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Propuesta de control estadistico de procesos y la calidad del producto en el area de la planta
de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria -2017.
Proposal for the statistical control of processes and the quality of the product in the profit area
of the processing plant, Redondos S.A., Santa Maria - 2017.
Victoria Jhoseline Suarez Pizarro®

RESUMEN

Objetivo: Determinar la relacion entre el control de estadistico de procesos y la
calidad del producto en el area de Beneficio de la planta de procesamiento,
Redondos S.A., Santa Maria-2017. Materiales y métodos: El disefio de la
investigacion es no experimental en su variante descriptivo correlacional, de tipo
aplicada, transversal y cuantitativa. Los duefios del problema fueron 10
colaboradores, que por ser una poblacién pequefia se consideré como muestra censal
a la totalidad de la poblacion n = 10. Para el estudio de la investigacion se emple6 las
siguientes técnicas: Observacién, cuestionario y para el procesamiento de
informacion los siguientes programas: Microsoft Excel 2013, MiniTabl7 y SPSS
Statistics 22.0. Resultados: EI método empleado fue, el procesamiento metodolégico
mediante el software SPSS 22.,donde los resultados fueron: la validez para la
variable N° 01 (control estadistico de procesos) fue 97,93% y para la variable N° 02
(calidad del producto) fue 95,83% a criterios de expertos y la confiabilidad fue para
la variable N°01 75,7% vy para la variable N° 02 fue 75,5% segun los duefios del
problema; por lo cual en base a las pruebas de chi-cuadrado se acepté la hipotesis de
la investigacion: El Control estadistico de procesos, se relaciona significativamente
con la calidad del producto en el area de beneficio de la planta de procesamiento,
Redondos S.A., Santa Maria — 2017.Conclusiones: El control estadistico de procesos
contribuiria a la evaluacion éptima de la calidad del producto terminado y producto
en proceso, ya que permite medir resultados durante el proceso lo que lograria
plantear soluciones de forma mas agil y dinamica.

Palabras clave: Control estadistico de procesos, calidad del producto.

ABSTRACT

Obijective: Determine the relationship between the statistical process control and the
product quality in the Profit area of the processing plant, Redondos S.A., Santa
Maria-2017. Materials and methods: The research design is non-experimental in its
correlational descriptive variant, of applied, transversal and quantitative type. The
owners of the problem were 10 collaborators, which, because it is a small population,
was considered as a census sample for the entire population n = 10. For the study of
the research, the following techniques were used: Observation, questionnaire and for
information processing The following programs: Microsoft Excel 2013, MiniTabl7
and SPSS Statistics 22.0. Results: The method used was the methodological
processing using the software SPSS 22., where the results were: the validity for
variable No. 01 (statistical process control) was 97.93% and for variable No. 02
(quality of the product) was 95.83% according to expert criteria and the reliability
was for the variable No. 01 75.7% and for the variable No. 02 it was 75.5%
according to the owners of the problem; Therefore, based on the chi-square tests, the
research hypothesis was accepted: Statistical Process Control is significantly related
to the quality of the product in the profit area of the processing plant, Redondos SA,
Santa Maria - 2017.Conclusions: Statistical process control would contribute to the
optimal evaluation of the quality of the finished product and product in process, since
it allows to measure results during the process, which would achieve solutions in a
more agile and dynamic way.

Keywords: statistical process control, product quality.

WEscuela Profesional de Ingenieria Industrial. Facultad de Ingenieria Industrial, Sistemas e
Informatica. Universidad Nacional José Faustino Sanchez Carrién. Huacho — Per.
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INTRODUCCION

En el Peru la industria de alimentos es uno de los sectores mas dinamicos e
importantes de la economia nacional, principalmente por que las actividades que la
conforman estan orientadas a la elaboracién y procesamiento de bienes destinados al
consumo (hogares y empresas); por lo que las empresas que conforman dicho sector
buscan obtener valor agregado a través de la calidad del producto. En sus inicios las
empresas del sector avicola no necesariamente contaron, con el recurso humano
capacitado. Al obtener crecimiento, se interesaron en incluir personal especializado,

quienes debian velar por el adecuado funcionamiento de sus procesos.

El presente informe de investigacién tiene como tema la propuesta de control
estadistico de procesos Y la calidad del producto que nos sirve para encontrar las causas
especiales que estén afectando al proceso y por consecuencia determina el nivel de la
calidad del producto para cliente interno y externo , ya que para lograr el objetivo
principal de la empresa que es la satisfaccion del cliente es necesario plantear metodos

de evaluacion que permitan conocer las condiciones en las que se encuentra el proceso.

El control estadistico de procesos permite analizar los datos durante el proceso,
comparar con las especificaciones y/o metas establecidas; por lo que se debe priorizar
las variables a evaluar y entablar el procedimiento a seguir donde se determine la
frecuencia del muestreo. Para ello las herramientas clave son los graficos de control que
deben ser usados en base a la naturaleza de los datos asi como el célculo de los indices

de capacidad del proceso.

El presente trabajo de investigacion titulada “Propuesta de control estadistico de
procesos y la calidad del producto en el area de beneficio de la planta de
procesamiento, redondos s.a., Santa Maria - 2017”; se busca recomendar en base a todos
los conocimientos adquiridos a los largo de la carrera de Ingenieria Industrial. El
objetivo general del trabajo de investigacion es: Determinar la relacién entre el control
de estadistico de procesos Yy la calidad del producto en el area de Beneficio de la

planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria - 2017.



CAPITULO I: PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcion de la Realidad Problematica

En el 2017 diversos prondsticos indicaron que la produccién mundial en carne de
pollo crecerd 1 por ciento en 2018, alcanzando 91.3 millones de toneladas con ganancias

principalmente para Estados Unidos, Brasil, India y la Unién Europea.

La gestion estratégica de las empresas en un entorno cada dia mas competitivo,
incierto y global tiene, hoy mas que nunca, vital importancia. Mejorar la eficiencia y
diferenciarse de los competidores, deben formar parte de los objetivos estratégicos de las
empresas de produccion avicola, en base a lo que distintas empresas avicolas lideres en el
mundo que dieron este paso son ejemplos de los beneficios que representa el contar con

procesos de gestion estandarizados.

La produccion avicola del Peru registré 1.56 millones de TM durante el 2017,
cerca de 3% mas respecto al cierre del 2016, segun cifras del Ministerio de Agricultura y
Riego (Minagri).El sector avicola peruano es clave en el desarrollo del Perd, representa el
28% del total de la produccion agropecuaria del pais y es responsable del 65% de la

ingesta de proteina de origen animal.

Es un sector en constante crecimiento. En los ultimos afios ha crecido a una tasa de
7.8% anual. Apostamos y acompafiamos el crecimiento de nuestro pais, brindando un
producto de excelente calidad, fresco y asequible, a ello se sumaria el impulso a la
comercializacion de productos con un mayor valor agregado y de mayor duracion —para
reducir la dependencia sobre el producto fresco-, especialmente via el canal moderno -
supermercados e inclusive en tiendas de conveniencia-, y en menor medida via el canal

tradicional —mejorando la cadena de frio para la conservacion de productos

El sector avicola esta en constante crecimiento, ya que tanto a nivel mundial y
nacional se mantiene un comportamiento positivo en cuanto a crecimiento y por ende
competitividad, es imprescindible implementar herramientas para la estandarizaciéon y

control de los procesos.

Para lograr ello es muy util el Control de la Calidad Total (TQC) que en esencia
busca mejorar los procesos operativos, productos y servicios brindados por una

organizacion. Las empresas que implementan en sus procesos la estandarizacién y control



estadistico de los procesos, establecen la mejor forma de hacer las cosas y reducimos la

variacién ambos elementos basicos para la mejorar su gestion.

Teniendo en cuenta ello ,en la empresa Redondos S.A. — Santa Maria., el problema
radica en que no cuenta con un adecuado proceso de control estadistico en el area de
Beneficio, la informacion obtenida que es realizada por el personal del &rea de
aseguramiento de la calidad es el muestreo diario el cual es consolidado al final del
proceso Y los indicadores que sirven para la evaluacion del producto solo es procesado con
fines informativos, olvidando que también es necesario evaluar a detalle las causas de los

defectos encontrados en el proceso ademas de la tendencia del mismo.

Todo ello ocurre por el hecho de no buscar mejorar el método de evaluacion que
se emplea, falta de analisis de los resultados diarios, para encontrar soluciones que
permitan llevar el proceso bajo control debido a que el rea de Beneficio necesita de dicha

informacion para que puedan enfocar sus esfuerzos en los problemas principales.

También es necesario conocer la capacidad del proceso, debido a que los resultados
obtenidos no se sostienen dentro de los estandares, los cambios de los resultados son
bruscos, ya que puede ocurrir que se altere el porcentaje de los defectos del pollo hasta en
un mas o menos diez por ciento; trayendo consigo los siguientes efectos al area de
beneficio: Se obtiene el porcentaje de rendimiento por debajo de la meta establecida y no

se llega a cumplir los pedidos al cien por ciento.

Si esto persiste en el tiempo, no se podra mantener ni superar la meta establecida
para el rendimiento de pollo, seguira habiendo problemas al momento de cumplir los
pedidos asi como se tendrd que seguir poniendo énfasis en la recuperacion del producto
para poder abastecer con las especificaciones de calidad establecida por el cliente interno y

externo.

En base a los problemas suscitados, se propone realizar el control estadistico de
procesos (software actualizado) para el area de beneficio con la finalidad de abordar el
problema de no obtener un adecuado control de enfoque estadistico dentro del area de

Beneficio.

La presente investigacion busca presentar una propuesta de solucion de los
problemas antes expuestos, soluciones que se daran con el Unico fin de ayudar a tener los

procesos del area de Beneficio bajo control.



1.2 Formulacién del Problema

1.2.1 Problema Principal

¢Existe relacion entre el control estadistico de procesos y la calidad del producto
en el &rea de beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria
- 20177

1.2.2 Problemas Especificos

1. ¢Existe relacion entre las normas, reglamento y la calidad del producto en el area de
Beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria - 2017?

2. ¢(Existe relacion entre la capacidad del proceso y la calidad del producto en el area
de Beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria - 2017?

3. ¢Existe relacion entre la evaluacion de la materia prima y la calidad del producto en
el area de Beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria -
20177

1.3 Objetivos de la Investigacion

1.3.1 Objetivos Principal

Determinar la relacion entre el control de estadistico de procesos y la calidad del
producto en el area de Beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A.,
Santa Maria - 2017.

1.3.2 Objetivos especificos

1. Determinar la relacion entre las normas, reglamento y la calidad del producto en el
area de Beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria -2017.

2. Determinar la relacion entre la capacidad del proceso y la calidad del producto en el
area de Beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria-2017.

3. Determinar la relacion entre la evaluacion de la materia prima y la calidad del
producto en el area de Beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A.,
Santa Maria-2017.

1.4 Justificacion de la Investigacion
El presente estudio se realiza bajo la consigna de proponer el control estadistico

de procesos en el area de beneficio, todo esto bajo el concepto de que todo proceso



puede ser mejorado, por esta razdn se empled los conceptos de control estadistico de
procesos, que permite analizar la operacion, para luego ordenar la informacién y asi
detectar las causas asignables y comunes, emplear las herramientas como diagrama de
Pareto, histogramas y graficas de control, permitiéndose identificar y monitorear cuando
el proceso se encuentra bajo control para proponer medidas correctivas que esté

relacionado a la calidad del producto beneficiado en la empresa.

Los conceptos mencionados en las lineas anteriores justifican el estudio en la

planta de procesamiento-Redondos S.A.-Santa Maria.

La realizacion del estudio surge como una necesidad de plantear alternativas de
solucién de no poder llegar a la meta del rendimiento de primera. En tal sentido el

estudio propone:

= Conocer la forma de evaluacion del producto en el area de beneficio.
= Esta informacion facilitara el analisis de los datos obtenidos.
= EI control de los defectos del pollo e identificar los posibles problemas que se

presenten en el proceso de beneficiado.

1.5 Delimitacion de la Investigacion

1.5.1 Delimitacion Espacial

El estudio se realizara en la planta de procesamiento- Redondos S.A. ubicada en
Av. Peralvillo N° 2710, distrito de Santa Maria.

1.5.2 Delimitacion Temporal

El estudio se inicié el 02 de enero del 2016 hasta a mediados de junio del 2017.

1.5.3 Delimitacién Social

El grupo social objeto de estudio de la investigacion seran los clientes internos
también conocido como mandos medios y jefes del area de beneficio de la planta de
procesamiento y también del area de aseguramiento de la calidad de la empresa

Redondos S.A. siendo el alcance temporal el afio 2017 del distrito de Santa Maria.



CAPITULO II: MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de la Empresa:

En el afio 1973, a 170 Km al norte de Lima - Perq, el Ingeniero Julio Favre
Carranza funda la empresa Avicola Atahuampa, en los arenales de Medio Mundo, entre

los rios Huaura y Supe, asi nacié el Grupo FAVRE.

Luego aproximadamente en el afio 1977 adquiere la Granja Sinchi dando inicio a la

diversificacion en el sector, con el ingreso al mercado de la porcicultura.

En unos trece afios después se llega a inaugurar la Planta de Procesamiento de
productos de valor agregado, en Peralvillo — Huacho; donde la marca Redondos nace en el

afio 1995 teniendo como propuesta la venta de productos pecuarios de primera calidad.

Como siempre la empresa estuvo orientado al crecimiento y mejora de la calidad,
en el afio 2003 se impulsé el Sistema de Gestion de Calidad (SGC), llegando a obtener la
certificacion HACCP, a consecuencia del trabajo continuo la empresa logré obtener la
certificacion 1SO 9001.

La empresa realiza en relanzamiento de la marca Redondos en el afio 2012, con
cambios importantes en la imagen y posicionamiento, uno de los cambios mas resaltantes

fue la iniciacion de la exportacion de pavo a Colombia y Ecuador.

Durante el afio 2013 se constituyd Supergen, empresa proveedora de Pollos BB y
Gallinas reproductoras. En agosto de 2013, el Sr. Julio Favre Arnillas, hijo del fundador,

asume el liderazgo de la empresa.

En el afio 2014 se inaugura la planta de incubacion de Supe, en la provincia de
Barranca, ademas se reestructura el equipo gerencial y se dio prioridad a la
implementacién de estrategias diferenciadas segln las lineas de productos (aves vivas y
valor agregado), debido que ante un nuevo escenario y nuevos desafios, también se

estructura una organizacion integrando las mejores practicas de Gobierno Corporativo.

La Gerencia General deja de estar a cargo de un miembro de la familia Favre.
Asume la Gerencia General de Redondos el Sr. Jorge Belevan, ademas de haberse
implementado nuevas jefaturas como la de Trozados y Filetes; préximamente existird una
nueva linea de beneficiado de pavo por lo que la empresa demuestra estar a la par con la

competencia y siempre buscando la mejora continua.



El &rea de Beneficio, se divide en dos procesos denominados en la planta como
PRIMER PROCESO Y SEGUNDO PROCESO, los cuales se detallaran a continuacion:

PRIMER PROCESQ; es donde inicia las actividades de produccion que abarca
desde la recepcion y pesaje de pollo vivo hasta la revision de la carcasa y menudencia apta
, en este proceso es donde se genera los defectos y el pollo desecho, es decir se obtiene el

mayor porcentaje de pollo segunda.

