Se agita la miel hasta una temperatura de
punteo.
b3 Sacar la miel de la pailay 0.5 Remallon Al llegar a la temp. de punteo se deposita
despositar en enfriador la miel en los moldes.
B BATIDO
Balde i i i i
81 Recibir la miel an baldes 0.5 Y Se recibe la miel gue proviene de la paila
remellon  |punteacdora en el enfriador
Transportar los baldes hacia los
82 P 0.25 Balde
moldes
Se bate la miel hasta un punto cercanoala
B3 Batir la miel 0.5 Palade madera|” ~~ " | P
solidificacion
Llevar los baldes a la zona de
B4 0.125 Manual
moldeo
Mo MOLDEO
Recibir la miel en |z zona de
Mol 2.5 Manual
moldeo
Mo2 . . 0.5 Moldes ;
Vaciar los baldes en emfriadores Se vacia la chancaca gue esta en el balde
Mo3 Transportar miel a los huecos del 2 Moldes Se transporta la chancaca para depositarlo
molde en los moldes
Depositar la miel en todo el Se deposita la chancaca en el molde para
Mo P 0.5 Moldas P P
molde dar forma al producto
Tiempo P P
D ACTIVIDAD ., : ., P Maquinaria Descripcion
e — Distancia (m) (min.)
E ENFRIAMIENTO
£ Transportar los moldes a un 0.25 Manual
costado de la produccion
E2 Vasear los moldes 1 Manual
e Enfriamiento de las tapas de 9 Zonade Se deja enfriar la chancaca hasta un punto
chancaca enfriamiento |gue se pueda manipular
E4 Inspeccionar el enfriamiento 8 Visualmente Serevisa constantemente el enfriamiento
del producto
D DESMOLDEO
Transportar los moldes a mesa de n Mesa de
D1 desmolde moldeo
Operacion que se realiza manualmenete
D2 sacar el producto de los moldes 0.5 Manual en la cual se extrae el producto de los
moldes
EA EMPAQUE Y ALMACENAJE
Al Traspon?r producto a mesa de 0.125 Manual
inspeccion
a2 0.65 Visualmente Se revisa el estado de llegada de la
Inspeccionar llegada del producto chancaca, que no este guebrada
EA3 Clasificar chancaca 0.25 Manual
Clasificar la chancaca en buen estado
EAd Transportar chancaca buena a 0.125 Manual
mesa de empague
EAS Vestir el cesto con la inea 1 Mesa de
empague
EAB Pesar la chancaca vestida 1 Bascula Se pesa la chancaca para verificar peso
neto
EA7 Inspeccionar peso de la chancaca 0.25 Visualmente
EAs Registrar la chancaca i Computador
inspeccionada Se registra la panela en computadora
EAs Empacar el producto ya 1 Manual
terminado
EALD Transportarala zana de 0.125 Manual Se lleva la panela al almacén
almacenamiento
EALL 0.5 Estiba Se almacena en orden de produccidn cada

Almacenar producto terminado

producto para su distribucion

48




EMPRESA: CALDERON S.A.C

TRABAJO: ELABORACION DEL PRODUCTO

DEPARTAMENTO: CAJAMARCA Material
PROVINCIA: CAJABAMBA Operario
PROPIETARIO: PABLO MORALES ELABORADO: Angelita Huaccha Aquino
Tiempo L A
ID ACTIVIDAD B . . Maquinaria Descripcion
— - Distancia {(m) {min.)
CH COMBUSTION DE HORNILLA
CHL Recoger el bagazo 0.5 Rastrillo Recoger de bagacera
CH2 Transportar Bgazo a zona de carretilla
alimentacion del horno 1
CH3 Recoger el bagazo 2 Rastrillo
CH4 Alimentar horno 2 Horno Se recoge para alimentar horno
DEPARTAMENTO: CAJAMARCA Material
PROVINCIA: CAJABAMBA Operario
PROPIETARIO: PABLO MORALES ELABORADO: Angelita Huaccha Aquino
Tiempo L A
ID ACTIVIDAD B . . Maquinaria Descripcion
— - Distancia {(m) {min.)
RS RESIDUOS SOLIDOS
RS1 Recoger 0.5 Manual Recoger ceniza de combustion
RS2 Transportar 0.25 Manual Transporte de ceniza a tangues
RS3 Depositar 0.125 Tangues Depositar ceniza en tangues
) X Depositar cachaza en tangue para
RS54 Depositar Remelldn
0.5 descachazado
RS5 Transportar Manual
0.5 Transportar cachaza a corral de ganado
Desechos que salen del moldeo,
RSG Recoger Manual
0.125 desmolde y empauge
. Depositar residuos en tangues de acuerdo
RS7 Depositar Manual .
0.125 a su clasificacidn
Transportar residuos a almacén de
RS8 Transportar Manual )
0.5 residuos
RS9 Transportar 0.5 Manual Transportar residuos a destino final

Fuente: Calderén S.A.C.
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3.1.4. Descripcion de actividades

Cortado y traslado de cafia: Este procedimiento es realizado por cuatro personas: dos se dedican
a cortan la cafia y dos trasladan la cafia hacia camiones para llevar a la fabrica, donde estos

trabajadores realizan 5 horas de trabajo.

El corte de la cafia es realizado un dia anterior de ser procesada con herramientas como lo es el
machete. Los pedazos de la cafa tienen una medida aproximada de 1.50 m de largo cada uno, la

cual son subidas en los camiones para que sean transportados hasta el trapiche.

Molienda: La molienda es realizada en las madrugadas del dia siguiente. En donde lo realizan los
operarios: uno se dedica a moler la cafia y dos llevan el gabazo a secar por un campo que es

especialmente para secarlo.

Limpieza de los jugos: El jugo que es obtenido al momento de ser molida la cafia esto escurre por
medio de un tubo de 02 pulgadas hacia la paila. Pero antes de caer de ella, los jugos pasan por
medio de coladores de un material oxidado que se halla al costado de la paila, donde la boca esta
sujetada a un lado de la paila. De esta manera se pude lograr separar el bagacillo de los liquidos de
la cafia. Continuamente el jugo es llenado en la paila para asi poder llegar a sacar las impurezas
como la arena, de tal manera el jugo que sale de la paila esta libre de una parte de las impurezas.

Ahi este jugo recién pasa a llenar la otra paila.

El jugo va directamente a la paila tras ser limpiado. Es entonces que se realiza el tratamiento del

primer temple, que se refiere a la evaporacion de un promedio de 5000 litros.

Clarificacion: En esta etapa se realiza durante el calentamiento del jugo de cafia una clarificacion
durante el proceso gue esté en la paila. Esto se llega a sacar con apoyo del descachazador, este es
un deposito en donde se realizan agujeros y también esta armado con una varilla que funciona con
mango. Estas operaciones se llegan a repetir una o dos veces mas despues que el jugo este

hirviendo.
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Hervido: En este se realiza la el hervir del jugo de la cafia en las pailas para ser trasformado en la

miel y nuevamente ser hervido en la paileta para ser sacado la chancaca.

Moldeado: Es el mismo hornero el que se realiza este trabajo. Donde utiliza las mismas
herramientas y trata de realizar lo mas pronto posible esta operacion ya que la miel se enfria rapido

y es complicado para poder moldear en esas circunstancias.

Empaquetado: La conclusion de este proceso de moldeado es la produccién de las “tapas de
dulce”, que es las tapas de chancaca. Al momento que las tapas estén frias se procede a realizar el
cesto de chancaca, en cada sesto entran ocho tapas de chancaca y esto se envuelve en la inea, se
amarra y se forma el cesto y las personas emplean un tiempo de cuatro horas diarias para este

proceso.

Finalmente se obtienen 200 cestos del mediano de 4 Kg de chancaca.
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3.2. NIVEL ACTUAL DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO DE LA EMPRESA CALDERON S.A.C.
3.2.1. Calcular la muestra de cada actividad

Tabla 14: Calculo de la muestra

Célculo del tiempo observado, estudio de ti proceso de fabricacién de la chan empresa Calderon S.A.C, Abril 2017
TEM OPERACIONES ACTIVIDADES TIEMPO OBESERVADO (TO) EN MINUTOS
i 7 E) T4 TS T6 7 PROMEDIO (x1)" (x2)" (x3)" (Xa)" (x5)" (X6)" x7)" SUMAX2 Calculo"n"
SUMA(X1+...+X7)
1 Recibir la cafia 3.3 32 3 2.9 3.5 3.3 31 3.19 22.30 10.89 10.24 9.00 8.41 12.25 10.89 9.61 71.29 5.60
2 RECEPCION DE Pesar la cafia 3.3 3.5 3.4 3.5 3.6 3 3.3 3.37 23.60 10.89 12.25 11.56 12.25 12.96 5.00 10.89 79.80 4.71
3 CAfiA Transportar cafia a la cafiera 2.6 2.8 2.5 2.7 2.6 2.4 2.5 2.59 18.10 6.76 7.84 6.25 7.29 6.76 5.76 6.25 46.91 3.71
4 Organizar cafia en la cafiera 2.3 2.2 2.1 2.3 2.1 2.3 2 2,19 15.30 5.29 4.84 441 5.29 4.41 5.29 4.00 33.53 4.24
3 Almacenar cafia en la cafiera 5.3 5.2 5.4 5.1 5.2 5.3 5.1 5.23 36.60 28.09 27.04 29.16 26.01 27.04 28.09 26.01 191.44 0.62
TIEMPO PROMEDIO TOTAL " 16.56
6 Sacar cafia 0.6 0.7 0.6 0.8 0.5 0.8 0.5 0.64 4.50 0.36 0.49 0.36 0.64 0.25 0.64 0.25 299 53.73
7 Clasificar cafia 0.26 0.31 0.28 0.27 0.32 0.29 0.26 0.28 1.99 0.07 0.10 0.08 0.07 0.10 0.08 0.07 0.57 9.54
8 Transportar cafia a zona de molienda 0.26 0.27 0.29 0.25 0.29 0.28 0.25 0.27 1.89 0.07 0.07 0.08 0.06 0.08 0.08 0.06 0.51 5.64
9 MOLIENDA Moler cafia 3.3 29 3.2 3.4 3.1 2.9 3.3 3.16 22.10 10.89 841 10.24 11.56 9.61 8.41 10.89 70.01 5.44
10 Recoger bagazo 14 11 1.3 1 12 11 14 1.21 8.50 1.96 121 1.69 1.00 144 1.21 1.96 1047 23.03
11 Transportar bagazo 137 1.39 143 1.38 141 137 1.39 1.39 9.74 188 193 2.04 190 1.99 1.88 193 13.56 0.34
12 Almacenar bagazo 0.66 0.67 0.69 0.68 0.71 0.66 0.67 0.68 4.74 0.4 0.45 0.48 0.46 0.50 0.44 0.45 3.21 0.97
TIEMPO PROMEDIO TOTAL i 7.64
Transportar jugo de cafia a
13 - 13 1.2 11 14 13 1.2 1 1.21 8.50 1.69 144 121 1.96 1.69 144 1.00 10.43 16.83
prelimpiadores
14 Prel nar los jugos de cafia 15 14 13 1.2 15 1.2 11 131 9.20 2,25 1.96 1.69 1.44 2.25 144 121 12.24 19.66
15 LIMPIEZA Recibir jugo de cafia 2.4 23 2.5 2.2 24 21 2.2 2.30 16.10 5.76 5.29 6.25 4.84 5.76 4.41 4.84 37.15 5.18
16 Agitar jugo 6.2 6.3 6.5 6.2 6.1 6.4 6.3 6.29 44.00 38.44 39.69 42.25 38.44 37.21 40.96 39.69 276.68 0.63
17 Descachazar 13 14 11 13 11 14 15 1.30 9.10 1.69 1.96 121 1.69 121 1.96 2.25 11.97 18.93
13 Transportar 0.6 0.7 0.9 0.7 0.8 0.6 0.7 0.71 5.00 0.36 0.49 0.81 0.49 0.64 0.36 0.49 3.64 30.72
TIEMPO PROMEDIO TOTAL T 13
19 EVAPORACION ¥ Recibir jugo de cafia de paila anterior 3.1 3.3 3.4 3.2 3.1 3.3 3.2 3.23 22.60 9.61 10.89 11.56 10.24 9.61 10.89 10.24 73.04 163
20 CONCENTRACION Agitar el jugo de guarapo 6.1 6.4 6.5 6.3 6.4 6.1 6.5 6.33 44.30 37.21 40.96 42.25 39.69 40.96 37.21 42.25 280.53 0.99
21 Transportar a la siguiente paila 0.6 0.7 0.6 0.7 0.5 0.5 0.6 0.60 4.20 0.36 0.49 0.36 0.43 0.25 0.25 0.36 2.56 25.40
TIEMPO PROMEDIO TOTAL " 1016
Recibir guarapo de ultima paila de
22 . 3.3 34 3.2 31 3.3 3.2 31 3.23 22.60 10.89 11.56 10.24 9.61 10.89 10.24 9.61 73.04 1.63
concentracion
23 PUNTEO Agitar la miel hasta el punteo 6.2 6.3 5.92 6.4 6.1 6.2 6.3 6.20 43.42 38.44 39.69 35.05 40.96 37.21 38.44 39.69 269.48 0.28
Sacar la miel de la paila y despositar en
24 enfriador 5.1 5 5.3 5.2 5 4.9 5 5.07 35.50 26.01 25.00 28.09 27.04 25.00 24.01 25.00 180.15 102
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TIEMPO PROMEDIO TOTAL