SEGUNDO PROCESO; esta etapa comprende desde el enfriamiento y

desinfeccion de la carcasa y/o menudencia hasta el despacho del producto.

Se enfoca en la clasificacion de la materia prima, en lo que concierne a rangos y a
defectos; solo se despacha carcasa con cero defectos (DENOMINADO POLLO
PRIMERA).



Figura 1: Diagrama de bloques del primer proceso
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Figura 2: Diagrama de bloques del segundo proceso-carcasa
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Figura 3: Diagrama de bloques del segundo proceso-menudencia
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Nota: Elaboracion propia.
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2.2 Antecedentes de la Investigacion:

En una busqueda para los antecedentes para nuestra tesis, tanto internacionales
como nacionales con respecto al Control Estadistico de Procesos, fue un tanto tedioso,

pero las que se consiguieron nos ayudaron en puntos relevantes.

Explorando la documentacion existente a nivel internacional, se puede constatar la
existencia de tesis grado con caracteristicas afines, como se muestra:
Pérez (2012). Control estadistico de calidad multivariado, para el monitoreo e
identificacion de causas de variabilidad en procesos de crédito del sector financiero,
de la Universidad Nacional de Colombia, Manizales, Colombia; el cual tiene como
objetivo general:
Construir un modelo de control estadistico de calidad multivariado, para el
monitoreo e identificacion de causas de variabilidad, en el proceso de crédito de una
entidad financiera.
Tiene como metodologia de la investigacion:
Se enmarca dentro de la investigacion aplicada, fundamentandose en un
estudio correlacional, toda vez que define la posible relacion de causalidad
entre variables, a partir de lo cual se puede monitorear un comportamiento.
Tiene como conclusiones:
El analisis de correlacién dio positivo para algunas de las variables, lo cual
valida la segunda hipoétesis planteada, en cuanto a que “existe correlacion
entre algunas de las caracteristicas de calidad del proceso de crédito”.
Al analizar las variables de manera individual, se pudo observar que X1,
variable que analiza la calidad en la apertura de los créditos, tuvo dos
puntos por fuera del limite superior, en los momentos 11 y 60; asi mismo, la
caracteristica de calidad del desembolso, presentd6 dos momentos por fuera
del limite indicado, cuales fueron el 11 y el 14. Las demas caracteristicas
estudiadas: Calidad en la factura y tiempo de respuesta, no presentaron
limites fuera de control.
Barron (2003). Implementacion del control estadistico de proceso(graficas de
control) en el &rea de corte de ensambles eléctricos, de la Universidad Auténoma de
Nuevo Ledn, Querétaro, México; el cual tiene como objetivo general:
El presente trabajo tiene como objetivo fundamental analizar las causas raiz de las

variaciones en el proceso de crimpeado de los arneses e implementar un sistema de
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Control de Procesos (Graficas de Control) para reducir problemas de calidad y las

devoluciones ya mencionadas.

Tiene como metodologia de la investigacion:
Se enmarca dentro de la investigacion aplicada, fundamentandose en un
estudio experimental.

Tiene como conclusiones:
Una de las causas es porque no se le da seguimiento al Gltimo valor
registrado, por lo que no se toma en cuenta para ajustar la maquina a ese
mismo valor al colocar nuevamente un aplicador. Otra causa es debido a
que en algunas ocasiones al colocar la altura en el valor de la media de
especificacion, no cumple con la fuerza requerida para desensamblar el
cable de la terminal por lo cual se debe de ajustar a un valor por debajo de

la media.

Mendoza (2001). Propuesta de aplicacion de técnicas estadisticas para la mejora en
el desempefio de los procesos de la terminal de almacenamiento y distribucién
satélite sur de la gerencia comercial valle de México, de la Universidad La Salle,
Toluca, México; el cual tiene como objetivo general:
Aplicar las técnicas estadisticas necesarias que coadyuven a la mejora en el
desempefio de los procesos de la Terminal de Almacenamiento y Distribucion
Satélite Sur de la Gerencia Comercial Valle de México, utilizando herramientas del
control estadistico del proceso tales como, cartas de control, diagramas causa efecto
y hasta el andlisis de la capacidad del proceso, las cuales describen, controlan e
identifican la variabilidad del proceso.
Tiene como metodologia de la investigacion:
Se enmarca dentro de la investigacion aplicada, fundamentandose en un
estudio descriptivo-correlacional, toda vez que establecen una revision de
temas existentes relacionados a identificacion y aplicacion de herramientas
estadisticas para la mejora del desempefio de los procesos.
Tiene como conclusiones:
Con la aplicacion del control estadistico del proceso, aseguramos una
reduccion de aquella variabilidad existente en el proceso, ademéas de poder
observar el comportamiento y variabilidad de dicho proceso. Si la terminal

tiene un compromiso y cultura para el uso y buen desarrollo del control
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V.

estadistico del proceso, se tendrd la capacidad de identificar aquellos
cambios e irregularidades que provoque un producto O servicio con
tendencia a estar fuera de especificacion.
Alvarez & Serrano (2009). Disefio e implementacion de un sistema de control
estadistico de procesos en la empresa FORCOL LTD, de la Universidad Industrial
de Santander, Bucaramanga, Colombia; el cual tiene como objetivo general:
Disefiar e implementar un sistema de control estadistico de proceso bajo la
metodologia seis sigma, que le permita a FORCOL Ltda. Contar con informacién
clara, veraz y oportuna acerca del desempefio y la capacidad de los procesos de
fabricacion de las lineas de fijas, espigos, tripodes y bocin.
Tiene como metodologia de la investigacion:
Se enmarca dentro de la investigacion aplicada, fundamentandose en un
estudio experimental.
Tiene como conclusiones:
La determinacion de las variables criticas que afectan al proceso, permitio
determinar de manera acertada hacia donde enfocar los esfuerzos de la
empresa en materia de recursos, tiempo y mano de obra, ya que el criterio
incluyo tanto la identificacion de los problemas actuales y potenciales en el
area de operaciones, como las necesidades del cliente gracias a los NPR de
las variables consolidados en el AMEF.
Gracias a la realizacion de los estudios preliminares, la empresa por primera
vez pudo contar con informacion clara y veraz (basada en datos
estadisticos), acerca del comportamiento de los procesos de forja cruciales,
lo cual, a su vez, impulsd6 un proceso de analisis y comprensiébn mas
profunda de los problemas de variabilidad y sus principales causas que
permitioé que se tomaran importantes decisiones con miras a eliminar dichas
causas.
Vitales (2015). Relationship between product quality and Customer satisfaction
[Relacion entre la calidad del producto y la satisfaccion del cliente], de Walden
University, Washington, Estados Unidos; el cual tiene como objetivo general:
Examinar y evaluar las variables este estudio para determinar la relacion entre la
calidad del producto y la satisfaccion del cliente en el mercado de la industria
automotriz estadounidense.

Tiene como metodologia de la investigacion:
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VI.

Se enmarca dentro de la investigacion aplicada, fundamentandose en un
estudio descriptivo-correlacional, ya que define y analiza las variables del
proceso.
Tiene como conclusiones:

La metodoldgica de la capacidad de analizar la construccion de la calidad
del producto para mejorar la satisfaccion de los coches en el mercado de
automoviles de EE.UU. estadisticamente; las literaturas académicas de alta
calidad de la seguridad del producto y las teorias de la satisfaccién del
cliente sintetizado en la investigacion, que encapsula articulos revisados por
pares.

Las literaturas examinadas, datos de encuestas obtenidos y analizados
cuantitativamente confirma la aplicabilidad de las obligaciones de los
Administradores de Ingenieria de necesarias para mejorar la calidad de los
productos y las normas de seguridad de los sabores del consumidor y las

expectativas de satisfaccion del cliente.

Ren (2005). The Interrelationships between Product Quality and Service Quality:
An Exploratory Study in Furniture Industry [Las interrelaciones entre Calidad de
producto y Calidad de Servicio: Un Exploratorio Estudio en la Industria del
Mueble], de National University Of Singapore, Singapore, Estados Unidos; el cual
tiene como objetivo general:
Examinar el impacto de la calidad del servicio y la calidad del producto en la
conductual en una serie de tres etapas experimentales: pre-transaccién, transaccion,
y post-transaccidn, en el contexto de tiendas minoristas que venden bienes duraderos
y proveen los servicios necesarios para ayudar a las ventas.
Tiene como metodologia de la investigacion:
En base a la lectura de la tesis, se concluye que el trabajo de investigacion
se enmarca dentro de la investigacion aplicada, fundamentandose en un
estudio experimental.
Tiene como conclusiones:
La calidad del producto y la calidad del servicio desempefian un papel
importante en la intencién conductual. Con el fin de comprender mejor las

funciones de estos dos aspectos de la calidad, llevamos a cabo tanto
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estudios de casos como encuestas a clientes para dar nuevas relaciones.
Nuestra investigacion encuentra que la importancia relativa de los dos
aspectos asi como sus interrelaciones es diferente en las diferentes etapas de
la experiencia. Estos hallazgos tienen implicaciones importantes tanto para
la literatura como para los gerentes industriales. Ellos ayudan a los gestores
para comprender mejor los dos aspectos de la calidad, y asi, equilibrar

mejor su esfuerzo dedicado a la gestién y mejora de la calidad.

Explorando la documentacion existente a nivel nacional, se puede constatar la

existencia de tesis grado con caracteristicas afines, como se muestra:

Ferrel (2016). Aplicacion de un control estadistico de procesos en la linea de
embolsado de linea pasteurizada, de la Universidad Nacional Agraria La Molina,
Lima, Peru; el cual tiene como objetivo general:
Aplicar un control estadistico de procesos en la planta piloto de leche
(UNALM) con el proposito de monitorizar y controlar el proceso en la linea
de embolsado de leche.
Tiene como metodologia de la investigacion:
En base a la lectura de la tesis, se concluye que el trabajo de investigacion
se enmarca dentro de la investigacion aplicada, fundamentandose en un
estudio descriptivo-correlacional, ya que define y analiza las variables del
proceso ademas de observar la posible relacién de causalidad entre
variables, a partir de lo cual realiza el tesista una propuesta de mejora.
Tiene como conclusiones:
Para monitorizar los datos generados del proceso de produccién de la leche
embolsada; las herramientas estadisticas utilizadas para analizar y controlar

el proceso

De produccion de leche embolsada fueron: el analisis exploratorio de
datos, gréficos de probabilidad normal, los graficos de control y el anélisis
de capacidad de procesos, los cuales nos permitieron conocer la forma de
distribucién de los datos. En la aplicacion del control estadistico de
procesos en la linea de embolsado de la leche pasteurizada para la variable

peso los limites de control para el grafico del promedio fueron
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LCS=985.32, LCC=982.1 y LCI=977.26 y para el grafico de rango fueron:
LCS=26.08, LCC=14.36 y LCI= 2.64.

Segun el andlisis de capacidad del proceso, se observé en el proceso de
embolsado de leche valores de indice de capacidad, tales como Cpk = 0.20
el cual indica que la media esta dentro de los limites de especificacion. Cp
= 0.34 el cual nos indica que el proceso de embolsado no es el adecuado y
requiere modificaciones.
La propuesta de mejora consiste en establecer la aplicacion de un
procedimiento para realizar el control estadistico de procesos en la etapa de
embolsado elaborado por el ejecutor de la tesis asi como la verificacion del
funcionamiento de este procedimiento de esta manera. Asi mismo el uso de
la aplicacion del CEP para tablets permitira almacenar los datos para poner
monitorizar el proceso a tiempo real.

Aliaga (2015). Analisis y mejora del proceso productivo de una linea de galletas en

una empresa de consumo masivo de la Pontificia Universidad Catdlica Del Perd,

Lima, Peru; el cual tiene como objetivo general:
Identificar las causas que originan la gran cantidad de mermas y
desperdicios que se generan durante la produccion con la finalidad de
eliminar o por lo menos reducir la cantidad de desperdicios generados en la
linea en estudio.

Tiene como metodologia de la investigacion:
En base a la lectura de la tesis, se concluye que el trabajo de investigacion
se enmarca dentro de la investigacion aplicada, fundamentandose en un
estudio descriptivo, ya que define y analiza las variables del proceso.

Tiene como conclusiones:
La aplicacion de cartas de control para el porcentaje de mermas de cada
familia permite controlar el proceso con lo cual se estima una reduccion
inicial del 33% de 99 los desperdicios de la familia 1, con el tiempo se
lograra alcanzar un porcentaje menor de desperdicios.
Es indispensable que el area de produccion trabaje junto con el area de
Control de Calidad para poder mantener el proceso bajo control. Por ello los
Jefes de Linea, los operadores de produccién y los Técnicos de Calidad

deben trabajar de la mano para realizar analisis de causa raiz e identificar
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los problemas que generan que el proceso salga de control y asi poder tomar
una solucion inmediata.
. Cris6logo (2013). Control estadistico de calidad en el prensado del tablero
aglomerado hecho de bagazo: Densidad media, resistencia a la flexion y resistencia
a la traccion-2013, de la Universidad Nacional de Trujillo, Trujillo, Perd; el cual
tiene como objetivo general:
Determinar si la densidad media, resistencia a la flexion y resistencia a la
traccion del tablero aglomerado hecho de bagazo se encuentran bajo control
estadistico multivariado en la empresa “Tableros Peruanos S.A.” mediante

la carta de control multivariante.

Tiene como metodologia de la investigacion:

El tipo de estudio es Descriptivo y el disefio de investigacion es no
experimental de corte transversal y con mediciones simultaneas en varios

grupos.

Tiene como conclusiones:
Las variables del proceso de prensado respecto a la Densidad media,
resistencia a la flexion y resistencia a la traccion estan correlacionadas
conjuntamente.
Las variables del proceso de prensado respecto a la Densidad media,
resistencia a la flexion y resistencia a la traccion del tablero aglomerado
hecho de bagazo no estan bajo control estadistico Multivariado en la
empresa de Tableros Peruanos S.A. al obtener la carta de control
multivariante.

1. Yep Leung (2011). Propuesta y aplicacion de herramientas para la mejora de la
calidad en el proceso productivo en una planta manufacturera de pulpa y papel tisq,
de la Pontificia Universidad Catolica Del Perd, Lima, Peru; el cual tiene como
objetivo general:

Identificar las carencias en el sistema de control de calidad en el proceso,
definiendo propuestas de mejora, enfocandose principalmente en la calidad
de los productos higiénicos enrollados.

Tiene como metodologia de la investigacion:
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En base a la lectura de la tesis, se concluye que el trabajo de investigacion
se enmarca dentro de la investigacion aplicada, fundamentandose en un
estudio descriptivo, ya que define y analiza las variables del proceso.