14.50

25 Recibir lamiel en baldes 0.6 0.7 0.9 0.5 0.6 0.8 0.7 0.69 4.80 0.26 0.49 0.81 0.25 0.26 0.64 0.49 3.40 52.78
26 BATIDO Transportar los baldes hacia los moldes 0.24 0.28 0.26 0.24 0.25 0.26 0.27 0.24 1.80 0.06 0.08 0.07 0.06 0.06 0.07 0.07 0.46 4.64
27 Batir la miel 0.7 0.8 0.9 0.6 0.7 0.6 0.3 0.73 5.10 0.49 0.64 0.81 0.36 0.49 0.36 0.64 3.79 31.99
28 Uevar los baldes a la zona de moldeo 0.42 0.43 0.46 0.48 0.49 0.45 0.46 0.46 3.19 0.18 0.18 0.21 0.23 0.24 0.20 0.21 1.46 4.15
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 211
29 Recibir lamiel en la zona de moldeo 2.6 2.7 2.69 2.73 2.6 2.8 2.7 2.69 18.82 6.76 7.29 7.24 743 6.76 7.84 7.29 50.63 0.95
30 MOLDEO Vaciar los baldes en emfriadores 0.53 0.54 0.51 0.53 0.55 0.51 0.52 0.53 3.69 0.28 0.29 0.26 0.28 0.30 0.26 0.27 195 110
31 Transportar miel a los huecos del molde 4.1 4.4 4.1 4.3 4.2 4.95 4.3 4.34 30.35 16.81 19.36 16.81 18.49 17.64 24.50 18.49 132.10 6.24
32 Depositar la miel en todo el maolde 0.6 0.7 0.8 0.5 0.6 0.7 0.5 0.63 4.40 0.26 0.4 0.64 0.25 0.26 0.49 0.25 2.84 42.98
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 8.18
Transportar los moldes a un costado de
33 . 0.26 0.29 0.27 0.25 0.28 0.25 0.27 1.86 0.07 0.08 0.07 0.06 0.08 0.07 0.06 0.50
la produccién 444
3 ENFRIAMIENTO  Vasear los moldes 11 1.2 1.4 1 1.3 1.4 1.23 8.60 1.21 1.44 1.96 1.00 1.69 144 1.96 10.70 20.34
35 Enfriamiento de las tapas de chancaca 9.1 9.3 9.5 9.2 9.1 9 9.5 9.24 64.70 82.81 86.49 50.25 84.64 82.81 81.00 90.25 598.25 0.63
36 Inspeccionar el enfriamiento 8.1 8.4 8.1 8 8.2 8.3 8.4 8.21 57.50 65.61 70.56 65.61 64.00 67.24 68.89 70.56 472.47 0.50
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 18.95
37 Transportar los moldes a mesa de 11 1.3 1.5 14 11 1.3 1.4 130 5.10 1.21 1.69 2.25 1.96 121 1.69 1.96 11.97
DESMOLDEC desmolde 18.93
38 Sacar el producto de los moldes 0.6 0.4 0.6 0.5 0.6 0.4 0.6 0.53 3.70 0.36 0.16 0.36 0.25 0.36 0.16 0.36 2.01 44.41
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 1.83
Trasportar producto a mesa de
39 N . 0.14 0.15 0.13 0.11 0.14 0.12 0.13 0.13 0.92 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02 0.01 0.02 0.12
inspeccion 14.37
40 Inspeccionar llegada del producto 0.67 0.68 0.66 0.69 0.65 0.67 0.68 0.67 4.70 0.45 0.46 0.44 0.48 0.42 0.45 0.46 3.16 0.55
a1 Clasificar chancaca 0.27 0.28 0.26 0.26 0.29 0.27 0.25 0.27 1.88 0.07 0.08 0.07 0.07 0.08 0.07 0.06 0.51 3.44
Transportar chancaca buena a mesa de
a2 0.12 0.16 0.13 0.15 0.12 0.13 0.14 0.14 0.95 0.01 0.03 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.13 17.02
empague
a3 EMPAQUEY Vestir el cesto con lainea 1.2 13 11 1 1.2 1 13 116 8.10 144 1.69 1.21 1.00 1.44 1.00 1.69 9.47 16.58
a4 ALMACENAJE  Pesar la chancaca vestida 14 13 15 1.2 1 14 1.2 1.29 5.00 1.96 1.69 2.25 144 1.00 1.96 144 11.74 23.31
45 Inspeccionar peso de la chancaca 0.27 0.28 0.25 0.27 0.26 0.25 0.28 0.27 1.86 0.07 0.08 0.06 0.07 0.07 0.06 0.08 0.50 3.14
46 Registrar la chancaca inspeccionada 11 1.3 1.5 11 1.2 14 1.3 1.27 8.90 1.21 1.69 2.25 1.21 1.44 1.96 1.69 11.45 18.99
a7 Empacar el producto ya terminado 12 14 11 13 11 12 14 124 8.70 144 1.96 1.21 1.69 121 144 1.96 10.91 14.37
Transportar a la zona de
A8 0.18 0.17 0.15 0.18 0.16 0.15 0.17 0.17 1.16 0.03 0.03 0.02 0.03 0.03 0.02 0.03 0.19
almacenamiento 8.09
49 Almacenar producto terminado 0.8 0.7 0.6 0.5 0.6 0.8 0.6 0.66 4.60 0.64 0.45 0.36 0.25 0.36 0.64 0.36 3.10 40.83
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 7.25
50 Recoger el bagazo 0.7 0.8 0.5 0.6 0.7 0.5 0.6 0.63 4.40 0.49 0.64 0.25 0.36 0.49 0.25 0.36 2.84 42.98
51 COMBUSTION DE TrEHSPUH?r Bgazo a zona de 14 13 1.2 14 11 13 11 1.26 8.80 1.96 1.69 1.44 1.96 121 1.69 121 11.16 14.05
HORNILLA alimentacion del horno
52 Recoger el bagazo 2.2 2.3 21 2 2.2 23 2.1 2.17 15.20 4.84 5.29 4.41 4.00 4.84 5.29 4.41 33.08 3.60
53 Alimentar horno 2.1 2.3 2.5 21 2 2.4 2.2 2.23 15.60 4.41 5.29 6.25 4.41 4.00 5.76 4.84 34.96 8.94
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 6.29
54 Recoger 0.7 0.6 0.2 0.5 0.7 0.5 0.6 0.63 4.40 0.49 0.36 0.64 0.25 0.49 0.25 0.36 2.84 42.98
55 Transportar 0.26 0.28 0.25 0.27 0.27 0.26 0.25 0.26 1.84 0.07 0.08 0.06 0.07 0.07 0.07 0.06 0.48 2.46
56 Depaositar 0.12 0.15 0.12 0.14 0.15 0.13 0.12 0.13 0.93 0.01 0.02 0.01 0.02 0.02 0.02 0.01 0.12 14.80
57 RESIDUOS Depositar 0.6 0.8 0.5 0.7 0.6 0.5 0.7 0.63 4.40 0.36 0.64 0.25 0.49 0.36 0.25 0.49 2.84 42.98
58 SOLIDOS Transportar 0.6 0.7 0.6 0.8 0.7 0.5 0.6 0.64 4.50 0.36 0.49 0.36 0.64 0.439 0.25 0.36 295 31.60
59 Recoger 0.14 0.14 0.16 0.15 0.14 0.13 0.16 0.15 1.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.15 8.30
60 Depositar 0.15 0.16 0.14 0.12 0.16 0.15 0.14 0.15 103 0.02 0.03 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.15 7.84
61 Transportar 0.6 0.8 0.6 0.5 0.7 0.6 0.5 0.61 4.30 0.36 0.64 0.36 0.25 0.49 0.36 0.25 271 41.54
62 Transportar 0.7 0.6 0.5 0.6 0.6 0.7 0.5 0.60 4.20 0.49 0.36 0.25 0.36 0.36 0.43 0.25 2.56 25.40
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 3.80

Fuente: Tabla 13 de calculo del tiempo observado en situacion actual

En la tabla 14 se observa los resultados del nimero de muestra y que 53.3 es el tamafio de la muestra
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Tabla 16: Determinacion del tamafio de la muestra

Valoracién del ritmo del trabajo Westinghouse

Factores 01 02 03 (o 05 09 010 o011 012
Habilidad c1 0.07 c1 +.080 0 B2 +.090 c1 0.07 c1 +.080 D 0 B2 +.090 D 0 Cc1 +.080 B2 +.090 D 0
Esfuerzo c2 +.020 c1 +.030 B2 +.090 D 0.00 c2 +.020 D B2 +.090 c2 +.020 c1 +.030 D 0.00 c1 +.030 B2 +.090
Condiciones D 0.00 D 0.00 E -0.03 C 0.03 D 0.00 C D 0.00 E -0.03 C 0.03 D 0.00 E -0.03 E -0.03
Consistencias D 0 E -0.03 E 0.02 C 0.01 E -0.02 E -0.03 C 0.01 D 0 E 0.02 C 0.01 E -0.02 C 0.01
TOTAL 0.09 0.08 0.04 0.13 0.07 0.08 0.10 0.08 0.04 0.09 0.07 0.07
Fuente: Libro de George Kanawanty
Tabla 17: Suplemento OIT
SUPLEMENTO ONT
Operacion

SUPLEMENTO 01 02 03 04 Q5 06 o7 08 09 010 011 012

MEC.PERSOMALES 6% 5% 6% T% 6% 5% 5% 6% 7% 7% 5% 6%

FATIGA BASICA 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2% 2%

TEDIO 1% 3% 2% 2% 1% 2% 3% 2% 2% 3% 1% 2%

TOTAL 9% 10% 10% 11% 9% 9% 10% 10% 11% 12% 8% 10%

Fuente: Libro de George Kanawanty
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Tabla 18: Calculo del tiempo estandar

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO, EMPRESA DE CALDERON S.A.C, DE ABRIL 2017

ITEM OPERACIONES ACTIVIDADES PROMEDIO Valoracion del Tiempe  Suplementos Tiempo
ritmo de trabajo Normal estandar
1 Recibir la cafia 3.1 1.09 3.38 0.09 3.08
2 RECEPCION DE Pesar la cafia } } 3.2 1.09 3.49 0.09 3.80
3 CARA Transportar cafia a la cafiera 2.5 1.09 2.73 0.09 2.97
4 Organizar cafia en la cafiera 1.59 1.09 1.73 0.09 1.89
5 Almacenar cafia en la cafiera 5.3 1.09 5.78 0.09 6.30
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 18.64
6 Sacar cafia 0.5 1.08 0.54 0.1 0.59
7 Clasificar cafia 0.25 1.08 0.27 0.1 0.30
Transportar cafia a zona de
) 0.25 1.08 0.27 0.1 0.30
mouenpa  olienda
Moler cafia 3.3 1.08 3.56 0.1 3.92
10 Recoger bagazo 0.59 1.08 0.64 0.1 0.70
11 Transportar bagazo 1.35 1.08 1.46 0.1 1.60
12 Almacenar bagazo 0.65 1.08 0.70 0.1 0.77
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 8.19
Transportar jugo de cafia a
13 o 11 1.04 1.14 0.1 1.26
prelimpiadores
14 Preliminar los jugos de cafia 1.3 1.04 1.35 0.1 1.49
15 LIMPIEZA Recibir jugo de cafia 2.2 1.04 2.29 0.1 2.52
16 Agitar jugo 5.58 1.04 5.80 0.1 6.38
17 Descachazar 11 1.04 114 0.1 1.26
18 Transportar 0.5 1.04 0.52 0.1 0.57
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 13.48
19 . Recibir jugo de cafia de paila 3.2 1.13 3.62 0.11 4.01
EVAPORACIONMY anterior
20 CONCENTRACIO Agitar el jugo de guarapo 6.1 113 6.89 0.11 7.65
21 N Transportar a la siguiente paila 0.5 1.13 0.57 0.11 0.63
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 12.29
Recibir guarapo de ultima paila
22 . 2.53 1.07 2.77 0.09 3.02
de concentracidn
23 PUNTEO Agitar la miel hasta el punteo 5.58 1.07 5.97 0.09 6.51
Sacar la miel de la pailay
24 ) ) 51 1.07 5.46 0.09 5.95
despositar en enfriador
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 15.48
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25 Recibir la miel en baldes 0.5 1.08 0.54 0.09 0.389
Transportar los baldes hacia los

20 Id 0.25 1.08 0.27 0.09 0.294
BATIDO  OI08S
27 Batir la miel 0.5 1.08 0.54 0.09 0.589
Llevar los baldes a la zona de
28 0.43 1.08 0.46 0.09 0.500
moldeo
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 1.978
Recibir la miel en lazona de
29 2.5 1.10 2.75 0.1 3.03
moldeo
30 Vaciar los baldes en emfriadores 0.5 1.10 0.35 0.1 0.61
MOLDEO
Transportar miel a los huecos del
31 4.1 1.10 4.51 0.1 4.96
molde
12 Depositar la miel en todo el 0.5 1.10 0.55 01 0.61
molde
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 9.20
Transportar los moldes aun
33 0.25 1.08 0.27 0.1 0.30

costado de la produccion

34 Vasear los moldes 1.2 1.08 1.30 0.1 1.43
ENFRIAMIENTO
Enfriamiento de las tapas de

35 3.1 1.08 3.35 0.1 3.68
chancaca
36 Inspeccionar el enfriamiento 7.59 1.08 8.20 0.1 9.02
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 14.42
Transportar los moldes a mesa de
37 0.59 1.04 0.61 0.11 0.68
desmolde
DESMOLDEO
38 Sacar el producto de los moldes 0.5 1.04 0.52 0.11 0.58
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 1.26
39 Trasportar producto a mesa de 0.12 1.09 0.13 0.12 0.15
inspeccion
Inspeccionar llegada del
A0 0.65 1.09 0.71 0.12 0.79
producto
41 Clasificar chancaca 0.25 1.09 0.27 0.12 0.31
Transportar chancaca buena a
42 0.13 1.09 0.14 0.12 0.16
mesa de empague
43 Vestir el cesto con la inea 13 1.09 1.42 0.12 1.59
44 EMPAQUEY  Pesarlachancaca vestida 11 1.09 1.20 0.12 1.34
ALMACENAIE
45 Inspeccionar peso de la chancaca 0.25 1.09 0.27 0.12 0.31
Registrar la chancaca
A6 ) . 0.57 1.08 0.62 0.12 0.70
inspeccionada
Empacar el producto ya
a7 | 1.2 1.09 131 0.12 1.46
terminado
Transportar a la zona de
48 . 0.15 1.09 0.16 0.12 0.18
almacenamiento
43 Almacenar producto terminado 0.5 1.09 0.55 0.12 0.61
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 7.59
50 Recoger el bagazo 0.5 1.07 0.54 0.08 0.58
Transportar Bgazo a zona de
51 COMBUSTION DE '"&nsportarsg 1.2 1.07 1.28 0.08 1.29
HORNILLA alimentacion del horno
52 Recoger el bagazo 1.59 1.07 1.70 0.08 1.84
53 Alimentar horno 1.57 1.07 1.68 0.08 1.81
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 5.62
54 Recoger 0.5 1.07 0.54 0.1 0.59
55 Transportar 0.25 1.07 0.27 0.1 0.29
56 Depositar 0.15 1.07 0.16 0.1 0.18
T s S A A
50LIDOS ransportar . . . 3 .
59 Recoger 0.14 1.07 0.15 0.1 0.16
60 Depositar 0.15 1.07 0.16 0.1 0.18
61 Transportar 0.5 1.07 0.54 0.1 0.59
62 Transportar 0.5 1.07 0.54 0.1 0.59
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 3.75
TOTAL 111.89

Fuente: Tabla 13, calculo del tiempo observado; tabla 14, célculo de la muestra; tabla 16

westinghouse, tabla 17 OIT.
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3.2.2. Determinar los tipos de fallas antes de las mejoras

3.2.2.1. Cuantificacion de las fallas antes de las mejoras

Tabla 25: Cumplimiento de las especificaciones técnicas de la empresa Calderon S.A.C 2017

INCUMPLIMIENTOS DE ESPECIFICACIONES TECNICAS POR 25 CESTOS DE CHANCACA/DIAS, EMPRESA CALDERON S.A.C MAYO 2017
DIAS

Total d Promedio Frecuencia
3 ° € dela Frecuencia %acumulado
ESPECIFICACIONES TECNICAS S3C0s 1 2 3 4 5 6 absoluta B
i chancaca realtiva
producidos .
Color de la cana 25 21 13 22 20 23 22 22 127 10.26% 10.26%
Ld
La caiia con varios dias de cortada 25 13 15 14 13 12 15 15 82 6.62% 16.88%
r
Caiia con pajilla seca 25 22 20 138 21 23 20 21 124 10.02% 26.90%
Ld
Impurezas en el jugo de la cafa 25 11 15 17 14 13 13 15 33 6.70% 33.60%
r
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cana 25 14 12 15 13 14 12 15 80 6.46% 40.06%
Ld
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 25 23 21 24 20 22 21 22 131 10.58% 50.65%
Los moldes defectuosos para darle el acabado a la "
25 12 11 13 15 14 11 14 76 6.14% 56.79%
tapa de chancaca
r
Materiales adecuados 25 20 13 21 19 20 22 21 120 9.69% 66.48%
Ld
Armado del cesto uniforme 25 14 11 15 13 12 14 15 79 6.38% 72.86%
r
Tipo de la inea para vestir el cesto de la chancaca 25 19 16 17 15 14 15 17 96 7.75% 80.61%
r
Tipo de empaquetadura 25 21 19 23 20 21 22 22 126 10.18% 90.79%
Ld
Material para hervir la miel 25 17 15 18 22 19 23 20 114 9.21% 100.00%
r r r r r r
TOTAL 300 207 192 217 205 207 210 220 1238 1
% De especificaciones aprobadas por produccion de
chancaca por hora 69% 64% 72% 68% 69% 70%
% promedio de las especificaciones aprobadas 0%

Fuente: Tablas 19, 20, 21, 22, 23, 24 Check List de cumplimiento de las especificaciones técnicas del producto de chancaca, empresa
Calderon S.A.C.
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Se logré medir la calidad del producto de la chancaca basado al cumplimiento de las
especificaciones técnicas en un promedio de seis dias (ver tablas 19, 20, 21, 22, 23, 24) donde

se logra obtener un promedio 69% de especificaciones aprobadas.