Tiene como conclusiones:
La presencia de productos no conformes es una amenaza a la Empresa para
perder clientes. No solo se encuentra inmerso el costo por reprocesar los
productos no conformes, sino también por otros costos “invisibles” como el
costo de oportunidad, costos por publicidad negativa, etc. Mediante un plan
de muestreo doble se logra reducir notablemente la cantidad de defectuosos
entregados a los clientes, lo que implica en una reduccién estimada de mas
de S/. 154,000 soles semanales.
- Al mantener el proceso en control, se estaria reduciendo de mas de 96 mil
bobinas defectuosas a tan solo 192 bobinas por millon de bobinas
producidas en Manufactura. De la misma manera, la aplicacion de las cartas
de control en Conversion reducira la cantidad de productos no conformes.
Esto reduciria en gran escala el costo que implica reprocesar los productos
(terminados y semielaborados) y el costo de oportunidad.
Cordova & Quezada (2015). Calidad del producto y su influencia en la compra de
calzado para damas entre 20-39 afios en el centro comercial La Alameda en el
distrito de Trujillo.-2015 , de la Universidad Privada Antenor Orrego, Trujillo, Peru;
el cual tiene como objetivo general:
Determinar la influencia de la calidad del producto en la compra de calzado
para damas entre 20-39 afios en el Centro Comercial La Alameda en el
distrito de Trujillo.
Tiene como metodologia de la investigacion:
En base a la lectura de la tesis, se concluye que el trabajo de investigacion
se enmarca dentro de la investigacion aplicada, fundamentandose en un
estudio correlacional, ya que define y analiza las variables del proceso.
Tiene como conclusiones:
La relacién de influencia entre la calidad del producto y compra de calzado
para damas entre 20-39 afios es evidente y l0gica, ya que nuestro estudio
estadistico por medio de la realizacion de chi cuadrado nos permitio
observar y analizar que influye de manera significativa la calidad del

calzado en la compra.
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La calidad de calzado en su dimension econémica, se concluye que el
precio que se paga por el calzado si corresponde con la calidad obtenida por
lo que las damas de estas edades estdn convencidas que el Centro
Comercial La Alameda es un excelente lugar de compras.

El nivel de compra del calzado para damas es alto y sus dos principales
caracteristicas es que realizan su compra de calzado es de 3 a 4 veces al afio
e invierten entre 50 y 150 soles por cada compra.

El nivel de satisfaccidn, respecto a la calidad del calzado para damas que se
oferta en el Centro Comercial La Alameda es alto, por la variedad de
modelos, calidad de insumos y precios razonables.

2.3. Bases teoricas

2.3.1 El Control Estadistico de Procesos

Segun Montgomery (2004). El control estadistico de procesos (SPC) por sus siglas
en inglés es un conjunto poderoso de herramientas para resolver problemas, muy util para
conseguir la estabilidad y mejorar la capacidad del mismo proceso mediante la reduccion
de la variabilidad. EI SPC puede aplicarse en cualquier proceso. Sus siete herramientas

principales son:

- El histograma.

- Lahoja de verificacion

- Lagréafica de Pareto

- El diagrama de causa y efecto

- El diagrama de concentracion de defectos
- El diagrama de dispersion

- La carta de control.

Aun cuando estas herramientas llamadas las siete magnificas, son una parte
importante del SPC, comprende tan solo sus aspectos técnicos. EI SPC crea un ambiente
en el que todos los individuos de una organizacion desean el mejoramiento continuo de la
calidad y la productividad. Este ambiente se desarrolla mejor cuando la administracion se
involucra en un proceso de mejoramiento de calidad continuo. Una vez que se establecen

estas condiciones, la aplicacion rutinaria de las siete se convierte en un aspecto habitual de
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hacer negocios, y la organizacion se encuentra en una posicion para alcanzar los objetivos

de mejoramiento de calidad.
. Tamano de la muestra y frecuencia de muestreo

Segun Montgomery (2004). Cuando se disefia una carta de control, es necesario
especificar el tamafio de la muestra que debe usarse como la frecuencia del muestreo. En
general las muestras mas grandes facilitaran la deteccion de corrimientos pequefios en el

proceso.

Cuando se elige el tamafio de la muestra, debe tenerse presente el tamafio del
cambio que esta tratdndose de detectar. Si el cambio en el proceso es relativamente grande,
se usan tamarfios de la muestra mas pequefios que los que se habrian empleado si el cambio

de interés fuera relativamente pequefio.

. Cartas de control

Segun Gutiérrez & De la Vara (2009). El objetivo basico de una carta de control es
observar analizar el comportamiento de un proceso a traves del tiempo. Asi es posible
distinguir entre variaciones por causas comunes Yy especiales (atribuibles), lo que ayudara a
caracterizar el funcionamiento del proceso y decidir las mejoras acciones de control y de
mejora. Cuando se habla de analizar el proceso nos referimos principalmente a las
variables de salida (caracteristicas de calidad), pero las cartas de control también pueden
aplicarse para analizar la variabilidad de variables de entrada o de control del proceso
mismo.

Figura 4: Idea y elementos de una carta de control

Limite de control superior

Variacién de W

Linea central

Limite de contrel inferior

Tiempao

Nota: Gutiérrez & De la Vara (2009)
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En la fig.4 se muestra una tipica carta de control en la cual se aprecia que el
objetivo es analizar de donde a donde varia y como varia el estadistico W a través del
tiempo y este estadistico puede ser una media muestral, un rango, un porcentaje, etc. Los
valores que va tomando W se representan por un punto y éstos se unen con una linea recta.
La linea central representa el promedio de W.

Los limites de control inferior y superior, definen el inicio y final del rango de
variacion de W, de forma que cuando el proceso esta en control estadistico existe una alta

probabilidad de que préacticamente todos los valores de W caigan dentro de los limites.

Por ello, si se observa un punto fuera de los limites de control, es sefial de que
ocurrié algo fuera de lo usual en el proceso. Por el contrario, si todos los puntos estan
dentro de los limites y no tienen algunos patrones no aleatorios de comportamiento,
entonces sera sefial de que en el proceso no ha ocurrido ningun cambio fuera de lo comuan,
y funciona de manera estable (que esta en control estadistico). Asi, la carta se convierte en

una herramienta para detectar cambios en los procesos.
.Limites de control

Segun Gutiérrez & De la Vara (2009). Lo primero que debe quedar claro con
respecto a los limites de una carta de control es que éstos no son las especificaciones,
tolerancias o deseos para el proceso. Por el contrario, se calculan a partir de la variacion
del estadistico (datos) que se representa en la carta. De esta forma, la clave esta en
establecer los limites para cubrir cierto porcentaje de la variacion natural del proceso, pero
se debe tener cuidado de que tal porcentaje sea el adecuado, ya que si es demasiado alto
(99.999%) los limites seran muy amplios y sera mas dificil detectar los cambios en el
proceso; mientras que si el porcentaje es pequefio, los limites seran demasiado estrechos y
con ello se incrementara el error tipo | decir que se presentd un cambio cuando en realidad

no lo hubo.

Para calcular los limites de control se debe actuar de forma que, bajo condiciones
de control estadistico, los datos que se grafican en la carta tengan una alta probabilidad de
caer dentro de tales limites. Por lo tanto una forma de proceder es encontrar la distribucion
de probabilidades de la variable, estimar sus parametros y ubicar los limites de manera que
un alto porcentaje (99.73%) de la distribucion esté dentro de ellos. Esta forma de proceder

se conoce como limites de probabilidad. Una forma mas sencilla y usual se obtiene a partir
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de la relacion entre la media y la desviacion estdndar de W, que para el caso que W se
distribuye normal con media u,, y desviacion estandar a,, y bajo condiciones de control
estadistico se tiene que entre u,, — 30,, Y 4, + 30, Se encuentra 99.73% de los posibles

valores de W.

Un modelo general para una a de control es el siguiente: sea W el estadistico que se
va a graficar en la carta, supongamos que se media es u,, y su desviacién estandar o,,,

entonces el limite de control superior
LCI = u,, — 30,
Linea central = u,,
LCS = u,, + 30,

Con estos limites y bajo estas condiciones de control estadistico se tendra una alta
probabilidad de que los valores de W estén dentro de ellos. En particular, si W tiene
distribucién normal, tal probabilidad sera de 0.9973, con lo que se espera que bajo
condiciones de control sélo 27 puntos de 10000 caigan fuera de los limites. Este tipo de
cartas de control fueron propuestas originalmente por el doctor Walter A. Shewhart, y por

eso se les conoce como cartas de control Shewhart.
. Tipos de cartas de control

Segun Gutierrez & De la Vara (2009). Existen dos tipos generales de cartas de
control: para variables y para atributos. Las cartas de control para variables se aplican a
caracteristicas de calidad de tipo continuo, gque intuitivamente son aquellas que requieren
un instrumento de medicion (peso, volumen, voltaje, longitud, resistencia, temperatura,

humedad, etc.).

Las cartas para variables de tipo Shewhart mas usuales son:

X(de medias).
R (de rangos).

S (de desviaciones estandar).

X (de medidas individuales).
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Las distintas formas de llamarle a una carta de control se deben al correspondiente
estadistico que se representa en la carta, y por medio de la cual se busca analizar una

caracteristica importante de un producto o un proceso.

Existen caracteristicas de calidad de un producto que no son medidas con un
instrumento de medicién en una escala continua o al menos en una numérica. En estos
casos, el producto se juzga como conforme o no conforme, dependiendo de si posee
ciertos atributos; también, al producto se le podra contar el namero de defectos o no
conformidades que tiene. Este tipo de caracteristicas de calidad son monitoreadas a través

de las cartas de control para atributos:

- p (proporcion o fraccion de articulos defectuosos).
- np (nimero de unidades defectuosas).
- ¢ (numero de defectos).

- u (namero de defectos por unidad).
. Interpretacion de las cartas de control y causas de la inestabilidad

Segun Gutiérrez & De la Vara (2009). La sefial de que se ha detectado una causa
especial de variacion(o sefial de que hay un cambio especial en el proceso) se manifiesta
cuando un punto cae fuera de los limites de control, o cuando los puntos graficados en la
carta siguen un comportamiento no aleatorio (por ejemplo una tendencia ascendente, un
movimiento ciclico, etc.). Por el contrario, la carta indica que es un proceso estable (bajo
control estadistico), cuando sus puntos caen dentro de los limites de control y fluctian o
varian de manera aleatoria (con una apariencia erratica, sin un orden) a lo ancho de la
carta, con tendencia a caer cerca de la linea central. Para facilitar la identificacion de
patrones no aleatorios, lo primero que se hace es dividir la carta de control en seis zonas o
bandas iguales, cada una con una amplitud similar a la desviacion estandar del estadistico

W que se grafica.

Enseguida, se presentaran cinco patrones para el comportamiento de los puntos en
una carta, las cuales indican si el proceso estd funcionando con causas especiales de
variacion. Esto ayudara a identificar cuando un proceso es inestable y el tipo de causas que
ocasionan la correspondiente inestabilidad. De entrada podemos decir que un proceso

muy inestable es sindbnimo de un proceso con pobre estandarizacion, donde probablemente
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haya cambios continuos 0 mucha variacion atribuible a materiales, mediciones, diferencias
en las condiciones de operacion de la maquinaria y desajustes, distintos criterios y

capacitacion de operarios, etc.

PATRON I. Desplazamiento o cambios en el nivel del proceso. Este patron ocurre cuando
uno o mas puntos se salen de los limites de control o cuando hay una tendencia larga y

clara a que los puntos consecutivos caigan de un solo lado de la linea central.

Figura 5: Patron de carta de control-Cambio de nivel
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Nota: Gutiérrez & De la Vara (2009)

Estos cambios especiales pueden ser por:

- Laintroduccion de nuevos trabajadores, maquinas, materiales o métodos.
- Cambio en los métodos de inspeccidn.
- Una mayor o menor atencion de los trabajadores.

- Porque el proceso ha mejorado(o empeorado).

Cuando este patron ocurre en las cartas X, p, np, u o ¢, se dice que hubo un cambio
en el nivel promedio del proceso, por ejemplo en las cartas de atributos eso significa que
en el nivel promedio de disconformidades se incrementd o disminuyd, mientras que en la
carta X implica un cambio en la media del proceso. En la carta R y S un cambio de nivel
significa que la variabilidad aument6 o disminuyd, aunque por la falta de simetria de la
distribucién de R y S, este patron del lado inferior de estas cartas de debe ver con mayor
reserva y esperar la acumulacion de mas puntos por debajo de la linea central para declarar

que hay un cambio significativo (disminucién de la variabilidad).
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Los criterios mas usuales para ver si este patron se ha presentado son:

Un punto fuera de los limites de control.

Hay una tendencia clara y larga a que los puntos consecutivos caigan de un solo lado

de la linea central. Tres pruebas concretas de este patron son: Ocho o mas puntos

consecutivos de un solo lado de la linea central, al menos 10 de 11 puntos

consecutivos caen de un mismo lado de la linea central y/o por lo menos 12 de 14

puntos consecutivos ocurren por un mismo lado de la linea central.

PATRON 2. Tendencias en el nivel de proceso. Este patrén consiste en una tendencia a

incrementarse(o disminuirse) de los valores de los puntos en la carta, como se aprecia en

la (figura 3), una tendencia ascendente o descendente bien definida y larga se debe a

algunas de las causas especiales:

Deterioro o desajuste gradual del equipo de produccion.

Desgaste de las herramientas de corte.

Acumulacién de productos de desperdicios en las tuberias.

Calentamiento de maquinas.

Cambios graduales en las condiciones del medio ambiente.

Figura 6: Patron de carta de control-Tendencia
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Nota: Gutiérrez & De la Vara (2009)

Estas causas se reflejan practicamente en todas las cartas, excepto en laR y S. Las

tendencias en estas cartas son raras, pero cuando se dan, pueden deberse a la mejora o

declinacion de la habilidad de un operario, fatiga del operario (la tendencia se repetira en
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cada turno), asi como el cambio gradual en la homogeneidad de la materia prima. Para

determinar si hay una tendencia en el proceso se tienen los siguientes criterios:

Seis 0 mas puntos consecutivos ascendentes(o descendentes).

Un movimiento demasiado largo de puntos hacia arriba o debajo de la carta de
control, aunque no todos los puntos en ascenso o descenso. En la figura 3 se muestra
una tendencia creciente de los puntos, que es demasiada larga para considerarse que
es ocasionada por variaciones aleatorias, por lo que mas bien es sefial de que algo
especial (desplazamiento) estd ocurriendo en el proceso correspondiente. En
ocasiones pueden presentarse tendencias aparentes que son ocasionadas por
variaciones naturales y del muestreo del proceso, por eso la tendencia debe ser larga
para considerarla algo especial. Cuando se presente una tendencia y se dude si es
especial, hay que estar alerta para ver si efectivamente esta ocurriendo algo especial

en el proceso.

PATRON llI. Ciclos recurrentes (periodicidad). Otro movimiento no aleatorio que pueden

presentar los puntos en las cartas es un comportamiento ciclico de los puntos. Por ejemplo

se da un flujo de puntos consecutivos que tienden a crecer y luego se presenta un flujo

similar pero de manera descendente y esto se repite en ciclos (figura 4). Cuando un

comportamiento ciclico se presenta en la carta X, entonces las posibles causas son:

Cambios periodicos en el ambiente.

Diferencias en los dispositivos de medicion o de prueba que se utilizan en cierto
orden.

Rotacién regular de maquinas u operarios.

Efecto sistematico producido por dos maquinas, operarios 0 materiales que se usan

alternadamente.
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Figura 7: Patrén de carta de control-Ciclo
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Nota: Gutiérrez & De la Vara (2059)

Si el comportamiento ciclico se presenta en la carta R 0 S, entonces algunas de las
posibles causas son el mantenimiento preventivo programado o la fatiga de trabajadores o
secretarias. Las cartas p, np, ¢ y u son afectadas por las mismas causas que las cartas de

medias o rangos.

PATRON 4. Mucha variabilidad. Una sefial de que en el proceso hay una causa especial
de mucha variacion se manifiesta mediante una alta proporcion de puntos cerca de los
limites de control, en ambos lados de la linea central, y pocos o ningln punto en la parte
central de la carta. En estos casos se dice que hay mucha variabilidad, como se puede ver

en la figura 5. Algunas causas que afectan a la carta de esta manera son:

- Sobre control o ajustes innecesarios en el proceso.
- Diferencias sistematicas en la calidad del material o en los métodos de prueba.

- Control de dos 0 méas procesos en la misma carta con diferentes promedios.

Figura 8: Patrdn de carta de control-Alta variabilidad
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Nota: Gutiérrez & De la Vara (2009)



27

Figura 9: Patron de carta de control-Falta de variabilidad

LTS

W
|||||Illlllllllll||||||||I||||I|||I
I||||Illlllllllll|||I||||I||||I|||I

Lo

1 4] 11 16 21 26 31 36 41 46

Subgrupo

Nota: Gutiérrez & De la Vara (2009)

Mientras que en las cartas R y S resultan afectadas por la mezcla de materiales de
calidades bastante diferentes, diversos trabajadores pueden utilizar la misma carta R (uno
mas habil que el otro), y datos de procesos operando bajo distintas condiciones graficados
en la misma carta. Los criterios para detectar una alta proporcion de puntos cerca o fuera

de los limites son los siguientes:

- Ocho puntos consecutivos en ambos lados de la linea central con ninguno

en la zona c.

PATRON 5. Falta de variabilidad (estatificacion). Una sefial de que hay algo especial en el
proceso es que practicamente todos los puntos se concentren en la parte central de la carta,
es decir, que los puntos reflejen mayor variabilidad o estatificacion como se aprecia en la
fig.6. Algunas de las causas que pueden afectar a todas las cartas de control de esta manera
son:

- Equivocacion en el célculo de los limites de control.

- Agrupamiento en una misma muestra a datos provenientes de universos con

media bastantes diferentes, que al combinarse se compensan unos con otros.
- “Cuchareo” de los resultados.

- Carta de control inapropiada por el estadistico graficado.
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Cuando alguno de los patrones anteriores se presenta en una carta, es sefial de que
en el proceso hay una situacion especial (proceso inestable o fuera de control estadistico),

la cual provoca que los puntos no estén variando de manera aleatoria dentro de la carta.

2.3.1.1 Normas y reglamento

Segun la Organizacion Internacional de Normalizacion, 1SO es la encargada de
crea documentos que proporcionan requisitos, especificaciones, directrices o
caracteristicas que se pueden utilizar de forma consistente para asegurar que los

materiales, productos, procesos y servicios sean adecuados para su proposito.

Brindando beneficios reales y mensurables a casi todos los sectores imaginables,
los estandares sustentan la tecnologia en la que confiamos y aseguramos la calidad que

esperamos.
.Los principales beneficios de las normas ISO

ISO fue fundada con la idea de responder a una pregunta fundamental: “;cuél es la

mejor manera de hacer esto?"

Comenz6 con cosas obvias como pesos y medidas, y en los ultimos 50 afios se ha
convertido en una familia de estandares que cubren todo, desde los zapatos en los que

estamos, hasta las redes Wi-Fi que nos conectan invisiblemente entre si.

Abordando todo esto y mas, las Normas Internacionales significan que los
consumidores pueden confiar en que sus productos son seguros, confiables y de buena
calidad. Las normas ISO sobre seguridad vial, seguridad de los juguetes y embalajes
médicos seguros son solo algunas de las que ayudan a hacer del mundo un lugar més

seguro.

Los reguladores y los gobiernos cuentan con las normas ISO para ayudar a
desarrollar una mejor regulacion, sabiendo que tienen una base soOlida gracias a la

participacion de expertos de nivel mundial.

La familia 1ISO 9000 aborda varios aspectos de la gestién de la calidad y contiene
algunos de los estandares mas conocidos de ISO. Las normas proporcionan orientacion y

herramientas para las empresas y organizaciones que desean asegurarse de que Ssus



29

productos y servicios cumplan constantemente con los requisitos del cliente y que la

calidad se mejore constantemente.

ISO 9001: 2015 establece los criterios para un sistema de gestion de la calidad y es
el Unico estandar en la familia que puede ser certificado (aunque esto no es un requisito).
Puede ser utilizado por cualquier organizacion, grande o pequefia, independientemente de
su campo de actividad. De hecho, hay mas de un millon de empresas y organizaciones en
mas de 170 paises certificados 1SO 9001.

.1SO 9001

Segin Noguez (2015). Es la norma de sistemas de gestion mas conocida y
certificada del mundo. Tradicionalmente los sectores en los que mas se ha implementado y
certificado desde su nacimiento en 1987 han sido el sector industrial y manufactura, pero
en los ultimos afios ha cobrado especial protagonismo en sectores como el de las

tecnologias y la prestacion de servicios, ademas del sector pablico.

Su mayor aplicacion en estos nuevos sectores se ha alineado a la evolucion de la

normay a los cambios que esta ha presentado y presentara.

ISO 9001:2015 se ha elaborado para adaptarse a los cambios en entornos cada vez
mas dindmicos, complejos y cambiantes en el mundo empresarial y a la inclusién de

nuevas practicas y tecnologia.

Como hemos comentado, esta norma se publica por primera vez en 1987, siendo la

precursora de todas las que vinieron después en 1994, 2000, 2008 y 2015.
I1SO 9001:1987
En 1987 aparecieron tres modelos bajo el concepto de aseguramiento de la calidad:

ISO 9001: Modelo para el aseguramiento de la calidad en el desarrollo, disefio,

servicio, produccion e instalacion.

ISO 9002: Modelo para el aseguramiento de la calidad en la produccidn, servicio e

instalacion.

ISO 9003: Modelo para el aseguramiento de la calidad en inspecciones y pruebas.
Estas normas contenian determinados requisitos que aseguraban la calidad alli donde se

aplicasen.
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I1SO 9001:1994

En 1994 se revisaron las tres normas mencionadas arriba y se publico la segunda
edicion de las mismas. Esta revisién no supuso cambios significativos en el aseguramiento

de la calidad.
ISO 9001:2000

A la revision de 1994 le sigui6 la del afio 2000. Esta vez aparecié una norma ISO
9001 que reemplazaba a los tres modelos que habia hasta entonces. Incorpord cambios en
la efectividad del Sistema de Gestion de la Calidad y un mejor desempefio de las
organizaciones. Algunos expertos decian que esta version pas6 del concepto

“conformance” a “performance”, es decir de conformidad a desempefio.

En 1994, los fabricantes debian seguir como minimo ISO 9002, y si incorporaban
los departamentos de investigacion y desarrollo 1ISO 9001. Pero en el afio 2000 todos estos
fabricantes se certificaban ya segun ISO 9001, y si no hubiese tareas de disefio se

especificaria en el alcance del Sistema de Gestion de la Calidad.
ISO 9001:2008

La cuarta edicidon de 1SO 9001 aparece en el afio 2008, aunque en esta ocasion los
cambios se dirigian a la mejora de la consistencia de la norma de gestion ambiental 1ISO

14001. No hubo grandes cambios a resaltar.
ISO 9001:2015

La edicion 1SO 9001:2015 pretende seguir conservando la aplicabilidad de la
norma en cualquier tipo de organizacion y fomentar la alineacion con otras normas de

sistemas de gestion elaboradas por ISO.

Esta revision se puso en marcha para adaptar la norma a la realidad actual de las
organizaciones. Se trata de un cambio muy importante y delicado debido a que 1SO 9001

supone el 80% de la totalidad de certificaciones mundiales.

Segun la Comision del Codex Alimentarius (CCA) tiene dos tipos de

disposiciones:

- Normas alimentarias: para ser aceptadas sin alteraciones en el ambito

internacional. Su objetivo es proteger la salud del consumidor y garantizar
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la aplicacion igualitaria de sus précticas en el comercio internacional. La
Organizacion Mundial del Comercio (OMC), por medio del Acuerdo
Sanitario y Fitosanitario, reconoce que las normas del Codex, son las que
rigen en el comercio internacional de alimentos.

- Acuerdos de naturaleza recomendable: para orientar y promover la

elaboracion e imposicidn de los requisitos aplicables a los alimentos.

Las normas del Codex son de adopcion voluntaria. Sin embargo, a causa de sus

posiciones en el &mbito de la OMC, la mayoria de los paises las estan incorporando.

La aceptacion de las normas para alimentos del Codex debe estar de acuerdo con
los procedimientos legales y administrativos establecidos, referentes a la distribucion del
producto en cuestion, sea este importado o nacional, dentro del territorio de su

jurisdiccion. Dicha aceptacion puede ser total, programada o con restricciones especificas.

Aceptacion total significa que el pais garantizara que el producto en cuestion sea
distribuido libremente, de acuerdo con los patrones del Codex, dentro de su territorio. El
pais también garantizara que los productos que no cumplan con las normas no sean

distribuidos segun el nombre y la descripcidn previstos.

La distribucion de cualquier producto inocuo fabricado segun la norma no sera
impedida por ninguna disposicion legal o administrativa del pais, excepto por aquellas
consideraciones relacionadas con la salud del consumidor que no estuviesen

especificamente tratadas en la mencionada norma.

Aceptacion programada significa que el pais indicara su intencion de aceptar la
norma después de un periodo determinado. También significa que el pais no impedira la
distribucién de los productos dentro de su jurisdiccidn, en tanto cumplan con los requisitos

especificados por el Codex.

Aceptacion con restricciones especificas significa que el pais aprueba la norma
excepto algunos aspectos determinados, detallados en su declaracion de aceptacién. Este
pais debera incluir en esa declaracion una explicacién de las razones para esas
restricciones. También debera indicar si los productos que cumplen con la norma pueden
ser distribuidos en su jurisdiccién e informar si el pais acepta la norma. En caso

afirmativo, debe informar cuando ocurrira la aprobacion.
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El pais que no acepte la norma en ninguna de las formas arriba mencionadas debe
indicar si los productos elaborados segun lo que éste dictamina podréd ser distribuido
libremente en el territorio de su jurisdiccion, y de qué manera sus exigencias actuales o
propuestas difieren de la norma. Siempre que sea posible, deben indicar los motivos de

esas diferencias.

El Codex Alimentarius incluye normas para todos los alimentos no procesados,
semiprocesados 0 procesados para su distribucion al consumidor o como materia prima.
Ademas, abarca higiene de alimentos, aditivos alimentarios, residuos de pesticidas,
contaminantes, etiquetado y presentacion, métodos de analisis y muestreo, etc. También
incluye codigos de practica, directrices y otras medidas. Forman parte de las normas del
Codex, cddigos internacionales recomendados de practicas para principios generales de
higiene de los alimentos; normas especificas de productos; limites maximos recomendados
(residuos de pesticidas, de medicamentos veterinarios, de aditivos alimentarios y de otros),
directrices generales (etiquetado, ingestion de aditivos, niveles de referencia para

contaminantes, como micotoxina, metilmercurio y otros).
SISTEMA HACCP (Sistema de analisis de peligros y puntos criticos de control)

Segun Carro & Gonzélez (2009). El sistema de HACCP es un procedimiento que
tiene como proposito mejorar la inocuidad de los alimentos ayudando a evitar que peligros
microbioldgicos o de cualquier otro tipo pongan en riesgo la salud del consumidor, lo que
configura un proposito muy especifico que tiene que ver con la salud de la poblacion. La
versatilidad del sistema al permitir aplicar sus principios a diversas condiciones que
pueden ir desde un proceso industrial hasta uno artesanal, marca otra de las diferencias con

los sistemas de aseguramiento de la calidad.

Por su lado las normas de la 1ISO 9000 son los estandares de uso mas amplio de
aseguramiento de la calidad en el sector de alimentos, por lo que la tendencia actual es
conjugar el potencial de 1ISO 9000 con el del sistema HACCP en virtud de que ambos
cuenta con un fundamento en una decision politica de la direccion de la organizacion,
involucran a todo el personal de la empresa, tienen un enfoque claramente estructurado y
requieren especificar con claridad los aspectos claves en los procesos para conseguir cada

uno su proposito.
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Para aplicar HACCP a cualquier actividad de la cadena alimentaria, el sector
deberd estar funcionando de acuerdo con los principios generales de higiene de los
alimentos de Codex, los cddigos de préacticas del Codex pertinentes y la legislacion

correspondiente en materia de inocuidad de los alimentos.

Cuando se identifiquen y analicen los peligros y se efectlen las operaciones
consecuentes para elaborar y practicar sistemas HACCP deberan tenerse en cuenta las
repercusiones de las materias primas, los ingredientes, las practicas de fabricacion de
alimentos, los procesos de fabricacion, el uso final del producto, las categorias de
consumidores afectadas y las pruebas epidemioldgicas relativas a la inocuidad de los

alimentos.

HACCP se diferencia de los métodos clasicos ya que, en lugar de sencillamente
corregir los problemas después que estos ocurren, los anticipa procurando evitar su
ocurrencia si esto fuera posible, o manteniendo el peligro dentro de los parametros
aceptables para que no emita riesgo de ETAS. Es decir mientras los métodos clasicos son

correctivos, HACCP es un metodo preventivo.

El sistema HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde
el productor primario hasta el consumidor final, y su aplicacion debera basarse en pruebas

cientificas de peligros para la salud humana.
.Buenas practicas de manufactura

Segun Diaz & Uria (2009). Son un conjunto de principios y recomendaciones
técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar su inocuidad y su
aptitud, y para evitar su adulteracion. También se les conoce como las “Buenas practicas

de elaboracion” (BPE) o las “Buenas practicas de fabricacion” (BPF).

Las BPM deben aplicarse con criterio sanitario. Podrias existir situaciones en las
que los requisitos especificos que se piden no sean aplicables; en estos casos, la clave esta
en evaluar si la recomendacion es “necesaria” desde el punto de vista de la inocuidad y la

aptitud de los alimentos.

Para decidir si un requisito es necesario o apropiado, como se indica en los
principios generales de los alimentos, hay que hacer una evaluacion de riesgos,

preferentemente con base en el sistema HACCP.
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Los establecimientos que elaboran alimentos deben demostrar que aplican las

BPM. Esto no es posible si no documentan las tareas que llevan a cabo.

Los establecimientos a menudo no estan acostumbrados a documentar las tareas
que realizan, la experiencia ha demostrado que los documentos son Utiles, y si se tiene

claro que su objetivo es ayudar a sistematizar el trabajo.

2.3.1.2 Capacidad del proceso
Segun Gutiérrez & De La Vara (2009). Consiste en conocer la amplitud de la
variacion natural del proceso para una caracteristica de calidad dada; esto permitira saber

en qué medida tal caracteristica de calidad es satisfactoria (cumple especificaciones).

JAnalisis de capacidad del proceso

Segun Montgomery (2009). El anélisis de capacidad del proceso se define como el
estudio de ingenieria para estimar la capacidad de proceso. La estimacion de la capacidad
del proceso puede estar en la condicion de una distribucion de probabilidad que tenga una
forma, centro (media) y dispersion (desviacion estandar) especificados. Por ejemplo,
puede determinarse que la salida del proceso sigue una distribucion normal con media u =
1.0 cm y desviacion estandar o = 0.001 cm. En este sentido, el analisis de capacidad del
proceso puede llevarse a cabo sin tomar en consideracion las especificaciones de la
caracteristica de la calidad. De manera alternativa, la capacidad del proceso puede
expresarse como un porcentaje fuera de las especificaciones. Sin embargo las

especificaciones no son necesarias para realizar el analisis de capacidad del proceso.