Por medio de los indicadores del cumplimiento de calidad y la observacién directa en la
produccion, nos ayuda a identificar los diferentes factores que perjudican su calidad de dicho
producto y posteriormente es plasmado en un Check List del incumplimiento de las
especificaciones técnicas ( ver tabla 26 de anexos) en donde ayuda a reconocer la frecuencia
la cual se da los mismos, luego con un diagrama de Pareto se logra identificar cuales son sus

motivos més frecuentes y también con la entrevista a los trabajadores.
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3.3.  ldentificar los procesos que repercuten en la calidad del producto y realizar

mejoras en ellos.

3.3.1. Identificacion de los procesos criticos de la empresa calderon S.A.C.
El paso mas importante para poder aumentar la calidad del producto, es identificando los
diferentes procesos criticos, para asi poder establecer una estrategia y eliminarlos o
disminuirlos, mediante esto se elabora una lista de factores las cuales ayuda a efectuar una

evaluacion.

Primero identificamos los factores de la columna que corresponde, despues se le asigana
una extencion dependiendo a los diferentes parametros que estan establecidos (ver la tabla
26).

Tabla 27: identificacion de los procesos criticos de la empresa Calderén S.A.C

Frecuencia : % frecu.
. L . Frecuencia %
Numero Especificaciones técnicas (E.T.) de fallas i Del 80-20
acumalada Frecuencia
E.T. acumulado
Los moldes defectuosos para darle el acabado a la g
Factor 1 74 74 13.17% 13.17%

tapa de chancaca 80%
r

Factor2  Armado del cesto uniforme 71 145 12.63% 35.80% 30%
r

Factor3  Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia 70 215 12.46% 38.26% 20%
r

Factor4  Lacafia con varios dias de cortada 68 283 12.10% 50.36% 20%
r

Factor5  Impurezas en el jugo de la cafia 67 350 11.92% 52.28% 30%
r

Factor6  Tipo de lainea para vestir el cesto de la chancaca 54 404 9.61% 71.89% 0%
r

Factor7  Material para hervir la miel 36 440 6.41% 78.29% 20%
r

Factor8  Materiales adecuados 30 470 5.34% 83.63% 30%
r

Factor9  Cafia con pajilla seca 26 496 4.63% 28.26% 0%
r

Factor 10 Tipo de empaguetadura 24 520 4.27% 92.53% 20%
r

Factor1l Color de la cafia 23 543 A.09% 96.62% 20%
r

Factor12 Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 19 562 3.38% 100.00% 0%

TOTAL 562 100.00%

Fuente: Tabla 26 incumplimiento de las especificaciones técnicas del producto de chancaca,

empresa Calderén S.A.C.
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DIAGRAMA DE PARETO DE LOS FACTORES DE LAS ESPECIFICACIONES
TECNICAS DE LA EMPRESA CALDERON S.A.C.

Figura 10: Diagrama de Pareto de las especificaciones técnicas.
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Fuente: Tabla 27 incumplimiento de las especificaciones técnicas del producto de chancaca,

empresa Calderédn S.A.C.

Estos resultados nos permiten poder implementar las diferentes herramientas, con un objetivo

de poder eliminarlos o reducirlos los diferentes factores que llegan afectar la calidad de un

producto como es la chancaca.

Tabla 28: Factores a eliminar o disminuir de la empresa Calderéon S.A.C

FACTORES A ELIMINAR O DISMIMUIR EMN LA EMPRESA CALDERON 5.A.C, ABRIL 2017

NUMERO

ESPECIFICACIONES TECNICAS (E.T.)

Factor 1

Factor 2

Factor 3

Factor4

Factor 5

Factor 6

Factor 7

Los moldes defectuosos para darle el acabado a la tapa de chancaca

Armado del cesto no uniforme

Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia

La cafia con varios dias de cortada

Impurezas en el jugo de la cana

Tipo de la inea para vestir el cesto de la chancaca

Material para hervir la miel
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Fuente: Figura 10 Diagrama de Pareto de los Factores del producto de chancaca, empresa
Calderdn S.A.

3.3.2. Andlisis de las fallas de calidad de los procesos

Tabla 36: Analisis de las fallas de calidad de los defectos mas frecuentes.

ANALISIS DE LAS FALLAS DE CALIDAD DE LOS DEFECTOS MAS FRECUENTES EN LA EMPRESA
CALDERON S.A.C, ABRIL 2017

PROCESOS ESPECIFICACIOMES TECMICAS CAUSAS
RECEPC!.,GN DE La cafia con varios dias de cortado Falta de personal
CAMA Por el tiempo

EVAPORACION Y
COMCENTRACION

Tipo de ceniza para hervir el jugo
de la cafia

Ceniza no adecuada para la produccion

Impurezas en el jugo de la cafia

Falta de coladores

Los moldes defectuosos para darle

Moldes mal elaborados para la chancaca

MOLDEQ Falta de capacidad para realizar los
el acabado al tapa de la chancaca
moldes
Falta de moldes industriales
Armado del cesto no uniforme Falata de interes del personal
EMPAQUEY
ALMACENAJE | Tipo dela inea para vestir el cesto |Por la forma de cortar la planta

de la chancaca

Por motivos de lluvias

COMBUSTIBELE DE
HORMILLA,

Material para hervir el jugo

Por usa otro tipo de insumo

Fuente: Tabla 28 factores a eliminar o disminuir de los defectos mas frecuentes, tablas 29,

30, 31, 32, 33,34 ,3 técnicas del interrogante sistematico realizado en la empresa Calderdn
S.A.C.

Es por ello que se utilizé el interrogante sistematico para asi poder efectuar el examen critico

del método actual del trabajo donde realizd las preguntas necesarias de su forma de trabajar

de los trabajadores mediante su actividad critica.
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Tabla 37: Resumen de la técnica del interrogante (estudio método de trabajo)

RESUMEN DE LA TECNICA INTERROGANTE EN LA EMPRESA CALDERON 5.A.C, ABRIL 2017

PROCESOS

ESPECIFICACIONES TECNICAS

TECMICAS PARA LA IMPLEMENTACION
DE LAS MEJORAS

RECEPCION DE
CANA

La cafia con varios dias de cortado

Cortar la cafia dia a dia para la
produccion de la chancaca

EVAPORACION Y
COMCENTRACION

Tipo de ceniza para hervir el jugo
de la cafia

Usar la cal

Impurezas en el jugo de la cafia

Utilizar coladores especiales para sacar
las impurezas

Los moldes defectuosos para darle

Utlizar moldes industriales

de la chancaca

MOLDEOQ
el acabado a la tapa de la chancaca - ——
Realizar capacitacion
Utilizar guantes para armar el cesto
Armado del cesto no uniforme Uil g d P - i
ilizar moldes en mejores condiciones
EMPAQUE Y po——— - J -
ortar la inea en tiempo de verano
ALMACEMNAJE |[Tipo de la inea para vestir el cesto E

Tener una medida exacta para vestir el
cesto

COMBUSTIBLE DE
HORMILLA,

Material para hervir el jugo

Utilizar el gabazo de la cafia

Fuente: Tabla 36 factores a eliminar o disminuir de los defectos mas frecuentes realizado

en la empresa Calderon S.A.C,

3.3.3.

Implementacion de las mejoras

En los objetivos anteriores logro identificarse las especificaciones técnicas con el requisito

que es la calidad, para esto primero se logra identificar el area que no estéa realizando los

estandares de calidad y asi tener que mejorarlo para que al final de esta manera se pueda

incrementar la calidad del producto.

Y luego se realiza las mejoras en las areas mencionadas anteriormente.
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Tabla 38: Diagrama de proceso de recepcion de materia prima
Falla Actual

Mejora

Existe un retiro inadecuado

de la cascara de cafa

Pelar la cafia para obtener
un producto de calidad

TRAPICHE CALDERON

Provincia: Cajabamba

Departamento: Cajamarca

_ Operacion
Transporte
Inspeccion
Demora
v Almacenamiento
| d Simbolo | Actividad Descripcion
RC1 _:,' Recibir Recibir mula con carga de cana
RC2 . _. : Pesar Se inspecciona la materia prima al llegar
RC3 Transportar |Transportar cafia a la cafiera
RC4 _' Organizar  |Se organiza la cafia en la cafiera
RC5 v Almacenar |Almacenar cafia
DRIAGRAMA DE FLUIO
Energia Materia Inspeccion
v
RC2

Cc3

Bl ) 2] e

R




Tabla 39: Diagrama de proceso de molienda

TRAPICHE CALDERON

Provincia: Cajabamba

Departamento: Cajamarca

~ Operacion
Transporte

i Inspeccidn

I: ' Demora

Almacenamiento

Id Simbolo | Actividad Descripcion

M1 - Sacar Cafa |Sacar la cafia de la cafiera para poder moler en el trapiche

M2 i . B Se inspecciona y se clasifica para poder ser molida segin orden de
- Clasificar |llegada

M3 Transportar|Transportar la cafia hacia la zona del trapiche

Ma i 4 Alimentar |Alimentar el trapiche

M3 i _' Maoler  |Moler la cafia

M6 _ Recoger |Recoger el gabazo que sale de la molienda

M7 Transportar |Transportar bagazo a bagacera

Ma A 4 |Almacenar Almacenar el bagazo adecuadamente en la bagacera
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Tabla 40: Diagrama de proceso de limpieza del jugo de la cafa

65

Falla Actual

Mejora

Impurezas dentro del jugo de la
cafla que se encuentran por el
motivo de moler la cafa le
suciedad ya sea por tierra o por
cascara de la cafia que se
introduce dentro del jugo

Figura 12: Limpieza del jugo de la cafia

Fuente: calderon S.A.C.

Usar coladores de malla para
realizar la limpieza del jugo de cafa
gue se encuentra dentro de la paila

y se realiza la limpieza cuando el
jugo esté calentando por medio del
fuego




TRAPICHE CALDERON

Provincia: Cajabamba

Departamento: Cajamarca

Operacidn

Transporte

Inspeccion

Demora

Almacenamiento

Id Simbolo | Actividad Descripcion

L1 Transportar |Transportar por tubo el jugo de la cafia a las pailas.

L2 _' Limpiar |5e empieza el proceso de prelimpieza del jugo.

L3 E ' Demora |Tiempo necesario para la prelimpieza del jugo de cafia.

L4 E ' Recibir  |Recibir de limpiadores el jugo de la cafia en la paila de descachazado
LS i 4 Agitar  |Agitacion del guarapo para la obtencion de la cachaza.

L6 i _ Descachazar|Retirar la cachaza que se genero en la agitacion.

7 Transportar Pasar o transportar el jugo de cafia que queda del descachazadoala

siguiente fase del proceso.
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Tabla 41: diagrama de proceso de evaporizacion y concentracion

Falla Actual

Fuego con gabazo humedo por
motivo de las lluvias malogra
la calidad del producto ya que
no se hace bien la miel y no
Ilega a endurar el cesto
cuando ya esta en el molde

Mejora

Gabazo seco y el uso de
llantas para poder hervir el
jugo del jugo de la cafia que
se hace en un menor tiempo
que eso ayuda mucho

mejorar para sacar una buena
miel y obtener un producto de
calidad

Figura 13: Material para hervir el jugo de la cafia

Fuente: calderon S.A.C.




TRAPICHE CALDERON

Provincia: Cajabamba

Departamento: Cajamarca

~ Operacion
Transporte

i Inspeccidn

|: ! Demora

Almacenamiento

Id Simbolo Actividad Descripcion
Esta etapa es secuencial y consta de recibir el jugo de cafia que se va pasando de paila en

EC1 . E ) Recibir el avance del proceso de evaporacid’'n a concentracidn a través de todo el tendido de
pailas necesarias para la obtencion del producto.
Agitacion del jugo de cana en cada una de las pailas que conforman el proceso de

EC2 i 4 Agitar & . e . P i P

- evaporacion y concentracion.
EC3 Transportar |Paso de paila en paila del proceso hasta la paila final o punteadota.

Energia
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Tabla 42: Diagrama de proceso de punteo

TRAPICHE CALDERON

Provincia: Cajabamba

Departamento: Cajamarca

4 Operacion
Transporte
i Inspeccidn
E ' Demora
h 4 Almacenamiento
Id Simbolo | Actividad Descripcion
P1 E ) Recibir |Recibir el jugo proveniente de la ultima paila en el proceso de concentracidn
P2 B )| Agitar |Agitacion del jugo concentrado hasta la obtencién de la miel.
P3 Transportar |Sacar la miel de la paila punteadora y transportarla a los moldes.
DIAGRAMA DE FLUIO
Energia Materia Inspeccidn
Y
—
P2




Tabla 43: diagrama de proceso de batido

TRAPICHE CALDERON

Provincia: Cajabamba

Departamento: Cajamarca

Operacion

Transporte

Inspeccion

Demora

Almacenamiento

Id Simbolo | Actividad Descripcion
Bl Transporte |Transportar los moldes a la zona donde se encuentra la paila punteadora)|
B2 E ) Recibir |Recepcion de la miel en los valdes proveniente de la paila punteadora.
B3 Transporte |Transporte de los valdes con miel hacia los moldes.

Agitacion durante el proceso de enfriamiento de la miel para la
B4 B Batir | o oo P P

- obtencidn de los cestos de chancaca

Transporte de los valdes a la zona de los moldes en donde la miel entra a

B5 Transportar

un proceso de solidificacidn,

70

Energia

DIAGRAMA DE FLUJO

Materia Inspeccidn




Tabla 44: diagrama de proceso de moldeado

Falla Actual

Mejora

Cestos con defecto por el mal
estado de los moldes que son
realizados por el motivo de
presupuesto generando un
producto de mala calidad para el
cliente

Elaboracion de moldes
mejorados y obtener un
producto de mejor calidad y asi
poder satisfacer las necesidades
requeridas del cliente

Figura 14: Moldes defectuosos

Fuente: calder6n S.A.C.
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TRAPICHE CALDERON

Provincia: Cajabamba

Departamento: Cajamarca

~ Operacion
Transporte

i Inspeccion

E : Demora

Almacenamiento

id Simbolo | Actividad Descripcion

B1 E ' Recibir  |Recibir la miel cristalizada del enfriador

B2 . Vaciar |Extraccidn de la miel del enfriador hacia los moldes
B3 Transportar [Transporte de la miel a moldes

B4 Depositar |Depositar la miel en moldes
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Tabla 45: diagrama de proceso de enfriamiento

TRAPICHE CALDERON

Provincia: Cajabamba

Departamento: Cajamarca

_ Operacion

Transporte

i Inspeccion
E ! Demora

Almacenamiento

73

Id Simbolo Actividad
El Transportar Transportar la miel a la zona de enfriamiento.
E2 - Descargar |Descargar lavaldes a la zona de enfriamiento
E3 E ' Enfriar  |Tiempo necesario para el enfriamiento de la miel en temperatura ambiente
) Constante inspeccidn del enfriamiento para poder elaborar un desmoldeo
E4 i Inspeccionar
adecuado.
DIAGRAMA DE FLUJO
Energia Materia Inspeccidn Ii

A p—

e ]




Tabla 46: diagrama de proceso de desmolde

TRAPICHE CALDERON

Provincia: Cajabamba

Departamento: Cajamarca

Operacion

Transporte

Inspeccion

Almacenamiento

-
E ' Demaora
A 4

Id Simbole | Actividad Descripcion
] Transportar (Transportar a la zona de enfriamiento.
Extraccion de la chancaca para su enfriamiento respectivo y asi pueda ser
D2 - Desmoldar
- empaquetado
DIAGRAMA DE FLLIO
Energia Materia Inspeccidn

74



Tabla 47: diagrama de proceso de empaque y almacenaje

Falla Actual

Laidea en un mal estado que
afecta la calidad del producto el
armado que no es uniforme por

parte de alguno de los
trabajadores donde causa
problemas con el cliente

Mejora

Laidea de una solo mediday
en un estado mejor y capacitar
al personal para que puedan
cumplir con larequisitos que el
cliente lo requiere que es
obtener un producto de calidad
en muy buenas condiciones
para ser competitivo en el
mercado

Figura 15: Armado del cesto no uniforme

Fuente: calderéon S.A.C.
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TRAPICHE CALDERON

Provincia: Cajabamba

Departamento: Cajamarca

Operacion
Transporte
; Inspeccion
E ' Demora
| = Almacenamiento
Id Simbolo Actividad Descripcion
EAL Transportar |Transportar la chancaca a la zona de inspeccion.
EA2 ; Inspeccionar |Inspeccionar el estado de la llegada de la chancaca, si el producto pasa a la siguiente fase.
EAZ Clasificar |Clasificar la chancaca de acuerdo a su calidad.
EA4 Transportar |Transportar al almacen la chancaca que es clasificada como buena
EAS Empacar |Se introduce el producto dentro de la inea
EAB Pesar Se pesa en producto lleno en las ineas y se registra su tolerancia en peso
EAT7 G Inspeccionar |Se registra el estado de los cestos para luego pasar a su registro.
EAB Registrar |Se registra la chanca que llega a este estado
EAS Empacar |Se realiza el debido empaque del producto dentro de sacos
EALD Transportar |Transportar el producto empacado a la zona de almacenamiento.
EAlL Almacenar |Almacenar el producto terminado de acuerdo al orden de produccién para su distribucién.
DIAGRAMA DE FLUJO
Energia Materia | Inspeccion }—

(e Jor
(e Jor

[ens Jo]
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3.4.1. Frecuencia de fallas después de las mejoras
De esta manera se evalu6 la calidad del producto basado al cumplimiento de las

especificaciones técnicas en un determinado periodo que es una semana donde se obtiene un

promedio del 77% después de las mejoras de los procesos de la produccién de chancaca.