En el estudio de capacidad del proceso por lo general se miden los pardmetros
funcionales del producto, no el proceso en si. Cuando el analista puede observar
directamente el proceso y puede controlar o monitorear la actividad de coleccion de datos,
el estudio es un verdadero estudio de capacidad del proceso, ya que al controlar la
coleccion de datos y conocer la secuencia en el tiempo de los datos, es posible hacer
inferencias sobre la estabilidad del proceso con el tiempo. Sin embargo, cuando se cuenta
tan sélo con unidades muestrales del producto, suministradas posiblemente por el
proveedor u obtenidas en la inspeccidn de recepcidn, y no cuenta con ninguna observacion
directa del proceso ni la historia cronologica de la produccion, entonces al estudio se le
denomina mas propiamente caracterizacion del producto. En un estudio de caracterizacion
del producto sdlo puede estimarse la distribucion de la caracteristica de la calidad del

producto o el rendimiento del proceso (la fraccién que cumple con las especificaciones);
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no puede decirse nada acerca del comportamiento dindmico del proceso ni de su estado de

control estadistico.

El anélisis de capacidad del proceso es una parte vital de un programa integral de
mejoramiento de calidad. Entre los usos principales de los datos de un analisis de

capacidad del proceso se encuentran los siguientes:

- Predecir la medida en que el proceso se apegaréa a las tolerancias.

- Brindar asistencia a los responsables del desarrollo y disefio del producto para
seleccionar o modificar un proceso.

- Brindar asistencia para establecer un intervalo entre el muestreo para monitorear el
proceso.

- Especificar los requerimientos de desempefio para el equipo nuevo.

- Planear la secuencia de los procesos de produccion cuando esté presente un efecto
interactivo de los procesos sobre las tolerancias.

- Reducir la variabilidad en un proceso de manufactura.

Por tanto, analisis de capacidad del proceso es una técnica que tiene aplicacion en
muchos segmentos del ciclo del producto, incluyendo el disefio de productos y procesos, la
fuente de proveedores, la planeacion de la produccion o la manufactura, y la propia

manufactura.

En el analisis de capacidad del proceso se utilizan tres técnicas principales:

histogramas o graficas de probabilidad, cartas de control y experimentos disefiados.

. Indice de capacidad del proceso

Segun Montgomery (2009). El uso e interpretacion de Cp. Con frecuencia es
conveniente contar con una forma cuantitativa simple para expresar la capacidad del
proceso. Una manera de hacerlo es con el indice de capacidad del proceso (PCR por sus
siglas en inglés) Cp, recuérdese que:

_ USL — LSL
P 60

Donde USL y LSL son los limites superior e inferior de la especificacion,
respectivamente. EI Cp y otros indices de capacidad del proceso tienen un uso
generalizado en la industria. Su utilizacién incorrecta también es generalizada.

Sefialaremos algunos de los abusos mas comunes de los indices de capacidad del proceso.
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Es una aplicacion préactica, la desviacion estandar del proceso, casi Siempre es

desconocida.

2.3.1.3 Evaluacion de la materia prima
.Evaluacién: Segun Cano (2005). Evaluar es fijar el valor de una cosa, para
hacerlo se requiere efectuar un procedimiento mediante el cual se compara aquello a

evaluar respecto de un criterio o patron determinado.

Segun Cervantes (2005). Factores que afectan la calidad del proceso de pollo,
las aves procedentes de las granjas, donde han sido sometidas a un estrés resultante del
proceso de captura, llegan en jaulas transportadas en camiones. Lo ideal es que esto se
haga en horas nocturnas para que la temperatura ambiental sea confortable y no afecte el

bienestar del animal.

La movilizacion de las jaulas hasta el sitio de colgado en el transportador aéreo,
debe efectuarse con el mayor cuidado posible, para no incrementar los riesgos de provocar
hematomas como resultado de golpes que, sumados a los recibidos durante su captura,

contribuiran a disminuir el nimero de libras de primera calidad que saldran al mercado.

Por desgracia, los hematomas y laceraciones se pueden observar generalmente
después de que las aves han sido peladas, siendo los mas graves los producidos a la altura

de la pechuga, por ser esta parte del cuerpo la que mayor valor comercial tiene.

Los hematomas se caracterizan por la presencia de sangre en los tejidos y, junto
con las hemorragias, son un ASPECTO NEGATIVO que afecta la calidad del producto
final, ya que las partes alteradas por ellos deben ser retiradas de las aves para ser enviadas

al area de desperdicios.

En este mismo orden de ideas, debemos mencionar el comun enrojecimiento de las
alas, que usualmente es atribuido a deficiencias en el atontamiento, pasando por alto el
efecto del aleteo entre las aves y los roces con las jaulas una vez colgadas en el

transportador aéreo.

Una situacién similar se produce en los muslos por una excesiva presion durante el
manejo de las aves en las granjas y en la planta. Se ha determinado que el enrojecimiento

de los muslos es mayor cuando las aves se toman por una sola pata.
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Por lo anterior, es conveniente aprender a identificar por el color, su intensidad y el

lugar — granja o planta- donde se produjeron los hematomas.

El aturdimiento de las aves es una operacion que demanda la mayor atencion para
que el voltaje, la intensidad de corriente y su frecuencia-Herz- aplicados, garanticen la
insensibilidad de los animales en el momento previo al sacrificio. Es por ello que se deben
realizar pruebas periddicas durante el proceso para establecer que las aves vuelvan en si
alrededor de los 2 minutos, demostrando con ello que la descarga eléctrica es la adecuada.
Si por alguna circunstancia, esta variable se desfasa, pueden presentarse muertes
inmediatas de las aves por exceso de corriente o, en caso de que éste sea insuficiente, las
aves despertaran durante su desangre, ante lo cual reaccionaran con un fuerte aleteo que

les producira laceraciones en las alas.

Como consecuencia de lo anterior, también puede darse la rotura de pequefios
huesos, como la clavicula o farcula, que ocasionan hemorragias patequiales facilmente
observables en la pechuga, porque los huesos fracturados lesionan los tejidos a su

alrededor.

Un aturdimiento inadecuado produce también vasos sanguineos ingurgitados-lenos
de sangre-, sobre todo en la unién del himero y el radio, porque la sangre en vez de fluir
libremente recircula petequias gotas-o puntos de sangre- en cantidades distintas,

especialmente observadas en la pechuga.

La sangre en la punta de las alas es otro problema que se presenta muy a menudo
cuando la intensidad de corriente empleada supera los 50 mA, debido a que produce una
fibrilacion ventricular y contracciones musculares intensas. En consecuencia, los vasos de
alas se inflan de sangre, llegando incluso a romperse antes y durante el pelado. Si no se
rompen, las venas hinchadas de las alas son sometidas a una friccién como resultado de la
operacién de pelado, que se traduce en un enrojecimiento de las puntas de estas ultimas,
anomalia que se ve favorecida por la posicion en que estan las aves una vez colgadas en el
transportador aéreo, especialmente si la distancia entre esta operacion y la matanza y
posterior desangre es bastante larga. Lo ideal es que transcurran de 15 a 20 segundos entre

el colgado y el sacrificio y de 2 a 2,5 minutos entre este ultimo y el desangre.

Se ha podido establecer que un adecuado atontado reversible- las aves recuperan la
conciencia- depende de su tamafio vivo: un animal de 1.700 a 2.500 gramos deben durar

de 8 a 10 segundos durante su inmersion en la tina que contiene agua a veces ligeramente
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salada (menos de 0.1%) para facilitar el paso de la corriente de 25 a 35 voltios, 8 a 15 mA

y con una frecuencia de 350 a 400 Herz.

Todo esto exige que las aves se encuentren relajadas una vez colgadas en el
transportador aéreo, para lo cual el sitio debe estar oscuro e incluir un masajeador de

pechugas.

Sacrificio: Este se realiza mediante el corte de la vena yugular o arteria carotida,
aproximadamente 10 a 12 segundos después de salir las aves del atontador para que el

corazén normalice sus latidos.

Esta operacion debe hacerse dejando intacta la traquea para que las aves continien
respirando mientras se desangran. Si esto no se logra, moriran por asfixia y su desangre no
sera el adecuado. En consecuencia, presentaran un color rojo, especialmente en la zona del
pescuezo y en parte del cuerpo. Pardmetro: <0.03% sobre total kilo recibidos vivos en la

planta.

Ademas, hay otros factores que deben considerarse en forma estricta, dado que
también afectan mucho la calidad final, tales como el filo de los cuchillos, el desajuste del
matador automatico, etc., porque causan cortes inadecuados que ocasionan, entre otros
problemas, la asfixia al cortar la traquea o un mayor trabajo para la persona que se
encuentra después de este equipo, ya que en ocasiones la cabeza de las aves no queda bien
posicionada. Adicionalmente, en aquellos paises donde se venden las cabezas, al ser

arrancadas durante el pelado, se afecta la rentabilidad.

DESANGRE. EI tiempo de desangre debe estar ajustado a los parametros
establecidos: de 2 a 3 minutos, porque un periodo prolongado anticipa la aparicion del
rigor mortis, hecho que afecta el grado de terneza de la carne y hace que el pelado

demande mayor presion sobre las aves para remover las plumas.

ESCALDADO. Durante este procedimiento, se pueden presentar problemas de
sobre-escaldado a nivel de la pechuga cuando se utiliza agua a temperatura y el tiempo de
permanencia de las aves dentro del tanque no sea el adecuado. Este problema se produce
por la desnaturalizacion de la proteina. Sin embargo, en muchos paises latinoamericanos,
el consumidor final pasa por alto este detalle de calidad. Por tal motivo, los fabricantes de
equipos han desarrollado la técnica del escaldado con temperaturas secuenciales para

solucionar dicho problema y disminuir la deshidratacion adicional que sufren las aves,
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estimada entre 0.5 % y 2 %, dependiendo de la alta temperatura usada y el tiempo de

exposicion.

En la fase de PELADO, el ajuste del tiempo, la calidad y grado de dureza del
material con el cual estan fabricados los dedos de caucho, asi como también el hecho de
que estos estén completos y en buen estado, son factores cruciales que determinan la
calidad de las aves, ya que de no estar integrados cabalmente pueden producirle
laceraciones tanto a la piel como a la carne. A més de ello, debe existir un equilibrio entre
la velocidad del proceso, el tipo de escaldado y el namero de discos de las peladoras, a fin

de no maltratar las aves durante esta etapa.

Acto seguido, se efecttia la EVISCERACION, fase en la cual se llevan a cabo en
promedio diez operaciones cuyo propdsito es extraer y separar las visceras vendibles de
las que tienen sdlo valor industrial. Durante este proceso, el tiempo de ayuno juega un
papel muy importante, debido a que éste no estuvo dentro de los parametros indicados de
8 a 12 horas, puede tener lugar una contaminacion por presencia de alimento, de materia
fecal o de mancha de hiel debida a la rotura de la vesicula biliar, todo ello a causa de la
fragilidad intestinal y la distension de este ultimo 6rgano cuando las aves son sometidas a
ayunos prolongados antes de su sacrificio. En muchas plantas, donde las inspecciones
sanitarias son muy estrictas en la linea de proceso, se decomisaran las aves para retirar las
partes afectadas, con lo que aumentara la cantidad de kilos de productos enviados a la
planta de desperdicios- cooker-, situacion que incrementara los costos por libra o kilo del
producto de primera que salga al mercado, poniendo en desventaja el grado de

competitividad de la empresa.
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2.3.2 Calidad del producto

Segun Besterfield (2009). La calidad del producto o servicio se convierte en
objetivo fundamental de la empresa, pero si bien con la vision tradicional se trataba de
conseguir a través de una funcion de inspeccién en el area de produccion, en el enfoque
moderno la perspectiva se amplia considerando que va a ser toda la empresa la que va a

permitir alcanzar esa meta, fundamentalmente a través de la prevencion.

El término calidad se relaciona muchas veces con un producto o servicio
extraordinario o excepcional, sin embargo, el concepto que nosotros queremos desarrollar
no tiene porqué guardar relacion con lo “magnifico”, y se consigue como sefiala Ishikawa
(1994, 18), disefiando, fabricando y vendiendo productos con una calidad determinada que
satisfagan realmente al cliente que los use. Por tanto, no se refiere inicamente a productos
0 servicios de elevadas prestaciones.

Como observamos, en base a esta transicion del término se puede definir la calidad
de producto como el conjunto de caracteristicas del mismo que satisfacen al cliente que lo
usa. En este sentido, calidad significa producir bienes y/o servicios segun especificaciones
que satisfagan las necesidades y expectativas de los clientes, por tanto las necesidades del

mismo llegan a ser el input clave en la mejora de la calidad.
.Calidad

Segun Besterfield (2009). Existen multiples definiciones del concepto de calidad.

No obstante dos de ellas son aceptadas son las méas aceptadas por la literatura.

En primer lugar, aquella que define la calidad como conformidad con las
especificaciones. Esta definicion, que fue una de las primeras aceptadas universalmente
puede considerarse hoy como incompleta porque como critican Reeves y Bednar (1994,
430-431): a) los requisitos de los productos deben ajustarse a los que desean los clientes y
no a lo que cree la empresa, b) los clientes pueden no conocer exactamente como el
producto o servicio se ajusta a las especificaciones internas y c) el factor humano, que no
estd contemplado esta definicion, es una parte esencial en la calidad, no solo en las

empresas de servicios, sino también y cada vez mas en las industriales.

Un ejemplo clasico de la aplicacion de esta definicion en los afios veinte es el
modelo T de Ford, donde todos los automéviles eran de color negro porque la pintura de
ese color se secaba antes que los demas. Sin embargo, General motors se dio cuenta de

que los productos estandarizados no complacian las demandas del mercado e introdujo
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variaciones, permitiendo a sus clientes elegir colores entre sus modelos consiguiendo asi
ajustarse a las nuevas demandas. Esto demuestra como una empresa no puede ignorar los
cambios del mercado aunque se ajuste a unos determinados requerimientos. Para satisfacer

al cliente, la empresa debe, ademas, ser flexible y adaptarse a esos cambios.

Asi, esta definicion queda hoy incompleta ya que los requisitos del cliente puede
que no se ajusten a estas especificaciones. Por tanto, parece mas apropiada la siguiente que
relaciona calidad con satisfaccion del cliente o “adecuado para el uso” (Juran y Gryna,
1995; 3). En nuestro trabajo consideraremos esta descripcion, por lo que entendemos
calidad como satisfaccion de las necesidades y expectativas del cliente. Es cierto que esta
definicion por si sola es amplia y subjetiva, por lo que también podemos encontrar

inconvenientes.

En este sentido, puede resultar dificil descubrir las necesidades y expectativas de
los clientes, pues éstos quizas no conozcan en un principio cuales son, y solo identificarlas
una vez utilizado el producto o servicio. A pesar de esta dificultad, consideramos mas
ajustada esta segunda definicion, ya que la primera como hemos puesto de manifiesto esta
orientada al producto y puede no satisfacer las necesidades reales del cliente, mientras la
segunda permite que las caracteristicas del producto o servicio sean especificadas
conforme a los requisitos que demanda el cliente, y por tanto satisfacer sus necesidades,
permitiendo en la empresa ademas, enfrentarse rapidamente a los cambios que se puede
dar en ellas, ya que pasado un periodo de tiempo las caracteristicas que demanda el cliente
seran otras, y habra que conocerlas para lograr ajustarse a las mismas. De esta manera, esta

segunda definicion incluye la primera.

Por consiguiente, el transito del término calidad desde una perspectiva de
inspeccion en el departamento de produccion a una de prevencidén abarcando todas las
funciones de la empresa, asi como la ampliacion de la definicion de calidad del producto o

servicio, son dos de las principales caracteristicas del enfoque moderno.
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Figura 10: Comparacion entre enfoque tradicional y moderno de la calidad

ENFOQUE TRADICIONAL | ENFOQUE MODERNO: TQM
MEDIO [ insPeccion j PREVENCION |
FIN (__ CALIDAD DEL PRODUCTO O SERVICIO
CONFORMIDAD CON SATISFACCION
ESPECIFICACIONES CLIENTE

i

9 CLIENTE J . EMPRESA

Nota: Tari (2000)

.Control del producto no conforme

Segun Besterfield (2009). El producto o servicio que no cumpla los requisitos se
debera identificar y controlar, para evitar su uso o entrega no planeados. En un
procedimiento documentado se debe definir los controles y las responsabilidades y
autoridades relacionadas para manejar el producto o servicio no conforme. La
organizacion debe emprender acciones en una 0 mas de las siguientes formas: (a) acciones
para eliminar la no conformidad detectada, (b) autorizar el uso, liberacion o aceptacion del
producto no conforme, bajo la autorizacién de una autoridad relevante y cuando sea el
caso, por el cliente, y (c) evitando su aplicacion o uso pretendido original. Cuando se
corrija un producto o servicio no conforme, debe someterse a otra verificacion. Ademas,
cuando se detecte un producto o servicio no conforme después de su entrega o uso, la
organizacion deberd emprender las acciones necesarias. Se deben conservar registros de la
naturaleza de las no conformidades y de todas las acciones emprendidas incluyendo

autorizaciones obtenidas.

.Estrategias de calidad

Segun Besterfield (2009). Como hemos argumentado, el objetivo de la filosofia de
la calidad es conseguir una calidad superior. Sin embargo cuando nos referimos a la
calidad, podemos hablar desde dos puntos de vista; producto y administracion o
management. En el primer caso, la direccion pretende elaborar un bien o servicio que
cumple unas caracteristicas técnicas determinadas con las cuales poder satisfacer al cliente

que lo usa.
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Por otro lado, al estudiar la calidad desde la direccion consideramos la
implantacion de un sistema de calidad a traves del cual, elaborar bienes o servicios que
cumplen unos requisitos que logran satisfacer las necesidades de un grupo de clientes, al
coste mas bajo posible para la empresa. En ambos casos, tanto para el producto como para
su sistema de calidad, la empresa puede conseguir un certificado de calidad, como

reconocimiento por su esfuerzo por alcanzarla.

2.3.2.1 Satisfaccion

Segun Tari (2000). En primer lugar, estas necesidades y expectativas del cliente
que deben ser satisfechas serian segin Galgano(1993; 100-101): a) “ las caracteristicas
que el cliente pide al especificar los elementos de su satisfaccion, de manera que nosotros
conocemos todos los términos necesarios para satisfacerla”, es decir, es lo que se
denomina como calidad requerida, b) *“ los aspectos de la calidad y de satisfaccion en los
que el cliente ni siquiera piensa, dandolos por descontado” y que no especifica por su
propia evidencia; esto es, calidad esperada y ¢) aquella calidad que no se conoce pero que

el cliente valora, y es por tanto de naturaleza subjetiva; es la calidad latente.

Figura 11: Satisfaccion del cliente

SATISFACCION = PERCEPCION - EXPECTATIVAS

EXPECTATIVAS EXPECTATIVAS

* PERCEPCION -
' EXPECTATIVAS

CLIENTE INSATISFECHO CLIENTE SATISFECHO CLIENTE ENTUSIASTA

PERCEPCION -~

[ .=~ PERCEPCION

Fuente: Arthur Andersen (1995a; 58)

Nota: Tari (2000)

En segundo lugar, es fundamental considerar que un producto puede no tener
defectos y, sin embargo, la empresa no sea capaz de venderlo en el mercado, por ejemplo,
porque el competidor ofrezca un precio mas bajo. Es decir, la opinion del cliente es

verdaderamente la que debe realmente considerar la empresa.
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Desde otro punto de vista, la satisfaccion del cliente dependerd de la diferencia
entre las expectativas y la percepcion del mismo respecto al bien o servicio ofrecido.

Por esta razdn sera crucial que la informacion que comunique la empresa al cliente,
a través por ejemplo de la publicidad, no prometa méas de lo que puede ofrecer en realidad,
pues en este caso la calidad percibida en el cliente sera baja con respecto a sus
expectativas, mientras que si lo ofrecido es igual o superior, seguro que sentira satisfechas
estas necesidades. Asi, como sefialan Parasuraman, Zeithaml y Berry (1985; 48-49), la
percepcion de la calidad depende de la diferencia existente entre el servicio esperado y el

servicio percibido.

Como consecuencia la Unica solucién vélida es la mejora permanente para
satisfacer continuamente las necesidades y expectativas de los clientes, y por tanto

elaborar bienes o servicios con las caracteristicas que demanda el mercado.

2.3.2.2 Cliente

Segun Tari (2000). Respecto a la segunda parte de la definicion de la calidad, los

clientes pueden ser internos o externos.

Los externos no solo incluyen a los usuarios finales sino también a todos los
destinatarios del bien o servicio ajenos a la empresa como comerciantes, intermediarios,
etc. Mientras los internos engloban a todos aquellos receptores de un bien o servicio
dentro de la empresa. Es necesario que el cliente interno reciba un producto adecuado del
anterior eslabdn de la cadena para hacer bien su trabajo, con el fin de que el cliente externo

pueda recibir finalmente la calidad que cumple con sus necesidades y expectativas.

2.3.2.3 Evaluacion de empaque.

Evaluacion. Segun Cano (2005). Evaluar es fijar el valor de una cosa, para hacerlo
se requiere efectuar un procedimiento mediante el cual se compara aquello a evaluar

respecto de un criterio o patrén determinado.

Empaque. Segun Cervantes (2005). Durante esta fase del proceso, la rapidez con
que se manipulen las carcasas una vez salen del chiller es determinante para minimizar el
crecimiento de la temperatura y la pérdida de peso, acentuada cuando el enfriamiento se
realiza en este equipo. Por tal motivo, las carcasas deberan ser colgadas en el transportador
aéreo de escurrimiento- cuando se disponga de este equipo-, por el ala o por el muslo,

dependiendo de si se desea un mayor drenaje 0 no, respectivamente.
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El tiempo de escurrimiento generalmente oscila entre los 2 y 4 minutos, durante el
cual las carcasas pueden llegar a perder hasta un 4% de la hidratacion adquirida,
dependiendo de su temperatura corporal y de la temperatura ambiente del recinto donde se

labore.

Lo ideal es que la seccion de empaque se encuentre climatizada a una temperatura
promedio de 8 °C, para preservar la temperatura de las carcasas. Como se menciond antes,
éstas deben salir del chiller con una temperatura alrededor de los 2 °C medida en la
pechuga.

Otro factor que afecta la calidad es la fluidez durante el empaque de las carcasas,
que depende de la infraestructura, la destreza del personal, la calidad y el tamafio de las
bolsas utilizadas, las cuales, por otra parte, deben cumplir con las condiciones de

impermeabilidad necesarias para crear la respectiva barrera de vapor.

2.3.2.4 Normas de calidad para el producto terminado

Segun la Organizacion Internacional de Normalizacion, ISO es la encargada de
crea documentos que proporcionan requisitos, especificaciones, directrices 0
caracteristicas que se pueden utilizar de forma consistente para asegurar que los

materiales, productos, procesos y servicios sean adecuados para su proposito.

Brindando beneficios reales y mensurables a casi todos los sectores imaginables,
los estandares sustentan la tecnologia en la que confiamos y aseguramos la calidad que

esperamos.

Los reguladores y los gobiernos cuentan con las normas ISO para ayudar a
desarrollar una mejor regulacion, sabiendo que tienen una base sélida gracias a la

participacion de expertos de nivel mundial.

La familia ISO 9000 aborda varios aspectos de la gestion de la calidad y contiene
algunos de los estandares mas conocidos de ISO. Las normas proporcionan orientacion y
herramientas para las empresas y organizaciones que desean asegurarse de que Sus
productos y servicios cumplan constantemente con los requisitos del cliente y que la

calidad se mejore constantemente.
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ISO 9001: 2015 establece los criterios para un sistema de gestion de la calidad y es
el Unico estandar en la familia que puede ser certificado (aunque esto no es un requisito).
Puede ser utilizado por cualquier organizacién, grande o pequefia, independientemente de
su campo de actividad. De hecho, hay mas de un millon de empresas y organizaciones en
mas de 170 paises certificados 1SO 9001.

Segun la Comision del Codex Alimentarius (CCA) tiene dos tipos de disposiciones:

- Normas alimentarias: para ser aceptadas sin alteraciones en el ambito internacional.
Su objetivo es proteger la salud del consumidor y garantizar la aplicacion igualitaria
de sus précticas en el comercio internacional. La Organizacion Mundial del
Comercio (OMC), por medio del Acuerdo Sanitario y Fitosanitario, reconoce que las
normas del Codex, son las que rigen en el comercio internacional de alimentos.

- Acuerdos de naturaleza recomendable: para orientar y promover la elaboracion e

imposicidn de los requisitos aplicables a los alimentos.

Las normas del Codex son de adopcion voluntaria. Sin embargo, a causa de sus

posiciones en el ambito de la OMC, la mayoria de los paises las estan incorporando.

La aceptacion de las normas para alimentos del Codex debe estar de acuerdo con
los procedimientos legales y administrativos establecidos, referentes a la distribucion del
producto en cuestion, sea éste importado o nacional, dentro del territorio de su

jurisdiccién. Dicha aceptacion puede ser total, programada o con restricciones especificas.

Aceptacion total significa que el pais garantizara que el producto en cuestion sea
distribuido libremente, de acuerdo con los patrones del Codex, dentro de su territorio. El
pais también garantizara que los productos que no cumplan con las normas no sean

distribuidos segun el nombre y la descripcidn previstos.

La distribucion de cualquier producto inocuo fabricado segun la norma no sera
impedida por ninguna disposicion legal o administrativa del pais, excepto por aquellas
consideraciones relacionadas con la salud del consumidor que no estuviesen

especificamente tratadas en la mencionada norma.

Aceptacion programada significa que el pais indicara su intencion de aceptar la
norma después de un periodo determinado. También significa que el pais no impedira la
distribucién de los productos dentro de su jurisdiccién, en tanto cumplan con los requisitos

especificados por el Codex.
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Aceptacion con restricciones especificas significa que el pais aprueba la norma
excepto algunos aspectos determinados, detallados en su declaracién de aceptacion. Este
pais deberd incluir en esa declaracion una explicacion de las razones para esas
restricciones. También debera indicar si los productos que cumplen con la norma pueden
ser distribuidos en su jurisdiccion e informar si el pais acepta la norma. En caso

afirmativo, debe informar cuando ocurrira la aprobacion.

El pais que no acepte la norma en ninguna de las formas arriba mencionadas debe
indicar si los productos elaborados segin lo que éste dictamina podrad ser distribuido
libremente en el territorio de su jurisdiccion, y de qué manera sus exigencias actuales o
propuestas difieren de la norma. Siempre que sea posible, deben indicar los motivos de

esas diferencias.

El Codex Alimentarius incluye normas para todos los alimentos no procesados,
semiprocesados o procesados para su distribucion al consumidor o como materia prima.
Ademas, abarca higiene de alimentos, aditivos alimentarios, residuos de pesticidas,

contaminantes, etiquetado y presentacion, metodos de analisis y muestreo, etc.

Las buenas practicas agropecuarias y de manufactura son procedimientos que se
aplican en la produccién primaria y elaboracion para garantizar alimentos inocuos. Las

BPA y BPM abarcan muchos aspectos operacionales del establecimiento y del personal.

Los procedimientos de limpieza y desinfeccion son usados por las empresas
productoras y elaboradoras de alimentos para lograr la meta global de produccion de
alimentos seguros. Cada segmento de la produccion primaria y de la elaboracién deben
disponer de las condiciones necesarias para proteger los alimentos mientras éstos estén
bajo su control. Esto serd logrado por medio de la aplicacion de la BPA y BPM como

requisitos previos para la implementacion del sistema HACCP.

La existencia y la eficacia de programas de requisitos previos deben ser evaluadas

durante la planificacion y la implementacion de cada plan HACCP.
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2.4. Definiciones Conceptuales

2.4.1 Capacidad del proceso

Bonilla & otros (2010). El analisis de la capacidad de un proceso se define como el
estudio de ingenieria para comparar la variabilidad inherente de un proceso con las
especificaciones o requerimientos del producto, es una técnica que tiene aplicacion en
muchos segmentos del ciclo del producto, incluyendo el disefio de los productos y el
mismo proceso, asi como a fuente de proveedores, la planeacion de la produccién y su

propia manufactura.

2.4.2 Causas comunes

Montgomery (2004). Esta variabilidad natural o ruido de fondo, es el efecto
acumulado de muchas causas pequefias y en esencia inevitables. En el contexto del control
estadistico de calidad, a esta variabilidad natural se le denomina un “sistema estable de
causas fortuitas”. Se dice que un proceso que opera Unicamente con causas fortuitas de
variacion esta bajo control estadistico. En otras palabras las causas fortuitas son una parte

inherente del proceso.

2.4.3 Causas asignables

Montgomery (2004). Es una clase de variabilidad en la salida en un proceso. Esta
variabilidad en las caracteristicas claves de la calidad se originan de tres fuentes: maquinas
ajustadas o controladas incorrectamente, errores del operador o materia prima defectuosa.
En general, esta variabilidad es grande cuando se le compara con el ruido de fondo, y
suele representar un nivel inaceptable del desempefio del proceso. Se dice que un proceso

que opera en presencia de causas asignables esta fuera de control.

2.4.4 Diagrama de Pareto

Rendodn (2013). Estan basados en el principio de que la mayoria de los efectos de
un proceso son el resultado de solo unas cuantas causas. El diagrama identifica las pocas
causas criticas que estan generando la mayoria de efectos en el proceso, a fin de dirigir la
atencién y el andlisis a éstos. El diagrama lo constituyen histogramas de frecuencias
absolutas y relativas de la ocurrencia del efecto en funcién de los factores y causas que lo

generan.

2.4.5 Diagrama causa -efecto
Bonilla & otros (2010). El diagrama de causa - efecto es una descripcién de las

causas de un problema, que se conjugan en la forma de una espina de pescado, y que les
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sirve a los equipos de mejora para analizar y discutir los problemas. Las principales causas
de problemas en las organizaciones se agrupan generalmente en seis aspectos: medio

ambiente, medios de control, maquinaria, mano de obra, materiales y métodos de trabajo.

2.4.6 Cartas de control

Bonilla & otros (2010). Es la representacién gréafica de una o mas caracteristicas de
la calidad de un proceso a lo largo del tiempo, que sirve para observar y analizar con datos
estadisticos la variabilidad y el comportamiento del proceso alrededor de un valor medio,

y dentro de los limites de control.