Tabla 54: Cumplimiento de las especificaciones técnicas

INCUMPLIMIENTOS DE ESPECIFICACIONES TECNICAS POR 25 CESTOS DE CHANCACA/DIAS, EMPRESA CALDERON 5.A.C MAYO 2017

DIAS o di
i Frecuencia
o R dela Frecuencia Yacumulado
ESPECIFICACIONES TECNICAS chancaca 1 2 3 4 5 6 absoluta )
chancaca realtiva
por saco

r

Color de la cafia 25 12 21 24 23 24 24 22 128 9.26% 9.26%
r

La caiia con varios dias de cortada 25 15 16 18 16 15 18 18 98 7.09% 16.34%
r

Caiia con pajilla seca 25 23 21 19 23 24 21 22 131 9.47% 25.81%
r

Impurezas en el jugo de la caiia 25 14 16 21 18 15 14 18 98 7.09% 32.90%
v

Tipo de ceniza para hervir el jugo de la caiia 25 15 13 17 16 17 14 17 92 6.65% 39.55%
r

Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 25 24 22 25 21 23 21 23 136 9.83% 49.39%

Los moldes defectuosos para darle el acabado a la "

25 13 13 14 19 21 25 19 105 7.59% 56.98%

tapa de chancaca
r

Materiales adecuados 25 21 19 22 20 22 23 22 127 9.18% 66.16%
v

Armado del cesto uniforme 25 15 12 16 15 19 21 18 98 7.09% 73.25%
r

Tipo de la inea para vestir el cesto de la chancaca 25 20 17 18 16 17 22 19 110 7.95% 81.20%
r

Tipo de empaquetadura 25 22 20 24 21 23 24 23 134 9.69% 90.89%
r

Material para hervir la miel 25 18 16 22 23 22 25 22 126 9.11% 100.00%

r 14 r r r r
TOTAL 300 212 206 240 231 242 252 240 1383 1
% De especificaciones aprobadas por produccion de
chancaca por saco/dia 71% 69% 80% 7% 81% 84%
% promedio de las especificaciones aprobadas 77%

Fuente: Tabla 48, 49, 50, 51,52, 53 Check List del cumplimiento de las especificaciones

técnicas del producto realizado en la empresa Calderén S.A.C
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3.4.2. Propuesta de mejora

Reduccion de los costos de produccién: Las principales alternativas es poder reducir el
costo de produccion para asi poder es factible la participacién de la mano del hombre y
también en la etapa de corte que se puede cortar todo el lote sin tener que escoger y dejar lo
que estd mas verde que esto llega a incrementar el costo de produccion, al mismo tiempo en
la etapa que se llega a realizar la limpieza del jugo se tiene que aprovecharse la conduccion
para asi poder prevenir que algun operario se llegue hacer cargo mediante el uso de los baldes
y poder hacer el rodamiento de los equipos para asi poder disminuir los tiempos de
desplazamientos de los trabajadores y poder eliminarlos los esfuerzos fisicos que no sean

necesarios.

Elaboracion de un producto de excelente calidad: Su mejoramiento de la calidad de un
producto es una de las principales alternativas que se pueden mejorar en el sector
agroindustrial de la produccion de chancaca, donde esto puede llegar a optimizarlo mediante
un proceso de modificacion de cafa en los distintos aspectos sobre todo en limpieza. Donde
un producto mas limpio, y con sus empaques adecuados es mas adaptable ante las exigencias

del cliente en el mercado.

Sila chancaca llegara a mejorar sus aspectos de la higiene y sanidad, también lograria superar
sus dificultades en cuanto a su presentacion, ya que la mayor dificultad es al momento de
diluir en liquidos frios. Por lo tanto, a pesar de las de todas las dificultades existentes se ha
demostrado que la chancaca en un diferente aspecto tiene mucha mas acogida con el pablico
mejorando sus pérdidas en los procesos de produccion. Mediante la lista de insumos gque son
necesarios para el proceso productivo, los costos que pueden ser reducidos son la mano de

obra porque el precio de alquiler de trapiche son costos que no pueden variar.
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3.4.3. Comparacion de fallas antes y después de las mejoras

Tabla 55: Registro de incremento de calidad

Promedio del cumplimiento de las especificaciones antes y después de las mejoras
e . ., Calidad Calidad ) .
Especificaciones técnicas Diferencia
antes despues
Color de la cafia 22 22 0
La cafia con varios dias de cortada 15 18 3
Caria con pajilla seca 21 22 1
Impurezas en el jugo de la cafia 15 18 3
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia 15 17 2
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 22 23 1
Los moldes defectuosos para darle el acabado a 14 19 5
la tarna da rhanrara
Materiales adecuados 21 22 1
Armado del cesto uniforme 15 18 3
Tipo de la inea para vestir el cesto de la chancaca 17 19 2
Tipo de empaquetadura 22 23 1
Material para hervir la miel 20 22 2

Fuente: Tabla 28 cumplimiento de las especificaciones técnicas antes, tabla 55

cumplimiento de las especificaciones técnicas después de las mejoras.

Prueba de normalidad de datos: Shapiro Wilk.

Supuestos para aprobar un comportamiento de normalidad de los datos expuestos en

anterioridad:

H1: Los datos presentan un comportamiento normal.
HOL1: Los datos no presentan un comportamiento normal.

Supuestos:
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P<=0.05 se aprueba HO1

p>0.05 se aprueba H1
Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
DIFEREN ,188 12 200" ,917 12 ,259
CIADE
CALIDAD

Por consiguiente, debido a que nuestra P = 0.259 y es mayor a 0.05 se aprueba la normalidad

de los comportamientos de los datos expuestos sobre el modelo de inventario.
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Prueba de hipotesis: T-Student

Supuestos para aprobar la hipotesis H2 Y HO2 de los datos expuestos en anterioridad:

H2: La implementacion de la mejora de procesos incrementa considerablemente la calidad
de la chancaca de la empresa Calderdn S.A.C. en el afio 2018.

HO02: La implementacion de la mejora de procesos no incrementa considerablemente la
calidad de la chancaca de la empresa Calderén S.A.C. en el afio 2018.

SUPUESTOS
P<0.05 se aprueba H2
p>=0.05 se aprueba HO2

Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas T gl

Media Desvia Medi 95% de intervalo

cién ade de confianza de la

estand error diferencia

ar estan = Inferio  Superi

dar r or

P | CALIDAD - 1,3484 3892 - - - 11
a | ANTES - 2,000 0 5 28567 11,1432 5,138
r | CALIDAD 00 3 7
1 | DESPUES

Por consiguiente, debido a que nuestra P = 0.000 y es menor a 0.05 se aprueba la hipotesis
H2, donde se que el cumplimiento de la calidad de un producto después del método de trabajo
implementado es significantemente mayor que el cumplimiento de la calidad antes de las
mejoras implementadas. Asi mismo se incrementa considerablemente la calidad de la

chancaca de la empresa Calderdn S.A.C. en el afio 2018.
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4.  CONCLUSIONES

Antes de llegar a realizar las mejoras de los procesos se determiné que, de 25 sacos
producidos en un dia por el tiempo de una semana, logré encontrarse el promedio de 69% de
cumplimiento con las especificaciones técnicas, por escasez de inspeccién de calidad en un
producto ya finalizado, la mala manipulacién de las maquinarias para desarrollar las
diferentes actividades, también falta de mejora en los procesos y herramientas no adecuadas

que se utilizan.

El diagrama de Pareto ayudo identificar las dificultades méas frecuentes y la técnica del
interrogante que nos permite poder dar la solucion a los factores mas criticos, la cual se refiere
al producto mal elaborado, por motivos que el trabajador se distrae y no llega a utilizar las

herramientas adecuadas.

Después de implementarse las mejoras en las areas mencionadas se realizo la capacitacion a
todo el personal de los diferentes factores que llegan afectar la calidad de un producto
terminado, donde se logro obtener un elevado nivel de cumplimento de las especificaciones
técnicas de calidad en un 77%, se refiere que las mejoras de procesos nos ayudod a poder

modificar errores, debido a la disminucién de la cantidad de los defectos.
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5. RECOMENDACIONES

Para que este estudio permanezca por el transcurso del tiempo, tiene que implementarse un
control en diferentes areas de un sistema productivo mediante medidas de un control de
calidad, donde estos tienen que ser registrados en una hoja de célculo y asi lograr analizarlas
de acuerdo a lo ocurrido y asi llegar a proceder en los defectos que se encontraron para
realizar un reporte y llegar a corregir y poder mantener la calidad del producto y su
satisfaccion del cliente.

Realizar capacitaciones y entrenamientos en los diferentes puestos de trabajo a los operadores
con nuevas ideas y ensefianzas sobre mejorar las imperfecciones que lleguen a presentarse

en un producto terminado.

Elaborar moldes industriales donde esto ayudara a que se siga cumpliendo en un tiempo

determinado las especificaciones técnicas.

A futuros investigadores que se dediquen a estos temas es recomendable hacer mas participes
a los trabajadores en lo que se refiere a tomar una decision, en las distintas charlas donde no
solo se pueden dar a nivel operativo y tactico sino también involucrando a la gerencia, y asi
ellos lleguen a realizar diferentes sugerencias y puedan participar en las organizaciones y

todos en equipo lograr trabajar hacia un mismo objetivo.
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1. ANEXO DE TABALAS

Tabla 13: Calculo del tiempo observado situacion actual

Calculo del tiempo observado, estudio de tiempos, proceso de fabricacion de la chancaca, empresa Calderon 5.A.C, Abril 2017

TIEMPO OBESERVADO (TO) EN MINUTOS

ITEM OPERACIONES ACTIVIDADES
1 T2 T3 T4 5 T6 7 PROMEDIO
1 Recibir la cafia 3.3 3.2 3 2.9 3.5 3.3 3.1 3.19
2 RECEPCION DE Pesar la cania } ) 3.3 3.5 3.4 3.5 3.6 3 33 3.37
3 CARA Transportar cafa a la cafiera 2.6 2.8 2.5 2.7 2.6 2.4 2.5 2.59
4 Organizar cafia en la cafiera 2.3 22 21 2.3 21 2.3 2 2.19
5 Almacenar cafia en la cafiera 5.3 5.2 5.4 5.1 5.2 5.3 5.1 5.23
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 16.56
6 Sacar cafia 0.6 0.7 0.6 0.8 0.5 0.8 0.5 0.64
7 Clasificar cafia 0.26 0.31 0.28 0.27 0.32 0.29 0.26 0.28
8 Transportar cafia a zona de molienda 0.26 0.27 0.29 0.25 0.29 0.28 0.25 0.27
9 MOLIENDA Moler cafia 3.3 2.9 3.2 3.4 3.1 2.9 3.3 3.16
10 Recoger bagazo 14 11 1.3 1 1.2 1.1 14 121
11 Transportar bagazo 1.37 1.39 143 1.38 141 1.37 1.39 1.39
12 Almacenar bagazo 0.66 0.67 0.69 0.68 0.71 0.66 0.67 0.68
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 7.64
Transportar jugo de cafiaa
13 L 1.3 1.2 1.1 14 1.3 1.2 1 121
prelimpiadores
14 Preliminar los jugos de cafa 1.5 1.4 1.3 1.2 1.5 1.2 1.1 1.31
15 LIMPIEZA Recibir jugo de cafia 2.4 2.3 2.5 2.2 24 2.1 2.2 2.30
16 Agitar jugo 6.2 6.3 6.5 6.2 6.1 6.4 6.3 6.29
17 Descachazar 1.3 1.4 11 13 11 1.4 15 1.30
18 Transportar 0.6 0.7 0.9 0.7 0.8 0.6 0.7 0.71
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 13.13
19 EVAPORACION Y Recibir jugo de cafia de paila anterior 3.1 3.3 3.4 3.2 3.1 3.3 3.2 3.23
20 CONCENTRACIO Agitar el jugo de guarapo 6.1 6.4 6.5 6.3 6.4 6.1 6.5 6.33
21 N Transportar a la siguiente paila 0.6 0.7 0.6 0.7 0.5 0.5 0.6 0.60
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 10.16
Recibir guarapo de ultima paila de
22 . 3.3 34 3.2 3.1 3.3 3.2 3.1 3.23
concentracion
23 PUNTEQ Agitar la miel hasta el punteo 6.2 6.3 5.92 6.4 6.1 6.2 6.3 6.20
Sacar la miel de la paila y despositar
24 . 5.1 5 5.3 5.2 5 4.9 5 5.07
en enfriador
TIEMPO PROMEDIO TOTAL " 1450
25 Recibir la miel en baldes 0.6 0.7 0.9 0.5 0.6 0.8 0.7 0.69
26 BATIDO moldes 0.24 0.28 0.26 0.24 0.25 0.26 0.27 0.24
27 Batir la miel 0.7 0.8 0.9 0.6 0.7 0.6 0.8 0.73
28 Llevar los baldes a la zona de moldeo 0.42 0.43 0.46 0.48 0.49 0.45 0.46 0.46
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TIEMPO PROMEDIO TOTAL