Se utiliza para el control de los procesos, a partir de del control de una
caracteristica de calidad, esta puede ser una caracteristica variable o un atributo. Se

presentan, por ello graficas de control por atributos y graficas de control por variables.

2.4.7 Muestra
Bonilla & otros (2010). Una muestra es un subconjunto de la poblacion. Es
deseable que la muestra sea representativa y aleatoria. Es representativa si lo que se
necesita conocer de la poblacion esta presente en la muestra, y aleatoria porque los datos

registrados fueron obtenidos de manera espontanea, sin preferencia alguna.

2.4.8 Histograma
Bonilla & otros (2010). Es una grafica de barras que permite describir el
comportamiento de un conjunto de datos de una variable, como altura, peso densidad,

temperatura, tiempo en cuanto a su tendencia central, forma y dispersion.
2.4.9 Diagramas de flujo de bloque

Rendon (2013). Proporcionan una vision rapida y poco detallada del
proceso, incluyendo bloques de actividades, representadas con rectangulos enlazados con

flechas que determinan la secuencia de los bloques de actividad.
2.4.10 Calidad

Gutiérrez & De la Vara (2009). Es el juicio que el cliente tiene sobre un producto o
un servicio, resultado de un grado con el cual un conjunto de caracteristicas inherentes al

producto cumple con sus requerimientos.
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2.4.11 Indice de Capacidad Cp

Gutiérrez & De la Vara (2009). Indicador de capacidad potencial del proceso que
resulta de dividir el ancho de las especificaciones (variacion tolerada) entre la amplitud de

la variacion natural del proceso.
2.4.12 Indice de Capacidad Cpk

Gutiérrez & De la Vara (2009). Indicador de capacidad real de un proceso que se
puede ver como un ajuste del indice Cp para tomar en cuenta el centrado del proceso.
Existen varias formas equivalentes para calcularlo, una de las mas comunes es la
siguiente:

u—El ES—p
30 ' 3o

C

pk = Minimo

2.4.13 Porcentaje de pollo desecho

(Redondos S.A.) Es un indicador que permite conocer la proporcion de las
unidades de pollo no conformes con respecto a las unidades totales que ingresaron a ser
procesados, el pollo que se convierte desecho en el proceso es derivado como materia

prima para harina.
2.4.14 Porcentaje de defectos

(Redondos S.A.) Es un indicador que permite conocer la proporcion de defectos
encontrados en la carcasa del pollo con respecto a las unidades totales que ingresaron a

ser procesados, existen un total de 51 defectos detectados en base a los muestreos diarios.
2.4.15 Porcentaje de rendimiento de primera

(Redondos S.A.) Es un indicador que permite conocer la proporcion de unidades de
pollo calificados como calidad primera (cero defectos) con respecto a las unidades totales

que ingresaron a ser procesados, la meta establecida en dicho indicador es 87%.
2.4.16 Porcentaje de rendimiento de empaque

(Redondos S.A.) Es un indicador que permite conocer la proporcion de unidades de
pollo calificados para empaque (solo es empaquetado el pollo de calidad primera y que
cumplan con el peso establecido por el cliente) con respecto a las unidades totales que

ingresaron a ser procesados.
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2.4.17 Porcentaje de cumplimiento de pedidos

(Redondos S.A.) Es un indicador que permite conocer la proporcion de unidades o
kg atendidas (segun la clasificacion de cumplimiento), con respecto a las unidades o kg

totales pedidas por el cliente.
2.4.18 Indice de reclamos de cliente

(Redondos S.A.) Es un indicador que permite conocer la cantidad de reclamos que
se presentan durante la semana y/o mes, se maneja una matriz en el cual se especifica el

producto, cliente, motivo y fecha del reclamo.
2.4.19 Indice de no conformidad

(Redondos S.A.) Es un indicador que permite conocer la cantidad de no
conformidades respecto a la infraestructura, proceso y/o producto que se presentan en
frecuencia bimensual, la informacidn para el indicador se obtiene en las auditorias internas

programadas.
2.4.20 Porcentaje de cumplimiento de Buenas practicas de manufactura

(Redondos S.A.) Es un indicador que permite conocer la proporcion de las
conformidades detectadas respecto al total de los criterios evaluados con la finalidad de
verificar si se cumple con la aplicacion del reglamento de Buenas practicas de

manufactura.
2.4.21 Porcentaje de cumplimiento del plan HACCP

(Redondos S.A)) Es un indicador que permite conocer la proporcion de las
conformidades detectadas respecto al total de los criterios evaluados con la finalidad de
verificar si se cumple con la aplicacion del plan de andlisis de peligros y puntos de control

criticos.

2.4.22 Evaluacion de materia prima

(Redondos S.A.) Consiste en la realizacién del muestreo de la carcasa durante el
primer y segundo proceso, con la finalidad de detectar que tipo de defectos se originaron
durante el beneficio del pollo, en base al paloteo realizado se genera un reporte al cierre de

produccién.
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2.4.23 Evaluacion de empaque

(Redondos S.A.) Consiste en la verificacion de las cantidades destinadas al cliente
externo, ademas del seguimiento de las cantidades de producto conforme destinado al

cliente interno como materia prima. Dichas evaluaciones se realizan en base a porcentajes.
2.4.24 Hoja de verificacion

Bonilla & otros (2010). La definicion de un problema es considerada
universalmente como el paso inicial de cualquier actividad para solucionar problemas o
mejorar continuamente. Si un problema puede definirse claramente y con suficientes
detalles las causas y las soluciones empiezan a ser evidentes; se emplea cada vez que un
equipo inicia un esfuerzo de resolucion de problemas. Esta herramienta puede utilizarse

durante las fases de definicion, medicion y analisis del ciclo para mejorar el proceso.
2.4.25 Diagrama de dispersion

Bonilla & otros (2010). Es una herramienta de la mejora continua para realizar un
andlisis entre dos variables, donde se estima que existe una relacion o un patrén de
correlacién entre ellas, se recomienda aplicar este diagrama cuando se quiere establecer el
valor de una variable con respecto a otra, y demostrar que el cambio de un factor critico

puede afectar a otros factores.

2.5. Formulacion de hipdtesis
2.5.1 Hipotesis principal

El control de estadistico de procesos se relaciona significativamente con la calidad
del producto en el area de beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa
Maria-2017.

2.5.2 Hipotesis especificas

1. Las normas, reglamento se relacionan significativamente con la calidad del
producto, en el area de beneficio de la planta de procesamiento- Redondos S.A.,
Santa Maria-2017.
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2. La capacidad del proceso se relaciona significativamente con la calidad del
producto, en el &rea de beneficio de la planta de procesamiento- Redondos S.A.,
Santa Maria-2017.

3. La evaluacion de la materia prima se relaciona significativamente con la calidad del
producto, en el &rea de beneficio de la planta de procesamiento- Redondos S.A.,
Santa Maria-2017.
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CAPITULO Il METODOLOGIA
3.1. Disefio Metodoldgico

3.1.1 Tipo de investigacion

Segun Nivel o Profundidad u Objetivo: Descriptiva se efectGa cuando se desea
describir, en todos sus componentes principales, una realidad y Correlacional es aquel tipo
de estudio que persigue medir el grado de relacion existente entre dos 0 mas conceptos o

variables

Método de investigacion de acuerdo al grado de abstraccion: Investigacion
Aplicada, su principal objetivo se basa en resolver problemas préacticos, con un margen de

generalizacion limitado.

Segun el grado de generalizacion: Investigacion accion y esta engloba la
metodologia cuantitativa que es para cualquier campo y el objeto de estudio es externo al
sujeto que lo investiga tratando de lograr la maxima objetividad. Intenta identificar leyes
generales referidas a grupos de sujeto o hechos. Sus instrumentos suelen recoger datos
cuantitativos los cuales también incluyen la medicion sistematica, y se emplea el analisis

estadistico como caracteristica resaltante.
Segun la orientacion: Investigacion orientada a conclusiones.

3.1.2 Enfoque de la investigacion

Disefio de la Investigacion: La precision, la profundidad asi como también el éxito
de los resultados de la investigacion dependen de la eleccion adecuada del disefio de
investigacion. He aqui un esquema donde se resumen los diferentes tipos de investigacion,
cada tipo de disefio posee caracteristicas particulares por lo que cada uno es diferente a
cualquier otro y no es lo mismo seleccionar un tipo de disefio que otro. La eficacia de cada
uno de ellos depende de si se ajusta realmente a la investigacion que se esté realizando.
Los disefios experimentales son propios de la investigacién cuantitativa, mientras los no
experimentales se aplican en ambos enfoques (cualitativo o cuantitativo). De este modo
existen dos Disefio de investigaciones principales, los experimentales o del laboratorio y
los no experimentales que se basan en la temporalizacion de la investigacion. No
Experimental.

El disefio de la investigacion de acuerdo a Hernandez & otros (2010) que se

desarrolla en el presente corresponde a un disefio no experimental.
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Segun la temporalizacién método transversal, seccional o sincronica es el disefio de
investigacion que recolecta datos de un solo momento y en un tiempo Unico. El propdsito
de este método es describir variables y analizar su incidencia e interrelacion en un
momento dado se realiza en un lapso de tiempo corto; es como tomar una instantanea de
un evento.

La temporalizacion de la investigacion de acuerdo a Hernandez & otros (2010) que
se desarrolla en el presente corresponde al método transversal, seccional o sincrénica.

Segun la dimensién cronoldgica o el tipo de ocurrencia: Retrospectivo o Histérica
se encarga de describir fendmenos que acontecieron en el pasado basandose en fuentes
historicas o documentos. Se basa fundamentalmente en describir los hechos.

3.2. Paoblacion y Muestra

3.2.1. Poblacion

Conformado por los colaboradores (mandos medios y jefes), del area de
Beneficio y el personal encargado del muestreo pertenecientes al area de aseguramiento de
calidad; siendo un total de diez personas (N=10) de la planta de Procesamiento, Redondos

S.A.; por lo que es una poblacion finita.
3.2.2. Muestra

Al ser la poblacién no muy grande consideramos en utilizar una muestra censal, es
decir trabajar con toda la poblacion (N=10) del area de Beneficio y el personal encargado
del muestreo pertenecientes al area de aseguramiento de calidad de la planta de

Procesamiento, Redondos S.A.
Se calculara el tamafio de muestra en base a la siguiente formula:

N*Zz*p*q
e2x(N—1)+Z2xp=q

n

Donde:

N: Poblacion =10 personas
n: Muestra
Z: Nivel de confianza = 0,99

p: Probabilidad de éxito= 0,5
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q: Probabilidad de fracaso= 0,5

e: Error de estimacion = 0,01

Donde el tamafio de muestra elegido para el proyecto de investigacion es n=10

personas fundamentado por ser muestra censal y también por la estadistica al 99%.

3.3. Operacionalizacion de variables e indicadores.

Figura 12: Operacionalizacion de variables e indicadores

SANTA MARIA-2017.
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Cuestionario de encuesta

Nota: Elaboracién propia
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3.4. Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos

3.4.1. Técnicas a emplear

Para analizar la informacion se utilizaran las siguientes técnicas:

» Listado de cotejos (retrospectivo).

> Encuesta.

3.4.2. Descripcion de los Instrumentos
La informacion necesaria para llevar a cabo este trabajo de investigacion, se

obtendra de los siguientes instrumentos de recoleccion:

= Observacion: Este método de recoleccion de datos consiste en el registro
sistematico, valido y confiable de comportamientos y situaciones observables, a
través de un conjunto de categorias y subcategorias. Util, por ejemplo, para analizar
conflictos familiares, eventos masivos (como la violencia en los estadios de futbol),
la aceptacion-rechazo de un producto en un supermercado, etc. Las ventajas son: Se
puede adaptar a los eventos tal y como ocurren, se evaltan hechos, comportamientos
y no mediciones indirectas.

= Cuestionario: Consiste en un conjunto de preguntas respecto de una 0 mas variables
a medir. Debe ser congruente con el planteamiento del problema e hipdtesis. Sus
ventajas son: Que puede ser andnimo, es relativamente facil de responder, analizar y

comparar.

Puede administrarse a un considerable nimero de personas y normalmente

disponemos de versiones previas para escoger y basarnos en éstas.

3.5. Técnicas para el Procesamiento de la Informacion

Para el procesamiento de la informacion se utilizaran las siguientes técnicas:

= Ordenamiento y clasificacion

= Procesamiento computarizado con Excel, Minitab V.16 y SPSS V22.0.
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CAPITULO IV: RESULTADOS

Esta parte de la investigacion permite el contraste de los resultados tematicos
obtenidos con el uso del instrumento elaborado (cuestionario de encuesta).

4.1. Validez del instrumento
Indica si el instrumento de investigacion (Cuestionario elaborado para ambas variables:
Control estadistico de procesos y calidad del producto) es apropiado para la realizacién de
la encuesta.
Esta validez se realiz6 mediante un juicio de expertos (ver anexo ...), donde los expertos
seleccionados fueron:

Experto 1: Ing. Victor Manuel Collantes Rosales

Experto 2: Ing. José Luis Pérez Ramirez

Experto 3: Ing. Ana Doris Barrera Loza

Los cuales calificaron los criterios de validacion como se muestra en la tabla N° 02.

Para la variable 1: Control estadistico de procesos

Tabla 01. Calificacion de validacion del instrumento para la variable 1.

Calificacion - ificacion Validez
Expertos de la (%) general
validez
Dr. Victor Manuel Collantes
Rosales 16 100 .
Dr. Ing. José Luis Pérez Ramirez 16 100 97.93%
Dr. Ana Doris Barrera Loza 15 93.8

Nota: Elaboracion propia
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Para la variable 2: Calidad del producto

Tabla 02. Calificacion de validacion del instrumento para la variable 2.

Calificacion Calificacion Validez

SpIns de la validez (%) general
Dr. Victor Manuel Collantes
Rosales 15 93.8
Dr. Ing. José Luis Pérez 95.87%
Ramirez 15 93.8
Dr. Ana Doris Barrera Loza 16 100

Nota: Elaboracién propia

En base a los resultados obtenidos en la validez general, los instrumentos para

ambas variables son muy validos (validez perfecta segin Herrera, 1998).

4.2. Confiabilidad del instrumento

El analisis de fiabilidad fue realizado en el programa estadistico SPSS Statistics
22.0 al instrumento aplicado a los implicados en el problema, siendo un total de 10
personas.

Alpha de Cronbach de los instrumentos de investigacion

Tabla 03: Alfa de cronbach.

Alpha de
Cronbach o
N° Alpha de basada en los N® de
Cronbach elementos
elementos
tipificados
V1 0.757 0.758 10
V2 0.755 0.723 10

Nota: Elaboracion propia

Se obtuvo una fiabilidad de 0,757; para el instrumento estuvo conformado por 20
items, distribuidos en 3 dimensiones para la variable 1 (Normas y reglamento, capacidad

del proceso y evaluacién de la materia prima).
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Se obtuvo una fiabilidad de 0,755; el instrumento estuvo conformado por 20 items,
distribuidos en 3 dimensiones para la variable 2(Normas de calidad para el producto
terminado, evaluacion de empaque Yy satisfaccion del cliente).

Con los valores obtenidos, se concluye que cada instrumento es muy confiable
segun la escala de Herrera (1998).