211

29 Recibir la miel en la zona de moldeo 2.6 2.7 2.689 273 2.6 2.8 27 2.69
30 MOLDEO vaciar los baldes en emfriadores 0.53 0.54 0.51 0.53 0.55 0.51 0.52 0.53
31 Transportar miel a los huecos del molde 1.1 4.4 1.1 4.3 4.2 4,95 4.3 4,34
32 Depositar la miel en todo el molde 0.6 0.7 0.8 0.5 0.6 0.7 0.5 0.63
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 8.18
Transportar los moldes a un costado
33 . 0.26 0.29 0.27 0.25 0.28 0.26 0.25 0.27
de la produccion
34 ENFRIAMIENTO Vasear los moldes 11 1.2 14 1 13 1.2 14 1.23
35 Enfriamiento de las tapas de chancaca 9.1 9.3 9.5 9.2 9.1 9 9.5 9.24
36 Inspeccionar el enfriamiento 8.1 8.4 8.1 8 8.2 8.3 3.4 8.21
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 18.95
Transportar los moldes a mesa de
37 11 1.3 L5 1.4 11 1.3 14 1.30
DESMOLDEC  desmolde
38 Sacar el producto de los moldes 0.6 0.4 0.6 0.5 0.6 0.4 0.6 0.53
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 1.83
Trasportar producto a mesa de
39 _ . 0.14 0.15 0.13 0.11 0.14 0.12 0.13 0.13
inspeccion
40 Inspeccionar llegada del producto 0.67 0.68 0.66 0.69 0.65 0.67 0.68 0.67
41 Clasificar chancaca 0.27 0.28 0.26 0.26 0.29 0.27 0.25 0.27
Transportar chancaca buena a mesa
42 0.12 0.16 0.13 0.15 0.12 0.13 0.14 0.14
de empague
43 EMPAQUEY  vestir el cesto con lainea 1.2 1.3 1.1 1 1.2 1 1.3 116
44 ALMACENAJE Pesar la chancaca vestida 14 1.3 L5 1.2 1 14 12 1.29
45 Inspeccionar peso de la chancaca 0.27 0.28 0.25 0.27 0.26 0.25 0.28 0.27
46 Registrar la chancaca inspeccionada 11 1.3 15 11 12 14 1.3 1.27
a7 Empacar el producto ya terminado 1.2 1.4 11 1.3 11 1.2 14 1.24
Transportar a la zona de
43 B} 0.18 0.17 0.15 0.18 0.16 0.15 0.17 0.17
almacenamiento
43 Almacenar producto terminado 0.8 0.7 0.6 0.5 0.6 0.8 0.6 0.66
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 7.25
50 Recoger el bagazo 0.7 0.8 0.5 0.6 0.7 0.5 0.6 0.63
Transportar Bgazo a zona de
51 COMBUSTION DE ) 14 1.3 1.2 1.4 11 1.3 11 1.26
alimentacion del horno
HORMILLA
52 Recoger el bagazo 2.2 2.3 21 2 2.2 2.3 21 217
53 Alimentar horno 21 2.3 25 2.1 2 2.4 2.2 2.23
TIEMPQ PROMEDIO TOTAL 6.29
54 Recoger 0.7 0.6 0.8 0.5 0.7 0.5 0.6 0.63
55 Transportar 0.26 0.28 0.25 0.27 0.27 0.26 0.25 0.26
56 Depaositar 0.12 0.15 0.12 0.14 0.15 0.13 0.12 0.13
NS o6 o1 o o o7 05 o5 os
SOLIDOS ransportar . . . . . . . .
39 Recoger 0.14 0.14 0.16 0.15 0.14 0.13 0.16 0.15
60 Depositar 0.15 0.16 0.14 0.13 0.16 0.15 0.14 0.15
61 Transportar 0.6 0.8 0.6 0.5 0.7 0.6 0.5 0.61
62 Transportar 0.7 0.6 0.5 0.6 0.6 0.7 0.5 0.60
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 3.80
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Tabla 15: Determinacion del tamafio de la muestra

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO PRODUCTIVO ANTES DE LAS MEJORAS DEL PROCESO, EMPRESA CALDERON S.A.C, DE ABRIL 2017

NUMERO DE MUESTRA - TIEMPO OBSERVADO EN MINUTOS POR DOCENA

ITEM  OPERACIONES ACTIVIDADES
N T T T T4 T5 T6 T T8 T8 T T T2 T T4 TS T16 PROMEDIO
1 Recibir la cafia 122 22 21 31 32 33 31 33 3l 25 32 31 35 31 259 259 32 a1
2 necepcionpe P lacfe ) 12 33 32 33 31 33 32 31 32 3 32 31 33 32 3 31 33 32
3 afin Transportarcafiaalacafiera 12 25 249 25 255 26 252 25 26 25 26 25 27 251 253 26 251 25
a Organizarcaftaenlacafiera 12 159 158 157 158 161 159 159 160 157 159 158 159 157 158 158 159 159
5 Almacenar cafiaen lacafiera 12 528 530 531 529 532 529 530 532 529 531 532 530 528 530 529 531 53
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 15.7
3 Sacar cafia 12 049 052 051 050 049 051 049 050 049 051 048 050 049 051 050 051 05
7 Clasificar cafta 12 023 025 026 025 024 025 023 025 026 024 025 025 023 024 024 025 025
Transportar caffa a zona de
8 motiana 12 025 024 025 026 023 025 024 025 025 023 026 025 024 025 024 025 025
MOLIENDA °
s Moler cafia 12 331 330 232 331 330 331 332 330 331 332 331 331 330 329 330 330 33
10 Recoger bagazo 12 058 060 059 057 059 060 058 059 059 058 059 060 060 059 060 059 059
1 Transportar bagazo 12 133 135 136 134 135 135 135 134 136 135 135 134 135 135 134 135 135
12 Almacenar bagazo 12 064 065 063 065 065 064 065 066 064 0.66 064 064 065 065 064 065 065
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 6.881875
Transportar jugo de cafia @
13 2 11 12 11 11 11 12 12 11 11 12 11 12 11 11 12 11 11
prelimpiadores
1 preliminarlosjugosdecaRa 12 129 130 132 131 130 128 128 130 131 130 130 129 130 130 129 130 13
15 Recibir jugo de cafia 12 219 220 220 218 221 220 219 221 220 220 219 220 221 220 220 219 22
16 Agitar jugo 12 559 556 557 558 559 558 559 559 557 558 558 559 559 558 559 558 558
17 Descachazar 2 11 13 12 12 11 11 11 11 12 11 11 11 11 11 12 11 11
18 Transportar 12 051 050 049 043 050 051 051 049 050 051 051 049 050 050 043 050 05
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 119
Recibir jugo de cafia de paila
19 o 12 319 321 32 31 32 32 319 32 321 32 319 319 32 321 321 32 22
Evaroraciony "M
20 Agitar el jugo de guarapo 2 62 61 61 62 61 61 62 62 61 61 62 62 61 61 62 61 6.1
Transportar a la siguiente
21 pais 122 04 050 051 050 04 050 052 050 051 050 050 051 050 050 051 050 05
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 98
Recibir guarapo de ultima
2 . 12 257 259 260 260 258 259 258 258 259 259 260 257 258 258 260 259 259
paila de concentracién
3 PUNTEO  Agitarlamiel hastaelpuntea 12 559 557 557 558 559 559 557 558 559 558 558 559 56 559 559 558 558
Sacar la miel de la pailay
% 22 s1 51 53 52 51 51 52 51 52 51 51 52 51 51 52 51 51
despositar en enfriador
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 1331
25 Recibir la miel en baldes 22 06 05 05 06 05 05 04 04 05 05 05 05 05 05 06 05 05
Transportar los baldes hacia
2% 12 026 027 025 026 025 026 024 025 024 025 024 025 025 025 024 025 025
BATIDO los moldes
27 Batir la miel 2 06 05 05 07 06 06 05 05 04 05 05 06 05 05 04 05 05
Uevar los baldes alazona de
28 o 12 045 044 045 043 044 045 042 041 042 041 042 042 041 042 041 043
mo
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 17
Recibir lamiel en la zona de
29 2 27 26 25 25 26 25 25 26 24 25 24 24 25 25 26 25 25
moldeo
20 vaciar los baldes en 2 06 05 06 04 05 06 05 05 04 05 06 05 06 05 05
volpso  eMmiriadores
Transportar miel a los huecos
a1 12 a1 41 41 41 42 41 41 42 41 42 41 42 41 42 42 4l 41
del molde
32 Depositarlamielentodoel ;oo 0, 44 05 05 06 05 04 04 05 05 04 04 05 05 05 05
molde
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 76
Transportar los moldes a un
33 A 12 025 02 025 025 025 025 02 025 026 027 025 026 025 025 026 025 025
costado de la produccion
s Vasear los moldes 12 12 12 11 12 12 11 12 11 11 12 13 12 12 11 11 12
ENFRIAMIENTO
Enfriamiento de las tapas de
35 22 82 91 92 92 91 91 92 92 91 91 92 91 91 91 92 91 9.1
chancaca
36 Inspeccionarel enfriamiento 12 7.57 758 7.59 759 759 758 759 759 758 759 759 758 759 7.59 758 759  7.59
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 18.16
Transportar los moldes a mesa
37 12 059 059 058 058 059 058 059 058 059 059 058 059 058 059 059 058 059
de desmolde
DESMOLDED
Sacar el producto de los
38 2 04 05 06 05 05 06 05 05 04 05 06 05 05 06 05 04 05
moldes
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 109
39 Trasportarproductoamesade ;g4 g3 011 011 013 043 012 012 011 012 011 012 01l 012 012 012
inspeccion
Inspeccionar llegada del
40 e 12 067 065 065 065 066 065 065 066 065 067 066 065 064 064 054 065 065
produ
a Clasificar chancaca 122 027 025 024 024 025 025 026 025 025 025 026 025 025 024 025 025 025
Transportar chancaca buena a
42 012 013 013 013 013 012 012 013 012 012 013 012 012 013 013 012 013
mesa de empaque
43 Vestir el cesto con lainea 2 12 13 13 14 12 12 13 13 12 12 13 12 13 13 12 13
a EMPAQUEY  Pesarla chancaca vestida 2 12 11 11 12 11 11 12 11 11 12 11 1111 12 11 11
ALMACENAJE | oe ceionar peso de la "
45 S 12 027 025 026 025 025 026 026 025 025 026 025 025 026 025 025 025 025
d
Registrar |a chancaca "
46 * 12 055 056 057 056 058 058 057 056 056 057 057 056 056 057 056 057 057
inspeccionada
Empacar el productaya "
47 2 13 12 12 11 11 13 12 12 11 12 12 13 12 13 12 12
terminado
Transportar a la zana de .
48 122 015 016 015 015 015 016 015 015 016 015 016 015 016 016 015 015 0.1
almacenamiento
Almacenar producto .
49 2 04 06 05 05 05 05 04 05 04 05 05 04 05 05 06 05
terminado
TIEMPO PROMEDIO TOTAL " 620
50 Recoger el bagazo 22 04 05 05 06 05 05 06 05 04 05 05 05 04 05 05 05 05
51 COMBUSTION DE Tr_anjpm?rﬁgam azonade 12 13 12 12 11 12 11 12 11 12 11 12 11 11 11 12 12
HORNILLA _ alimentacion del horno
52 Recoger el bagazo 12 160 155 158 158 159 158 159 158 158 159 159 160 159 158 153 L60 159
53 Alimentar horno 12 156 157 157 157 156 158 157 155 157 156 LS55 157 156 157 156 157 157
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 48
En Recoger 2 06 05 05 06 05 06 05 06 05 05 05 06 05 06 05 05 05
55 Transportar 12 023 025 024 025 025 024 026 025 024 025 025 026 024 023 024 025 025
56 Depositar 12 015 017 014 016 015 045 015 016 016 045 015 016 0I5 016 015 015 015
57 resious | DeResitar 2 06 05 05 06 05 05 06 05 04 065 05 05 05 06 05 05 05
se soupps | Transportar 22 05 06 05 05 06 05 05 06 05 05 06 05 04 05 05 05 05
59 Recoger 122 015 014 014 014 015 014 015 014 014 015 014 014 015 014 015 014 014
60 Depositar 122 016 015 016 016 014 014 015 015 015 015 014 014 015 015 014 015 015
61 Transportar 22 06 05 05 06 06 05 05 06 05 05 05 06 05 06 06 05 05
62 Transportar 22 05 06 05 05 05 05 06 04 05 05 05 06 05 05 05 06 05
TIEMPO PROMEDIO TOTAL 33
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Tabla 19: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (primer dia)

EMPRESA Calderon S.A.C
RESPONSABLE Huaccha Aquino Angelita

FeCHA 20/03/2017 [ Nocumple [ o ]

Cestos de chancaca producidos por ora en la empresa Calderon S.A.C

ESPECIFICACIONES TECNICAS P1 |[P2 [P3 |P4 [PS> |P6 |P7 (P8 |P9|P10|P11 |P12 (P13 (P14 (P15 (P16 (P17 (P18 |P19 |P20 |P21 |P22 |P23 (P24 (P25 | TOTAL
Color de la cafia 1j1f(1j1f1]1jof1(f1]1 o 1 1 1 1 o 1 1 1 1 1 0 1 1 1 21
La cafia con varios dias de cortada of1|0|1|0ojOj1|1|1|0 |1 1|0 0 0 iT1|jo0|0(1|1|0]1|0]|1|1 13
Cafia con pajilla seca i|1|(1|1|1f(0j0o|1|1|1 1 1 1 1 ") 1 1|1 1 1)1 1 1|1 1 22
Impurezas en el jugo de la cafia o|1(o0f1|0|0O|1|1|Oo|1|0O]|O0| O 0 1 of(1fo|1 0|10 |1|1][0 11
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia o|1(o0|0o|1|0o|1|1fof1]|1 1 1 1 0 0 1|1 0 i1|o|1|0|0]|1 14
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 111|111 |1|1|1f{1|1|1|1]|1 1 1 1 (1|11 |1]1|0|1|1][0 23

Los moldes defectuosos para darle el acabado a la
tapa de chancaca

Materiales adecuados (11|11 f1j1|0f|1|1 1|01 1 1 I|1|1|1|0|0|1|0]|1f1 20

Armado del cesto uniforme i|o|1|o|1|(0j0|1|(0|0O| O 1 0 1 1 1 1|1 o 1|l1]|0|1|1]0 14

Tino de la inea nara vestir del cesta de la chancaca 1l lalrlirbrtalrlola 1 1 1 1 0 1 1 1 1 ol 1 ol 1 19
EMPRESA Calderon 5.A.C

RESPONSABLE Huaccha Aquino Angelita

FECHA 21/03/2017 [ Nocumpte | 0]

Cestos de chancaca producidos por ora en la empresa Calderon S.A.C

ESPECIFICACIONES TECNICAS P1 [P2 [P3 |P4 |P5 |P6 |P7 (P8 |P9|P10|P11 (P12 P13 P14 (P15 |P16 |P17 (P18 (P19 |P20 |P21 (P22 P23 P24 P25 | TOTAL
Color de la cafia iy1j1f(of1]|j0o|1|j0oj|1|1 o 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1|1 19
La cafia con varios dias de cortada oj1jof1|o|of1|1|0|1]1]|1 0 1 0 1 o1 i1|1f(o|1}1|1]0 15
Cafia con pajilla seca 11 (1|11 |1)j0f1]|1|1 1 o 1 o 1 1 o 1 1 1 1 1 1 o 1 20
Impurezas en el jugo de la cafia o|{1(of2|1|Oof1]jojOo|1]|0]|1]|1 1 0 1 (1fo|1|0o|212|0|1|1]|1 15
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia 11011 |o0|o|1|o|]1|1]|@0 0 1 0 0 0|0 1(1|(o0o|1|0|1]0 12
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 1|1 (1f21|1|1fr|1j21jo|1]|1|1 1 1 1 (1f1|1|o|1|0|1|1]|0O 21

Los moldes defectuosos para darle el acabado a la
tapa de chancaca

Materiales adecuados i1 f1|1|1|1|1|o|1|1 |0 |1]|0O 1 1 i|1|1|0o|0|0|1|0]|1]|1 18
Armado del cesto uniforme ijo0f1|0|1|0D|O0|O|D|O|DO|1]|0D 1 0 i|o0|1|0|1|1|1|0|1]|0D 11
Tipo de la inea para vestir del cesto de la chancaca i|{1(1f{1|0o|1foj1|j0jO| 1|01 1 0 1 (1210|021 |1 |1 |01 16
Tipo de empaguetadura 1o j1(1f({1|1|1|1|0|0 1 o 1 1 1 o 1 1 1 1 1 1 0 1|1 19
Material para hervir la miel i|{ofof1|o|21f2]|1j0o]1 | 1|11 1 0 1 (of1|1|1|0|0|O0|1]|0O 15

mejoras realizadas (tercer dia)

EMPRESA Calderon S.A.C
RESPONSABLE Huaccha Aquino Angelita

FECHA 22/04/2017 [_nocumple | o0 ]

Cestos de chancaca producidos por ora en la empresa Calderon 5.A.C

ESPECIFICACIOMES TECNICAS P1(P2 (P3| P4(P5|P6(P7|P3(P9|P10(P11|P12| P13 | P14 | P15| P16 | P17| P18| P1S (P20 | P21| P22 | P23| P24 (P25| TOTAL
Color de la cafia 1|1 |1|1j1|1|1|1|0|1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 o 1 1 1 22
La caffa con varios dias de cortada oj1jof1|1|of1fo|1|1]|1 1 0 o 1 1 1|1 0 i1|o|1]|]0f|0]|0 14
Cafia con pajilla seca 1|1 |1|1|j1|0j1|0f1|1 0 0 1 1 o 1 0 1 1 1|1 1 1 1 o 18
Impurezas en el jugo de la cafia gf1j1|(1fo|1|0f0|1]1|0O 1 1 ] 1 1] 1|1 1 1/1]0|1|1]|1 17
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia 1|o0f1f{o|1|1|ofrjof1|1|0O]| O 1 0 1(of1fof1|jof1]1|1]1 15
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 1(1 (1|11 |1|1f{1]1]1|1 1 1 1 1 1 1|1 1 1/1]0|1|1]|1 24

Los moldes defectuosos para darle el acabado a la
tapa de chancaca

Materiales adecuados 1({1j1|1|1|21|1|1fj1|1]|1|1]0O 1 1 1 |1|1|(0|1|0o]1|0Of1]1 21
Armado del cesto uniforme i{1f1|o|1|1|1|Oofj1|0o |1 |[1]1 o ] i|1|1|0ojo|1|1|0f0]0O 15
Tipo de la inea para vestir del cesto de la chancaca i1|1(1f(1|o|1|1fo|1fo|1 |01 1 1 ofofr1f1foj1|1]1|0of1 17
Tipo de empaquetadura ij1|1|1]1|1j0|1|0o|1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1)1 1 1 1 1 23
Material para hervir la miel 1|1(1f{o|1|of1f1jof1|1|1]1 1 0 1 (1|1 f1f1|jof1]1|0]0O 18
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Tabla 22: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (cuarto dia)

EMPRESA Calderon S.A.C
RESPONSABLE Huaccha Aquino Angelita
FECHA 23/05/2017 | Nocumple | 0 |
Cestos de chancaca producidos por ora en la empresa Calderon 5.A.C

ESPECIFICACIONES TECNICAS P1| P2 (P3| P4(P5|P6|P7| PE(P9 | P10(P11|P12|P13| P14 |P15| P16 |P17| P18| P19 (P20 (P21| P22|P23| P24 |P25| TOTAL
Color de la cafia i1y1(1|0|1|1]j1j0f1]|1 0 1 o 1 1 o 1)1 1 1]1(1 1 1 1 20
La cafia con varios dias de cortada ojofo|x1|o|1joj1f1j0|f1]|]1]|0O o 1 o |1|o0of1]o|1]|1|1|1]0 13
Cafia con pajilla seca 1j1f(1|1f1]jof1|1(1|1 1 o 1 o 1 1 1 1 [} 1|11 1 1 1 1 21
Impurezas en el jugo de la cafia i|1(of1|1|1|0of1fOol21|0O|1]@O 0 0 of(1fof1f|1]j1|0]j0|1] 1 14
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia ojof1|o|l1|{0oj1|jof1|1]| 0O 1 1 ] 1 1 ol 0 1 o|1|l1]|0|1|0 13
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca ijof1|1|1|1|1|jof1|1|1]|0]1 1 1 1 (1|1 f1f|oj1|oOo|1|1]|1 20
\t_:;ar\:;;lciE::;fce:tuosos para darle el acabado ala 1lolalelalolalalel 2o N N N 0 N ol 1 N olilolalalo 15
Materiales adecuados i(1|1|1|1|oj|1jof1j1|[1]0]|O 1 1 i |1|1|1])ofo|1|1|1]1 19
Armado del cesto uniforme i1(o0f1|ojr|oj1j1f1j0of0]|1]|1 o ] i1 |o0|1|o0o]|1fOo|1|0|1]|0 13
Tipo de la inea para vestir del cesto de la chancaca i|{1(1f1|1|1|1|of1|O0|O|1]@O 1 0 ofof1f{1|o0oj1|1]0|0]1 15
Tipo de empaquetadura 1jo0f1|1f({1|1foj1(1|0 1 1 1 o 1 1 1 1 1 1|1 1 0 1 1 20
Material para hervir la miel 1{1|(1|(o|1|1|1|1f{1|1|0O0]|1]1 1 0 1 (1|1 f1f|1]1|1]1|1]|1 22

Tabla 23: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (quinto dia)

EMPRESA Calderon S.A.C
RESPONSABLE Huaccha Aquino Angelita
FECHA 24/05/2017

[ Nocumple [ 0]

Cestos de chancaca producidos por ora en la empresa Calderon 5.A.C

ESPECIFICACIONES TECNICAS P1|P2|P3|P4| P5|P6|P7| P8|P9|P10| P11(P12| P13 | P14 |P15| P16 | P17| P18 | P19|P20|P21| P22 |P23|P24|P25( TOTAL
Color de la cafa 1111011 |1|1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 23
La cafia con varios dias de cortada of1f{ofo|f1|1f0|1|1|0|1]|1]|aQ ] 1 i1 |/0(0|1f1|0|1]|0|0]0O 12
Cafia con pajilla seca 1|11, 1}(1(1]01|1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1|1 1 1 1 1 23
Impurezas en el jugo de la cafia g|1|0|1(0|1|O0|1|0jO0 |1 |[1] 0O 0 1 o110 |0|1 |0 |1 1|1 13
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia ifof1j1j1|0f0|1|0|1]| 0 1 0 0 1 1 0|1 1] 1|11 (0|1]|0 14
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 1|1|1|1|o0of1|{1|o|1|1|1|0D]| 1 1 1 1 (11|11 |1|1|1|1]|1 22
Los moldes defectuosos para darle el acabado a la
tepa de chancaca i1joj1|1(1j0(1|0| 1 o 1 1 0 1 o 1 o 1 0|1 1 0 1 o 14
Materiales adecuados i({1f(1|of1|1f0|1 |10 |1]|D]|1 1 1 1|11 |1f1|0|1]|1|1]1 20
Armado del cesto uniforme ifofirfof1|Oof1|jO|1|0O|0O]|0O]| O 1 o i1 |/0(1|0f1|1|1]|0|1]0O 12
Tipo de la inea para vestir del cesto de la chancaca i|jo0f(oj1(0f1|jOo|1|1| 0| 1|[1]0 0 1 o100 |1|0|1|0|1|1]|1 14
Tipo de empaguetadura 1f(1j1}(1j0 |11 /1|1|1 1 0 1 ") 1 1 0 1 1 1)1 1 1 1 1 21
Material para hervir la miel i|1|of1|(1|1|o|1|ol1|1|[1]0O 1 0 1|11 |1|1|1|1|1|0]|1 19
mejoras realizadas (sexto dia)
EMPRESA Calderon S.A.C
RESPONSABLE Huaccha Aquing Angelita
FECHA 25/05/2017 | Nocumple | 0 |
Cestos de chancaca producidos por ora en la empresa Calderon S.A.C
ESPECIFICACIONES TECNICAS P1|(P2|P3|P4|P5(P6|P7 P3|PS(P10|P11(P12( P13 | P14 |P15| P16 (P17| P18 | P19|P20|P21| P22|P23| P24 |P25| TOTAL
Color de la cafia ij1f(1|o0oj1jof1|1(1]1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 22
La cafia con varios dias de cortada o|1|o|l1|0f1|1|0f1]0D]| 1 1 1 0 0 1 1|0 0 1|1]|]0]1|1]1 15
Cafia con pajilla seca ij1f(1|1j1|0of1|1(0]1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 o 1 1 1 1 1 20
Impurezas en el jugo de la cafia of1(o|1|o0of1joj1f1f{0]| 1 0 1] 1 1 0 1|0 1 oj1|1]0o|l1]|0 13
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia i|o|1|(ojofo|1|lOofOo|l1|O|1]|1 0 0 i1(ofo|o|1]|1|1|0|1][1 12
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 1(1f(1|1|1|0oj1|jof1f{0o]| 1 1 1 1 1 1 1)1 1 11|01 |1]|1 21
Los moldes defectuosos para darle el acabado a la
tapa de chancaca ofofo|of1{0j1j0f0of0]| 1 o 1 1 o 1 0 o 1 1)1 0 1)1 0 11
Materiales adecuados 1{of1|1|1 011|111 ]1(1 1 1 11|11 |1]0]1]1]1f1 22
Armado del cesto uniforme i{ofojo|1|o|1j1f1f0|f21]0f1 1 1 i1 |o|1(0|1|1]0]|1]|0f0 14
Tipo de la inea para vestir del cesto de la chancaca o|j1|(o|1|0of1|0ofl1|{1|0O|21|1]|0O 1 0 i1 (oo |1 |0|1|1|1|1][1 15
Tipo de empaquetadura 1)1 (1|11 |1f(oj1(1]1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 22
Material para hervir la miel 1111|111 f1f{1|1|1 |11 1 1 1 (1|11 |1]j1]|0f1|1]0 23
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Tabla 26: Incumplimiento de las especificaciones técnicas

INCUMPLIMIENTO DE ESPECIFICACIONES TECNICAS POR SACOS DE LA CHANCACA/ DIA, EMPRESA CALDERON S.A.C, ABRIL DEL 2017

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Color de la cafia

La cafia con varios dias de cortada

Caria con pajilla seca

Impurezas en el jugo de la cafia

Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia

Tipo de baldes en donde llenan la chancaca

Los moldes defectuosos para darle el acabado a la
tapa de chancaca

Materiales no adecuados

Armado del cesto no uniforme

Tipo de la inea para vestir de cesto de la chancaca
Tipo de empaquetadura

Material para hervir la miel

TOTAL

93

D.1

4

12

3

14

11

2

13

11

a3

D.2

]

10

5

10

13

4

14

14

10

108

D.3

11

10

12

10

83

D.4

5

12

4

11

12

5

10

12

10

a5

D.5

2

13

2

12

11

3

11

13

11

93

D.6

10

12

13

14

11

10

FRECUENCIA

23
68
20
67
70

19

74
30
71
54
24

36
562



Tabla 29: Interrogante sistematico de los moldes defectuosos

1. Los moldes defectuosos para darle el acabado a la tapa de chancaca
Tecnica del interrogante sistematico
OBJETIVO |INDICADOR] PREGUNTAS RESPUESTAS
¢ Qué se hace? Elaborar moldes de mejor calidad
¢ Por qué se hace? Para poder obtener un producto de mejor calidad
ELIMINAR PROPOSITO ; Qué ofra cosa podia hacerse? | Moldes industriales de otro tipo de material
. ) Obtener material de mejor calidad y asi obtener un producto
¢, Qué deberia hacerse? competitivo
¢Donde se hace? Enla misma fabrica de produccion
LUGAR |;Por qué se hace alli? Par el peso y tamafio que no se pued movilizar facil
¢En que otro lugar deberia hace|Fuera de la fabrica
¢ Cuando se hace? Cuando los moldes echos ya estan con fallas
COMBINAR |SUCESION ¢Por que se hace entonces? Para poder obtner un producto de mejqr calidad
U ORDENAR ¢ Cuando podria hacer? Cuan faltan los moldes para la produccion
¢, Cudando deberia hacerse? Cuando la fabrica esta en mantenimiento
¢Quiénlo hace? La persona preparada para este tipo de frabajos
PERSONA ¢Por qué lo hacen esas persong Porque estan capacitadas para ese ti.po de trabajo; . .
¢ Qué ofra persona podria hacer|Una persona que tenga los conociemientos y experiencia solicitada
¢Quién deberia hacerlo? Una persona con experiencia
¢,Como se hace? De manera manual
SIMPLIEICAR| MEDIOS ¢ Por qué se hace de estg modo| Por el prsup.uesto que cuenta la empresa
¢De que otro modo podria hace| De manera industrializada
¢, Como deberia hacerse? Con moldes de metal donde arroje un producto de mejor calidad

Fuente: Libro de George Kanawaty — Calderén S.A.C

Tabla 30: Interrogante sistematico de armado del cesto no uniforme

2. Armado del cesto no uniforme
Tecnica del interrogante sistematico
OBJETIVO |INDICADOR| PREGUNTAS RESPUESTAS
¢Qué se hace? Arma el cesto de manera correcta
¢Por que se hace? Para tener una mejor presentacion
ELIMINAR - PROPOSIT ¢ Qué ofra cosa podia hacerse? |En otro tipo de moldes y obtener otra presentacién
¢,Qué deberia hacerse? Poder industrializar el producto de una mejor manera
¢Donde se hace? En la misma fabrica
LUGAR |;Por qué se hace alli? Por el peso y la distancia
¢En que otro lugar deberia hace|Fuera de la fabrica
¢Cuando se hace? Cuando esta fria ya las tapas de la chancaca
COMBINAR |SUCESION (},Por’qué se hgce entonces? Para tener una mejor presentacworj
U ORDENAR (,Cualmdo podrla hacer? Cuando el pro_ducto salga del enfriador
¢, Cuando deberia hacerse? Cuando se utilice los moldes adecuados
¢Quién lo hace? El personal encargado del armado
¢Por qué lo hacen esas personaPorque tienen la experiencia para dicha labor
PERSONA - - —
¢Qué otra persona podria hacer|Una persona con experiencia en la parte del armado
¢,Quién deberia hacerlo? Personas responsables y con experiencia
. Se espera que seque bien las tapas de la chancaca luego de arma
¢Como se hace? de mar;r)wera Cleiforrr?e P ’
SIMPLIFICAR| MEDIOS |;Por qué se hace de este modo|Porque asi s un poco mas economico
¢De que otro modo podria hace|Con ofro tipo de disefio de molde
¢, Como deberia hacerse? De manera mas industrializada

Fuente: Libro de George Kanawaty — Calderén S.A.C
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Tabla 31: Interrogante sistematico de tiempo de ceniza para hervir el jugo

3. Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia
Tecnica del interrogante sistematico
OBJETIVO |INDICADOR] PREGUNTAS RESPUESTAS
¢,Qué se hace? Hechar la ceniza a la paila del jugo de la cafia
ELIMINAR PROPOSIT ¢ Por qué se hace? Porque de esa manera endura y se transforma en chancaca
¢, Qué otra cosa podia hacerse? |Usando cal
¢ Qué deberia hacerse? Deberia usarse ceniza limpia
¢Ddnde se hace? En la paila donde hierve el jugo de la cafia
LUGAR |;Por qué se hace alli? Parque ahi esta depositado el jugo de la cafia
¢ En que otro lugar deberia hace|Fuera de la fabrica de produccion
¢ Cudndo se hace? Cuando el jugo de la cafia esta en el proceso de hervir
SUCESION ¢Por qué se h'c_ace entonces? Porque de esa manera eljggo de la cafia endura
COMBINAR g‘,CuE}ndo podrla_ hacer? Cuando la palla esta qu? hierve
U ORDENAR (‘,Cu_ando deberia hacerse? Cuando el jugo de la cafia aun esta en reposo
¢Quién lo hace? La persona responsable de esa area
. . Porgue son personas preparadas para asumir ese puesto que
PERSONA ¢Por qué o hacen esas persong saben las cantidades exactas - _
o ) Una persona que tenga la experiencia para echar la ceniza en
¢ Qué otra persona podria hacerl cantidad exacta
¢ Quién deberia hacerlo? Deberia hacerlo la persona responsable de este proceso
. Se mide una cierta cantidad de acuerdo a la medida del jugo de
¢ Como se hace? cafia
SIMPLIFICAR| MEDIOS |¢Por qué se hace de este modo Eﬁ;ggaecc:}e este modo puede endurar el dulce y convertirse en
¢ De que otro modo podria hace| Tambien puede usarse la cal
¢, Como deberia hacerse? De manera menos dafiina para la salud

Fuente: Libro de George Kanawaty — Calderon S.A

Tabla 32: Interrogante sistematico de la cafia con varios dias de cortada

4.La caha con varios dias de cortada
Tecnica del interrogante sistematico
OBJETIVO |INDICADOR| PREGUNTAS RESPUESTAS
¢,Qué se hace? Se corta la cafia diariamente para ser molida
ELIMINAR PROPOSIT ¢ Por qué se hace? Porque de esa manera se muele y se saca la chancaca
¢,Qué otra cosa podia hacerse? | Cortar la cafia con maquinas cortadoras para avanzar
¢,Qué deberia hacerse? Deberia cortarse la cafia dia a dia y no tener en reposo
¢ Doénde se hace? En los lotes que se encuentran cerca a la fabrica
LUGAR |;Por qué se hace alli? Parque ahi se tiene que cortar y transportar a la fabrica
¢En que otro lugar deberia hace| En los mismo lotes
¢, Cuéndo se hace? Cuando se termina la cafia de la fabrica y solicitan mas
SUCESION ¢ Por qué se hace entonces? Porque es materia principal para poder producir la chancaca
¢,Cuando podria hacer? Cuando solicitan en la fabrica
COMBINAR - - —
¢, Cudndo deberia hacerse? Cuando la cafia esta madura
U ORDENAR - - —— ~
¢Quién lo hace? Las personas que tienen experiencia en el corte de la cafia
. . Porque son las personas indicadas y capacitadas para llevar acabo
¢Por qué lo hacen esas persona| -
PERSONA . esta actividad . .
¢ Qué otra persona podria hacerlUna persona hébil y experimentada en el area de corte
. . Deberia hacerlo el cortador y asi obtener un producto fresco para la
¢ Quién deberia hacerlo? produccion
¢ Como se hace? Al momento que se coje la cafia en la mano
¢ Por qué se hace de este modo|Porque de este modo permite cortar la cafia
SIMPLIFICAR| MEDIOS |;De que otro modo podria hace|Se podria hacer con cortadoras
s ) Al momento de cortar ya no se llenaria de tierra y evitaria la mala
¢ Como deberia hacerse? calidad del producto

Fuente: Libro de George Kanawaty — Calderén S.A
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Tabla 33: Interrogante sistematico de las impurezas en el jugo de la cafa

5. Impurezas en el jugo de la cafa
Tecnica del interrogante sistematico

OBJETIVO |INDICADOR)| PREGUNTAS RESPUESTAS

¢,Qué se hace? Se limpia el jugo de la cafia
ELIMINAR PROPOSIT ¢Por qué se hace? Porqgue tiene mucha impurezas
¢, Qué otra cosa podia hacerse?|Colar el jugo de la cafia
¢, Qué deberia hacerse? Sacar las impurezas
¢, Donde se hace? En las pailas de la fabrica
LUGAR |¢Por qué se hace alli? Paorgue ahi esta el jugo de la cafia

¢En que otro lugar deberia hace| Al momento que sale el jugo del trapiche de ser molido
¢ Cuando se hace? Cuando llega el jugo a la paila

COMBINAR |gUCESION ¢Por qué se hace entonces? Porque sale mas limpia y de mejor calidad

U ORDENAR ¢ Cuando podria hacer? Cuando el jugo aun no hierve
¢ Cuando deberia hacerse? Cuando la paila esta aun fria
¢,Quién lo hace? La persona responsable de hervir el jugo de la cafia

PERSONA ¢ Por qué lo hacen esas persona Porque estan preparadas para realizar dicho frabajo

¢,Qué ofra persona podria hacer|Una persona que tenga la experiencia en el cargo
¢ Quién deberia hacerlo? Deberia hacerlo la persona responsable del cargo
¢, Como se hace? Se saca las impurezas con coladores de lata

SIMPLIFICAR| MEDIOS ¢ Por qué se hace de este modo|Porque de este modo se puede limpiar
¢ De que otro modo podria hace|Podria hacerse al momento de moler la cafia con un colador grande
¢,Como deberia hacerse? Con un colador grande

Fuente: Libro de George Kanawaty — Calderdén S.A

Tabla 34: Interrogante sistematico de la inea para vestir el cesto de la chancaca

6. Tipo de la inea para vestir el cesto de la chancaca
Tecnica del interrogante sistematico
OBJETIVO |INDICADOR| PREGUNTAS RESPUESTAS
¢Qué se hace? Cortar la inea y secarlo para asi poder vestir el cesto
ELIMINAR PROPOSIT ¢ Por qué se hace? Porque es una manera de poder darle una presentacion al cesto
¢,Qué otra cosa podia hacerse? |Llenar en bolsas como galleta de una manera mas industrializada
¢ Qué deberia hacerse? Limpiar bien la inea
¢ Doénde se hace? Fuera de la empresa
LUGAR |;Por qué se hace alli? Porque se tiene que secar antes de ser usada
¢En que otro lugar deberia hace|En cualkier lugar con espaciopara poder secar la inea
¢, Cudndo se hace? Cuando hay sol y tambien cuando ya no hay inea para vestir el cesto
COMBINAR |SUCESION g‘,Por’qué se h'c_ace entonces? Porque asiesla pr_esentacion del cesto
U ORDENAR ¢Cu§ndo podrla_ hacer? Cua_ndo no hay lluvias
¢, Cuando deberia hacerse? En tiempo de verano
¢Quién lo hace? Personas encargadas del corte
PERSONA ¢ Por gué lo hacen esas persong Porque ellos saben las medidas para poder vestir el cesto
¢ Qué ofra persona podria hacer|Una persona gue pueda saber el tema del corte
¢, Quién deberia hacerlo? Personas preparadas para que no se desperdicie la inea
¢, C0omo se hace? Se corta la inea
SIMPLIFICAR| MEDIOS ¢ Por qué se hace de este modo|Porque de ese modo el cesto puede ir vestido
¢ De que otro modo podria hace| De manera industrial
¢, Como deberia hacerse? Embolsado de una diferente calidad
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Fuente: Libro de George Kanawaty — Calderén S.A.C

Tabla 35: Interrogante sistematico del material para hervir la miel

7. Material para hervir la miel
Tecnica del interrogante sistematico

OBJETIVO |INDICADOR| PREGUNTAS RESPUESTAS

¢,Qué se hace? Secar el material y asi poder ser utilizado
ELIMINAR PROPOSIT ¢ Por que se hace? Porque de esta manera se hieve el jugo de la cafia
¢, Qué otra cosa podia hacerse? |Hervir con fuego de lefia
¢,Qué deberia hacerse? Tener bien seco el gabazo
¢ Doénde se hace? En la misma fabrica
LUGAR |;Por qué se hace alli? Porque ahi esta el dulce de la cafia

¢ En que ofro lugar deberia hace|Mas cerca del tfrapiche que muele la cafia
¢, Cudndo se hace? Cuando el jugo de la cafia esta enla paila

COMBINAR |SUCESION (‘,Por’qué se h'c_ace entonces?  |Porgue de esa manera se puede rlervir la miel

U ORDENAR (;Cu'c}ndo podria hacer? Cuando se_termma de rrJoIer la cafia _ _
¢ Cuéndo deberia hacerse? Cuando el jugo de la cafia llega a la medida que requiere la paila
¢Quién lo hace? La persona encargada responsable de hervir el jugo

PERSONA ¢ Por qué lo hacen esas persong Porque tienen la experiencia y saben el tiempo que se hierve el jugo

¢,Qué otra persona podria hacer|Una persona que tenga la experiencia para el cargo
¢, Quién deberia hacerlo? Una persona responsable y con experiencia
¢, Como se hace? Prendiendo fuego hasta que hierve el jugo

SIMPLIFICAR| MEDIOS ¢ Por qué se hace de este modo|Porque de este modo se puede henvir el jugo
¢ De que otro modo podria hace| Prendiendo fuego de madera
¢, Como deberia hacerse? Poniendo la madera debajo de la paila para hervir el jugo

Fuente: Libro de George Kanawaty — Calderon S.A

Tabla 48: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las

mejoras realizadas (primer dia)

Cumple 1

EMPRESA Calderon S.A.C
RESPONSABLE Huaccha Aquino Angelita
FECHA 20/04/2017

No cumple 0

Cestos de chancaca producidos por dia en la empresa Calderon S.A.C

ESPECIFICACIONES TECNICAS P1 (P2 (P3 (P4 |P5 (PG (P7 (P8 (PS|P10 (P11 (P12 |P13 |P14 |P15 |P16 |P17|P18 |P19 |P20 |P21 (P22 (P23 |P24 |P25 | TOTAL
Color de la cafia 1|j1|1|1|1|1|j0f1|1]|1 1] 1 1 1 1 1] 1 1 1 1 1 1 1 1 1 22
La cafia con varios dias de cortada oj1(of1fo|of1|1|1|0| 1|10 0 1 10|11 1({o]1|0|1]|1 15
Cafia con pajilla seca 1|j1|1|1|1|1|j0f1|1]|1 1 1 1 1 1] 1 1 1 1 1|1 1 1 1 1 23
Impurezas en el jugo de la cafia i1(1|o0|1|{0o|1|1|1f0|1|O0|0O]| O 1 1 1|00 1 oj1|]0|1|1]|0 14
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia of1|oj|of1|of1|1fO0|1|1|1]1 1 0 1 |1(1]|0 1010|001 15
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 1(1|1|1f{1|1f1|1f1|1|1|1]1 1 1 1 |1(1]1 1|1|1(1|1]|0 24
Los moldes defectuosos para darle el acabadoala

tapa de chancaca i|jo|1|1|0|1|1|0|0| 1 1] 1 1] 1 1 1] 1 1] 1] 1] 1 1] 1 1] 1 13
Materiales adecuados 1|1 (1f1f{1|1f1|jo|1|1|1|0O]|1 1 1 11|11 o(1]1|0|1]|1 21
Armado del cesto uniforme i|jof(1fof1|Oof1|1|0|l0|0O | 1|00 1 1 11|10 1({1]0|1|1]|¢0 15
Tipo de la inea para vestir del cesto de la chancaca 1|1 (1f1f{1|1fo0oj1|1|1|1 |11 1 0 11|11 o(1]1|0|0|1 20
Tipo de empaquetadura i|jo|1|1]1|1)1(1]|1]|1 1 o 1 1] 1 1 1 1 1 1|1 1 1 1 1 22
Material para hervir la miel 1(1|1|1f{o0o|1f1|1f0|1|O0|1]| 0O 1 0 1 |0|1]1 1|1|1(1|1]|0 13
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Tabla 49: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las

mejoras realizadas (segundo dia)

EMPRESA Calderon S.A.C
RESPONSABLE Huaccha Aquino Angelita Cumple 1
FECHA 21/04/2007 No cumple 0
Cestos de chancaca producidos por dia en la empresa Calderon 5.A.C
ESPECIFICACIONES TECNICAS P1 (P2 |P3 (P4 (P5 (P6 (P7|P2 |P9(P10 (P11 (P12 |P13 (P14 |P15 (P16 (P17 |P18 |P19 (P20 |P21 |P22 |P23 |P24 |P25| TOTAL
Color de la cafia i|1f(1|o 1|1 |)1|of1]|1 0 1 1 1] 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 21
La cafia con varios dias de cortada o(1f(oj1|0o|0|1f1|0] 1|1 1 ] 1 0 1 1|1 1 1 (0| 1|1]|1 0 16
Cafia con pajilla seca 11111 |1(0|1(|1|1 1 1 1 1] 1 1 1] 1 1 1 1 1 1 0 1 21
Impurezas en el jugo de la cafia oj1f{of1|1|o|1|0o|jOol1]|0|1]|1 1 0 1 (1|11 |0|1|0O0|1|1]|1 16
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia i|1f{of1|1|0ojoj|1|Ool1|1|0]| O 1 0 o|lojo|1|1|o|1(0|1]|1 13
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 1|1f(1f1|1|1|1|1|1f0O0|1|1]|1 1 1 1 (1|11 |1|1|0of1|1]|0O 22
I{z;an:j(:i::::af:aauosos para darle el acabado a la o|li1f(1(o0(1|o|1|1f{O0| 1 1 0 1 ] 0 1 ] ] 1 0 1 1 ] 1 0 13
Materiales adecuados i|j1f(1f1j1f1j1joj1|1|1|1 0 1 1 1 1)1 oc|jojof1f{o0o|l1]|1 19
Armado del cesto uniforme 1|o0f1|0|1|0|OfO|O|1]|0D]|1]|0O 1 0 i1 |o0|1|0|1|1]1|0|1]0 12
Tipo de la inea para vestir del cesto de la chancaca 1|1f{1f1|o0f1|joj1|1|l0O0|1|0]|1 1 0 1 (1|10 |0|1|1(1|0]|1 17
Tipo de empaquetadura ijof(1f1]1|1(1|1({0| 1 1 0 1 1 1 1] 1 1 1 1 1 1 1] 1 1 20
Material para hervir la miel i|jofof1jof1|1|1|jOol1|1|1]|1 1 0 1 (0|11 |1|o|Oof1|1]|0O 16
Fuente: Calderon S.A.C
Tabla 50: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (Tercer dia)
EMPRESA Calderon S.A.C
RESPONSABLE Huaccha Aguino Angelita Cumple 1
FECHA 22/04/2017 No cumple o
Cestos de chancaca producidos por dia en la empresa Calderon S.A.C
ESPECIFICACIONES TECNICAS P1|P2|P3|P4| P5|P6|P7|P3|PI|P10(P11|P12|P13| P14 |P15| P16 (P17 | P13 | P19 (P20 | P21| P22 |P23| P24 |P25| TOTAL
Color de la cafia 11111 f1f1)]1/1|1 1 1] 1 1 1 1 1 1 1 1)1 1 1 1 1 24
La cafia con varios dias de cortada oj1(of1|1jo|1frj2f2 1|20 fo|1|1f{1ry1|1f{1rjoj1|1fl0]|1 18
Cafia con pajilla seca 1|1 |1f(1|j1f{oj1|jo|1|1 0 ] 1 1 o 1 0 1 1 11 1 1 1 1 19
Impurezas en el jugo de la cafia of(1|1|1|o0 {11121 |1 (|1]|1 ] 1 1 (1|11 |1|1]|]0|1]1f(1 21
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia i(o|1|o|1|1|1|1|of1|1|[1]|0O 1 0 i (o010 | 1|01 |1]1(1 17
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 1111|1111 |21|1|1(|1]|1 1 1 1 (111|111 |1]1f1 25
Los moldes defectuosos para darle el acabado ala
+apa de chancaca g|lo|1fo|j1f{oj1|jo|1|0O 0 1 o 1 o 1 0 1 1 o 1 1 1 1 1 14
Materiales adecuados 11111 |1|1j1|{1|1|1|1]|0O 1 1 i |11 |0|1f(0|1|1]|1]1 22
Armado del cesto uniforme i|1(1fo0j1|2|2foj2fof1r|1|{1fojoj1rfry1fofoj1|1|0ofl1]|0 16
Tipo de la inea para vestir del cesto de la chancaca 1(1|1(1|0|1|1|0|1|0Of1 0 1 1 1 0 1)1 1 of(1|1|1]|0|1 18
Tipo de empaguetadura i1 |1f(1|j1f({1jo0|j1|1|1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 24
Material para hervir la miel i(1|1(o|1|oOof21|1|1|1{|1 1 1 1 1 1 1|1 1 i1({of|1|1]|]1f1 22

Fuente: Calderén S.A.C
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Tabla 51: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (Cuarto dia)

EMPRESA Calderon S.A.C
RESPONSABLE Huaccha Aquino Angelita Cumple 1
FECHA 23/05/2017 No cumple o
Cestos de chancaca producidos por dia en la empresa Calderon 5.A.C
ESPECIFICACIONES TECNICAS P1| P2 (P3(P4| P5|P6(P7(P8|P9|P10|P11(P12(P13| P14 |P15( P16 |P17( P18 | P19 | P20 (P21| P22 |P23| P24|P25| TOTAL
Color de la cafia 1j1(1f(o0oj1|1(1|j0|1|1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 23
La cafia con varios dias de cortada ojofo|1|O0|1|Oof21f1|0f1]|1]|O 1 1 0 o1 (1|11 |11]1 16
Cafia con pajilla seca 1|1 f(1(1(1|)0)1|(1]|1|1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 23
Impurezas en el jugo de la cafia i(1fo|1|1(1|0f1|O0|1]| O 1 0 1 0 1 1 1 1|10 |1|1]|1 18
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia o(of1|o|1|0|1fO0|21|1]|1 1 1 0 1 1 ] 1 o|1|(1|1|1]|0 16
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca i(of1|1|1(1|1f{1|1|1]1 ] 1 1 1 1 1 1 0|10 |1|1]|1 21
I{:;::;;Ici:::ceafceac‘tuosos para darle el acabado a la alalalalalalalalel1]o 1 1 1 0 1 1 1 il1lelal1lo 19
Materiales adecuados 1{1(1|1|1|o|1fOof1|1|1]|0O|O 1 1 1 11101 |1|1]1 20
Armado del cesto uniforme i1{of1|o|1|o|1f{21f1|0|1]|1]|1 0 0 1 11101 |0|1]|0 15
Tipo de la inea para vestir del cesto de la chancaca 1|1f(1f1|1|1|1jof1|{o|21|1] 0O 1 0 0 1|1(0|1|1]|0]0](1 16
Tipo de empaguetadura i|jof1(1(1|)1|)0f1|1|1 1 1 1 o 1 1 1 1 1 1 1 ] 1 1 21
Material para hervir la miel 1(1f(1|o0|21(21|1f1|1|1] 0O 1 1 1 1 1 1 1 1|11 |1]|1]|1 23
Fuente: Calderon S.A.C
Tabla 52: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las
mejoras realizadas (quinto dia)

EMPRESA Calderon S.A.C

RESPONSABLE Huaccha Aguino Angelita [ cumple [ 1]

FECHA 24/05/2017 | Nocumple | 0 |

Cestos de chancaca producidos por dia en la empresa Calderon 5.A.C
ESPECIFICACIONES TECNICAS P1|P2|P3|P4|P5 |P6|P7|PE|P9(P10| P11|P12| P13 | P14 | P15| P16 |P17| P18 ( P19 (P20 |P21| P22 |P23( P24 |P25| TOTAL

Color de la cafia i(f1|j1)1)]1j1|141}1]1 1 1 1 o 1 1 1 1 1 111 1 1 1 1 24

La cafia con varios dias de cortada o|j1|1}j0|1|1j1f1|1|0o|1]|1]|1 0 1 i1|o|jo|1f1f0o|1|0]|0O]|0O 15

Caria con pajilla seca 1|1 |1|1|1|1j1j0f1|1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1(1 1 1 1 1 24

Impurezas en el jugo de la cafla o|1|0|1|0|1|1|1|0|O|1|1]|O 0|1 o|1|1|1fof1]0|1]1]|1 15

Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia ifo|1|y1j1|o0|0|2j0|1 |11 1 o 1 1 0|1 1 111|010 17

Tipo de baldes en donde llenan la chancaca i1|1|1|1|o0o|1j1fofj1|1|1]|1]|1 1|1 1|1 1|1 f1f1}]1|1]1]|1 23

Los moldes defectuosos para darle el acabado ala

tape de chancaca i(f1|j1 111|041 j1|1 o 1 1 1 1 1 1 0 1 111 1 o 1 1 21

Materiales adecuados i|1|1j0|1|1jof1|1|1|1]|1]|1 1 1 i1 |1|1|1f1fo}j1|1]1]|1 22

Armado del cesto uniforme i|jo0|1j0j1|0oj1joj1|1|(1]|0]|1 1 0 1|11 (1111 |1]1]1 19

Tipo de la inea para vestir del cesto de la chancaca i|1|0|1|0o|1|1f1|1|1|1]|1]|O 0|1 o|1|o|1fo0of1]0|1]1]|1 17

Tipo de empaguetadura 1|1 |1|1|1|1}j1(11|1 1 0 1 1 1 1 a 1 1 1(1 1 1 1 1 23

Material para hervir la miel i|1|oj1|1|1jof1|1|1|1]|1]|1 1|0 1|1 1|1 f1f1}]1|1]1]|1 22

Fuente: Calderon S.A.C

99




Tabla 53: Check List del cumplimiento de las especificaciones técnicas antes de las

mejoras realizadas (sexto dia)

EMPRESA Calderon S.A.C
RESPONSABLE Huaccha Aguino Angelita Cumple 1
FECHA 25/05/2017 No cumple 0
Cestos de chancaca producidos por dia en la empresa Calderon $.A.C

ESPECIFICACIONES TECNICAS P1| P2 (P3| P4| P5 |P6(P7| PE|P3(P10| P11|P12| P13 ( P14 | P15| P16 | P17( P18 | P19 | P20 (P21| P22 | P23 | P24 | P25 TOTAL
Color de la cafia 111|111 |of1|1]1|1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 24
La cafia con varios dias de cortada 1(1f(1f(1j0j|1|1|1f1|0|1 1 1 0 0 1 1|0 0 1|1|0|1|1]1 18
Cafia con pajilla seca 11111 (o0j1|1(f1f1 ] 1 1 1 ] 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 21
Impurezas en el jugo de la cafia oy1f{of1|jo0o|1|0|2f1f{1|1|0Oo]| 0O 1 1 o|1|0o|1|0|1|1|0|1f|0O 14
Tipo de ceniza para hervir el jugo de la cafia iyo0f1f{oj1jo|1|ofof1|1|1]1 0 0 i1 |o0|jojoOo|1|1|1|0|1f1 14
Tipo de baldes en donde llenan la chancaca 1(1f1f1|1|1|1|1f1fof1|o]|1 1 1 o|1|1|1|1|0o|1|1|1f1 21
Los moldes defectuosos para darle el acabado ala
tapa de chancaca 1)1 (1|11 (1f1]1]1|1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 25
Materiales adecuados 1 1f(1f(1j1jo|1|1f1|1]|1 1 1 1 1 1 1|1 1 1|01 |1|1]1 23
Armado del cesto uniforme i|j1(o|1j1|o|1f1f1|1|1]|0Of1 1 1 i1 (1|10 f1|1|1]|]1|1]1 21
Tipo de la inea para vestir del cesto de la chancaca i1y1f{of1j1|1|0|21f1f{1f1|1]1 1 1 i1 |1|0o|1|1|1|1|1|1f1 22
Tipo de empaquetadura ij1j1|1|1]1|0|1]|1|1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 24
Material para hervir la miel 111|111 |1|1f1f1f1f|1]1 1 1 i1 |1|1|1|1|1|1|1|1f1 25

Fuente: Calderon S.A.C
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GRAFICO DE PARETO
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Figura 2: Gréfico de Pareto

Fuente: Libro de alcalde San Miguel

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS
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Figura 3: Diagrama de analisis de procesos

Fuente: Libro de kanawaty
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DIAGRAMA DE OPERACIONES
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Figura 4: Diagrama de operaciones

Fuente: Libro de alcalde San Miguel
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2.

ANEXO DE TABLAS

Tablas de evaluacion del desempefio de westinghouse

Tabla: 1
Destreza o habilidad
PO s Al Extrema
FONFE  wvnmssies A2 Extrema
+B.11  sronsess B1 Excelente
+0DR s B2 Excelente
+006 ... C1 Buena
+003 .. C2 Buena
111 —— D Regular
B0 suwameasese E1 Aceptable
31 2 £11 1 E TR E2 Aceptable
OB ossassne F1 Deficiente
3 5 R F2 Deficiente
Tabla: 2
Esfuerzo (o empefio)
o 4 R pn—— Al Excesivo
T asemcasas A2 Excesivo
SN  woratanim B1 Excelente
008 erscmriniro B2 Excelente
VAR i C1 Bueno
RIS i C2 Bueno
B oesaonmon D Regular
71 O RS—— E1 Aceptable
U  scesmas E2 Aceptable
32 o F1 Deficiente
BT snnmsiEss F2 Deficiente
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Tabla: 3

Condiciones
U oosnren A Ideales
$OL s B Excelentes
+002 C Buenas
BN s D Regulares
OEEME o cnuoanmoos E Aceptables
N, 1 7S ————— F Deficientes
Tabla: 4
Consitencia
BB, s A Perfectas
EUUE woassiansss B Excelente
S  sussneaas C Buena
R s, D Regular
=B02 sEen E Aceptable
SRS  anmnanaaamm F Deficiente

Fuente Ingenieria Industrial: Instituto Tecnologico Superior de Irapuato
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Analisis del factor baja calidad del producto en la empresa Calderon 5AC, en el aiio 2017

FACTORES CAUSAS IMPACTO SOLUCION IMPLEMENTADO |PROSUPUESTO
PRIMARIAS SECUNDARIAS [TERCIARIAS
Mano de No o . o
_, |Insuficiente  [Falta de Medic  |Capacitacion al personal
obra comprometido .
motivacion X
Maquinaria |Fallas Mal manejo Interrupcion Alto Se realiza un cronograma de
de energia mantenimiento X
Charlas de capacitacion al
. . Cosecha -
Materia |Materia no inad d Falta de Medio personal sobre temas de
inadecuada
prima uniforme coordinacion calidad del producto X
Reordenamiento de
Falta de . o
Metodos Falta de trol Falta de Medio personal para minimizar la
contro
ventilacion control fatiga del persona X
Fuente Elaboracion propia
Componentes Chancaca bloque
(%)
Humed 7.48.
Proteina 0.7
Azucares 9.15
Sacarosa 80.91
Cenizas 1.04
Minerales (mg/100g)
Magnecio 44,92
Sodio 60.07
Potasio 164.93
Calcio 204.96
Fosforo 56.42
Zinc 2.44
Hierro 4.76
Ph (acidez) 9.95
Fuente:

1 CIMPA. Muestras de panela en blogue de la Regién de la Hoya del Rio, Colombia [16].
2 Muestras de panela granulada de la Region de Cundimarca, Colombia:
http://www.corpoica.org.co/panelanet/documentos/nutricion.htm.
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C. ANEXO DE INSTRUMENTOS
C1: GUIA DE ENTREVISTA

Estimado colaborador la presenta encuesta busca determinar la problematica actual respecto

Siempre Casi nunca Nunca

La empresa cumple con los
objetivos planteados

El personal es el adecuado

Se cuenta con los recursos
necesarios para operar el
negocio

Existe un presupuesto bien
elaborado

Se sabe cuanto se gasta y
gana en la empresa

Existe un nivel tecnologico
en la empresa

Existe capacitacion
permanente hacia el
personal

Como es el clima laboral en
la empresa

Considera usted
responsabilidad del personal
hacia la empresa

La baja calidad del producto
se debe al compromiso del
personal hacia su trabajo

Se ofrece algun tipo de
motivacion al personal

a los productos defectuosos que se tiene en la empresa CALDERON S.A.C, con fines de
investigacion donde se solicita contestar las siguientes interrogantes con toda sinceridad.
Marca con una X la respuesta
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C2: CUESTINARIO CAUSAS DE PRODUCTOS DEFECTUOSOS

Estimado colaborador la presenta encuesta busca determinar la problematica actual respecto
a los productos defectuosos que se tiene en la empresa CALDERON S.A.C, con fines de
investigacion donde se solicita contestar las siguientes interrogantes con toda sinceridad.

Marca con una x la respuesta

CAUSA DE GENERACION DE
PRODUCTOS DEFECTUOSOS

Nunca/casi
nunca

Ninguno

Parcialmente

Algunos

Siempre

La
mayoria

MANO DE
OBRA

Existe personal que no se
compromete con la calidad del
producto

Existe personal que tiene
deficiencias para realizar su trabajo

El personal rota constantemente

Existe personal que no obedece las
indicaciones técnicas y realiza el
trabajo a su manera

Otros de Mano de obra

Maquinaria
y equipo

Algunas de las maquinas son
obsoletas

Algunas de las maquinas presenta
defectos que ocasionan fallas en el
producto

Algunas herramientas no son las
adecuadas y generan fallas de
calidad

Materiales

Algunos materiales son de baja
calidad

Algunos materiales son
inadecuados y generan fallas de
calidad

Otros de materiales

108




Medicién

No se realiza control de calidad en
cada proceso

No se realiza control de calidad de
producto terminado

No se suele registrar las fallas de
calidad

No se realiza un analisis de las
fallas de calidad para mejorar de
manera continua

Método de Los métodos de trabajo no estan
trabajo estandarizados
Existen métodos de trabajo que
ocasionan fallas de calidad
Medio Existe desorganizacion en el area
ambiente de trabajo contribuyendo a las

fallas de calidad

La actual distribucion de la planta
genera congestion,
desplazamientos innecesarios
contribuyendo a las fallas de
calidad.

Las herramientas no tienen un
lugar establecido ocasionando
desplazamientos innecesarios,
pérdida de tiempo contribuyendo a
las fallas de calidad

Existen maquinas y equipos que se
usan en el area de trabajo
obstaculizando y ocasionando
fallas de calidad

Fuente: adaptado de Manual de Técnicas e instrumentos Lucia Padilla y Wilfredo

Bocanegra

C3. FORMATOS TOMA DE TIEMPOS

Tiempos

o

ACTIVIDAD

T1

T2

T3

T4

T5

Almacenamiento de la cafa

corte de la cafa

llevar a la zona del lavado

lavar la cana

Llevar a trapiche la cafia para moler

olalnw|n|— |2

Moler la cafa
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Filtracion y decantacion

oo

Llevar jugo a paila para almacenar

Almacenamiento de la cafia

10

Limpieza y clarificacion del jugo de
cafa

11

Concentracion de jugos

12

Cristalizacion

13

Enfriamiento

14

Llevar la chancaca a moldes

15

Homogenizar la chancaca

16

Envasar la chancaca

17

Cocer los sacos de la chancaca

18

Llevar los sacos a almacén

19

Almacenar sacos

C4: REGISTROS DE FALLAS DE CALIDAD

DIA

FRECUENCIA DE TIPO DE
FALLAS
FALLA | FALLA | FALLA | FALLA
1 2 3 4

TOTAL
DE
FALLAS

OBSERVACIONES
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C5. CUESTIONARIO TECNICA DEL INTERROGATORIO SISTEMATICO

TECNICA DEL INTERROGATORIO SISTEMATICO

OBJETIVO | INDICADOR PREGUNTA RESPUESTA

équé se hace?

épor qué se hace?
ELIMINAR |PROPOSITO

équé otra cosa podria hacerse?

équé deberia hacerse?

¢ddénde se hace?

épor qué se hace alli?,
LUGAR

éen que otro lugar podria hacerse?

¢dénde deberia hacerse?

écuando se hace?

COMBINAR U épor qué se hace entonces?
SUCESION
ORDENAR

écuando podria hacerse?

écuando deberia hacerse?

équiénlo hace?

épor qué lo hace esa persona?
PERSONA

équé otra persona podria hacerlo?

équién deberia hacerlo?

écomo se hace?

épor qué se hace de ese modo?
SIMPLIFICAR MEDIOS

éde qué otro modo podria hacerse?

écomo deberia hacerse?

Fuente:Libro de George Kanawaty
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PRESUPUESTO TESIS DE INVESTIGACION

SO COSTO
CLASIFICACION DE GASTOS  DESCRIPCION CANTIDAD UNITARIO TOTAL (S/.)
(S1.)
2.3.15 Materiales y Utiles
23.1511.2 Papeleria en general, Gtiles y materiales de oficina
Corrector 3 unid 3.00 9.00
Resaltador 4 unid 2.00 8.00
Lapiceros 7 unid 2.00 14.00
Pasajes y viajes
232121 de trfamsgorteJ 300 viajes 2.00 600.00
Servicio de
2.3.22.2 telefonfa e
internet 10 meses 50.00 500.00
2.3.22.44 Servicio de impresiones, encuadernado y empastado
Impresiones 2150 hojas 0.05 107.50
Anillado 18 3.50 63.00
Empastado 3 45.00 135.00
TOTAL 1436.50

Fuente: ministerio de economia y
finanzas
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