4.3. Contrastacion de las hipotesis

Para la realizacion de la contratacion de la hipétesis se empled la data obtenida de
los cuestionarios control estadistico de procesos y calidad del producto, donde se obtuvo
las respuestas, por parte de los encuestados, a las 20 preguntas planteadas en cada
cuestionario, contestadas segun escala de Likert, siendo (1) Muy en desacuerdo, (2) Algo
en desacuerdo, (3) Ni de acuerdo ni en desacuerdo, (4) Algo de acuerdo, (5) Muy de
acuerdo.

El método empleado para contrastar las hipotesis de investigacion planteadas en la
matriz de consistencia, fue mediante la prueba de independencia (chi cuadrado), siendo
procesada la data respectiva en el paquete estadistico SPSS Statistics 22.0.

.Hipotesis General

Ho: El Control estadistico de procesos, no se relaciona significativamente con la
calidad del producto en el area de beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A.,
Santa Maria — 2017.

Hi: El Control estadistico de procesos, se relaciona significativamente con la
calidad del producto en el area de beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A.,
Santa Maria — 2017.



61

Tabla 04: Tabla de contingencia Control estadistico de procesos (V1) - Calidad

del producto (V2)

CEP*CALIDAD_PRODUCTO tabulacion cruzada

CALIDAD_PRODUCTO
Total
Ni de
acut(eerr:jo n Algo de | Muy de
d acuerdo | acuerdo
esacuerd
0
CEP Nideacuerdoni Recuento 1 0 0 1
en desacuerdo
Recuento esperado 1 7 2 1.0
% del total 10.0% 0.0% 0.0% 10.0%
Algo de acuerdo Recuento 0 6 2 8
Recuento esperado 8 5.6 1.6 8.0
% del total 0.0% 60.0% 20.0% 80.0%
Muy de acuerdo Recuento 0 1 0 1
Recuento esperado 1 7 2 1.0
% del total 0.0%  10.0% 0.0% 10.0%
Recuento 1 7 2 10
Total Recuento esperado 1.0 7.0 2.0 10.0
0,
% del total 10.0% 70.0% 20.0% 1000

%

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla mostrada, se procede a calcular el valor del chi cuadrado experimental.

Tabla 05: Pruebas de chi-cuadrado Control estadistico de procesos (V1)
- Calidad del producto (V2)

Sig. asintética (2

Valor Gl caras)
Chi-cuadrado de A
Pearson 10.357 4 .035
Razén de
verosimilitud 7.039 4 134
Asociacion lineal
por lineal 1.552 1 .213
N de casos
validos 10

a 8 casillas (88,9%) han esperado un recuento menor que 5 El recuento minimo esperado

es 0,10.

Nota: Elaboracion propia
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De acuerdo al criterio del autor, el p valor es igual a 0,035 (tal como se muestra en
la tabla), por lo tanto es menor que el nivel de significancia a = 0,05; entonces se rechaza
la hipotesis nula (HO).

Dicho resultado permite afirmar que, a un 95% de confianza; el control estadistico
de procesos, se relaciona significativamente con la calidad del producto en el area de
beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria — 2017.

.Hipotesis Especificas
A. Normas y reglamento (D1)- Calidad del producto (V2)

Ho: Las normas, reglamento, no se relaciona significativamente con la calidad del
producto en el area de beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa
Maria — 2017.

H1: Las normas, reglamento, se relaciona significativamente con la calidad del
producto en el area de beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa
Maria — 2017.

Tabla 06: Tabla de contingencia Normas,reglamento ( D1) -Calidad del producto (
V2)
NORMAS_REGLAMENTO*CALIDAD_PRODUCTO tabulaci6n cruzada

| CALIDAD PRODUCTO Total
Ni de
acuerdo ni
en Algo de | Muy de
desacuerdo | acuerdo | acuerdo

NORMAS_ Recuento 0 2 0 2

Recuento esperado
TO desacuerdo p 2 1.4 4 2.0
% del total 0.0%  20.0% 0.0% 20.0%
Ni de Recuento 1 0 0 1
acuerdo ni Recyento esperado 1 7 2 1.0

en
desacuerdo % del total 10.0% 0.0% 0.0% 10.0%
Recuento
0 5 2 7
Algo de

acuerdo  Recuento esperado 7 4.9 1.4 7.0
% del total 0.0% 50.0% 20.0% 70.0%
Recuento 1 7 2 10
Total Recuento esperado 1.0 7.0 2.0 10.0
% del total 100.0

10.0% 70.0% 20.0% %
(

Nota: Elaboracion propia
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De acuerdo a la tabla mostrada, se procede a calcular el valor del chi cuadrado

experimental.

Tabla 07: Pruebas de chi-cuadrado Normas, reglamento
(D1) - Calidad del producto ( V2)

Sig. asintética
Valor gl (2 caras)

Chi-

cuadrado de 10.8162 4 .029
Pearson

Razén de
verosimilitud 7.661 4 .105

Asociacion

lineal por 1.074 1 .300
lineal

N de casos
vélidos 10

a. 9 casillas (100.0%) han esperado un recuento menor que 5. El
recuento minimo esperado es .10.

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo al criterio del autor, el p valor es igual a 0,029 (tal como se muestra en
la tabla), por lo tanto es menor que el nivel de significancia a = 0,05; entonces se rechaza
la hipétesis nula (HO).

Dicho resultado permite afirmar que, a un 95% de confianza; las normas,
reglamento; se relaciona significativamente con la calidad del producto en el area de

beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria — 2017.

B. Capacidad del proceso (D2)- Calidad del producto (V2)

Ho: La capacidad del proceso, no se relaciona significativamente con la calidad del
producto en el area de beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa
Maria — 2017.

H1: La capacidad del proceso, se relaciona significativamente con la calidad del
producto en el area de beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa
Maria — 2017.
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Tabla 08. Tabla de contingencia Capacidad del proceso (D2) - Calidad del producto

(V2)

CAPACIDAD_PROCESO*CALIDAD_PRODUCTO tabulacion cruzada

CALIDAD_PRODUCTO

Ni de
acuerdo ni
en Algo de Muy de
desacuerdo  acuerdo acuerdo Total
CAPACIDAD Algo en Recuento 0 3 0 3
_PROCESO desacuerdo
Recuento 3 21 6 3.0
esperado ’ ’ ' '
% del total 0.0% 30.0% 0.0%  30.0%
Ni de Recuento 1 0 0 1
acuerdo ni
en Recuento 1 7 2 1.0
desacuerdo esperado
% del total 10.0% 0.0% 0.0%  10.0%
Algo de Recuento 0 4 2 6
acuerdo
Recuento
esperado .6 4.2 1.2 6.0
% del total 0.0% 40.0% 20.0%  60.0%
Recuento 1 7 2 10
Recuento
Total esperado 1.0 7.0 2.0 10.0
% del total 10.0% 70.0% 20.0% 100.0%

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo a la tabla mostrada, se procede a calcular el valor del chi cuadrado

experimental.

Tabla 09: Pruebas de chi-cuadrado Capacidad del
proceso ( D2) - Calidad del producto ( V2)

Valor gl

Sig. asintotica
(2 caras)

Chi-
cuadrado de
Pearson

Razoén de
verosimilitud

Asociacion
lineal por
lineal

N de casos
validos

11.4298

8.398

1.107

10

4 .022

4 .078

1 .293

a. 9 casillas (100.0%) han esperado un recuento menor que 5. El

recuento minimo esperado es .10.
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Nota: Elaboracion propia
De acuerdo al criterio del autor, el p valor es igual a 0,022 (tal como se muestra en
la tabla), por lo tanto es menor que el nivel de significancia a = 0,05; entonces se rechaza
la hipotesis nula (HO).
Dicho resultado permite afirmar que, a un 95% de confianza; la capacidad del
proceso; se relaciona significativamente con la calidad del producto en el &rea de beneficio
de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria — 2017.

C. Evaluacion de la materia prima (D3)- Calidad del producto (V2)

Ho: La evaluacién de la materia prima, no se relaciona significativamente con la
calidad del producto en el &rea de beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A.,
Santa Maria — 2017.

H1: La evaluacion de la materia prima, se relaciona significativamente con la
calidad del producto en el area de beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A.,
Santa Maria — 2017.

Tabla 10: Tabla de contingencia Evaluacion de la materia prima (D3) - Calidad del
producto (V2)
EVALUACION_MP*CALIDAD_PRODUCTO tabulacién cruzada

CALIDAD_PRODUCTO

Ni de
acuerdo ni
en Algode Muy de
desacuerdo acuerdo acuerdo Total
EVALUACION_ Algo en Recuento 0 3 2 5
MP desacuerdo Recuento
esperado .5 35 1.0 5.0
% del total 0.0%  30.0% 20.0% 50.0%
Ni de acuerdo ni  Recuento 0 4 0 4
en desacuerdo
Recuento
esperado 4 2.8 .8 4.0
% del total 0.0%  40.0% 0.0% 40.0%
Algo de acuerdo  Recuento 1 0 0 1
Recuento 1 7 > 10
esperado ’
% del total 10.0% 0.0% 0.0% 10.0%
Recuento 1 7 2 10
Recuento
Total esperado 1.0 7.0 2.0 10.0
% del total 10.0%  70.0%  20.0% 100.0%

Nota: Elaboracion propia
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De acuerdo a la tabla mostrada, se procede a calcular el valor del chi cuadrado
experimental.

Tabla 11: Pruebas de chi-cuadrado Evaluacion de la
materia prima ( D3) - Calidad del producto (V2)

Sig. asintética
Valor gl (2 caras)

Chi-

cuadrado de 12.2862 4 .015
Pearson

Razén de
verosimilitud 9.306 4 .054

Asociacion

lineal por 4.768 1 .029
lineal

N de casos
vélidos 10

a. 9 casillas (100.0%) han esperado un recuento menor que 5. El
recuento minimo esperado es .10.

Nota: Elaboracion propia

De acuerdo al criterio del autor, el p valor es igual a 0,015 (tal como se muestra en
la tabla), por lo tanto es menor que el nivel de significancia a = 0,05; entonces se rechaza
la hipétesis nula (HO).

Dicho resultado permite afirmar que, a un 95% de confianza; la evaluacion de la
materia prima; se relaciona significativamente con la calidad del producto en el area de

beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria — 2017.
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CAPITULO V: DISCUSION, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

5.1. Discusién

A partir de los hallazgos encontrados, aceptamos la hipétesis alternativa general
que establece que existe relacion entre el control estadistico de procesos y calidad del
producto en el &rea de beneficio de la planta de procesamiento, Redondos S.A., Santa
Maria — 2017.

Estos resultados guardan relacion con lo que sostiene Pérez (2012) quien sefiala
que el andlisis de correlacidn dio positivo para algunas de las variables, lo cual valida la
segunda hipdtesis planteada, en cuanto a que “Existe correlacion entre algunas de las

caracteristicas de calidad del proceso de crédito”.

El presente trabajo de investigacion en base a los resultados obtenidos, opta por
sugerir una propuesta de control estadistico ya que se determin6 que influye directamente

a la calidad del producto.

Lo que guarda relacion con lo que sefiala Ferrel (2016), en que recomienda la
propuesta de mejora que consiste en establecer la aplicacion de un procedimiento para
realizar el control estadistico de procesos en la etapa de embolsado elaborado por el
ejecutor de la tesis asi como la verificacion del funcionamiento de este procedimiento de

esta manera.

5.2. Conclusiones

a) El control estadistico de procesos contribuiria a la evaluacién éptima de la calidad
del producto terminado y producto en proceso, ya que permite medir resultados

durante el proceso lo que lograria plantear soluciones de forma mas agil y dindmica.

b) Las normas y reglamento aportan el conocimiento necesario sobre lo importante que
es tener procedimientos y formatos que permitan dar seguimiento a los factores que

afectan al proceso y por ende a la calidad del producto.
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c) La capacidad del proceso comprende un conjunto de indices, que permitirian
evaluar el avance de las modificaciones planteadas posibles con la finalidad de
que el proceso se mantenga bajo control, es decir que sea posible cumplir con las
especificaciones requeridas por el cliente interno y/o externo; y de esta manera
entregar un producto de dptima calidad.

d) La evaluacion de la materia prima es importante para conseguir los datos que
haga posible procesar y obtener informacion que nos permita conocer el estado de

la calidad de producto.

5.3. Recomendaciones

a) Se sugiere aplicar el control estadistico de procesos en el area de beneficio donde
se emplee el software estadistico Minitab, de esta manera la creacion de los
gréficos y los calculos de la capacidad del proceso sea muy agil y se pueda
evaluar in situ los resultados obtenidos durante el proceso; con la finalidad de
evaluar y mejorar la calidad del producto.

b) Se recomienda realizar capacitacion constante de normas y reglamentos vigentes a
todo el personal implicado en el proceso, de esta manera reducir las no
conformidades lo que contribuira a obtener mejoras en el proceso y por
consecuencia en la calidad del producto.

c) La capacidad del proceso y analisis de los graficos de control permitiran tomar
decisiones, por lo que se sugiere que el personal a cargo del proceso sea
capacitado en el calculo y la interpretacion de las herramientas del control
estadistico de procesos a emplear; asi se obtendran mejoras reales en la calidad del
producto.

d) Se recomienda plantear cambios en la frecuencia del muestreo de evaluacion de
la materia prima por parte del personal de Aseguramiento de la calidad, ya que es
necesario para el procesamiento de los datos a través de los graficos de control y

los indices de capacidad del proceso.
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Anexo 1: Matriz de Consistencia
Propuesta de Control Estadistico de Procesos y la Calidad del Producto en el area de Beneficio de la planta de Procesamiento, Redondos S.A., Santa Maria-2017.

PROBLEMAS

OBJETIVOS

Problema principal

Objetivo principal

JUSTIFICACION

HIPOTESIS

Hipdtesis principal

VARIABLE
S

INDICADORES

METODOLOGIA

¢Existe relacion entre el
control estadistico de procesos
y la calidad del producto en el
area de beneficio de la planta
de procesamiento, Redondos
S.A., Santa Maria-2017?

Determinar la relacién entre
el control estadistico de
procesos y la calidad del
producto en el rea de
beneficio de la planta de
procesamiento, Redondos
S.A., Santa Maria-2017.

Problemas especificos

Objetivos especificos

1. ;Existe relacion entre las
normas, reglamento y la
calidad del producto en el area
de beneficio de la planta de
procesamiento, Redondos
S.A., Santa Maria-2017?

1. Determinar la relacion
entre las normas, reglamento
y la calidad del producto en el
area de beneficio de la planta
de procesamiento, Redondos
S.A., Santa Maria-2017.

2. ¢Existe relacion entre la
capacidad del proceso y la
calidad del producto en el &rea
de beneficio de la planta de
procesamiento, Redondos
S.A., Santa Maria-2017?

2. Determinar la relacion
entre la capacidad del proceso
y la calidad del producto en el
area de beneficio de la planta
de procesamiento, Redondos
S.A., Santa Maria-2017.

3. ¢Existe relacion entre la
evaluacion de la materia prima
y la calidad del producto en el
area de beneficio de la planta
de procesamiento, Redondos
S.A., Santa Maria-2017?

3. Determinar la relacion
entre la evaluacion de la
materia prima y la calidad del
producto en el area de
beneficio de la planta de
procesamiento, Redondos
S.A., Santa Maria-2017.

El presente estudio se
realiza bajo la consigna
de proponer el control
estadistico de procesos
en el area de beneficio,
todo esto bajo el
concepto de que todo
proceso puede ser
mejorado, por esta
razon se empleo los
conceptos de control
estadistico de procesos,
que permite analizar la
operacion, para luego
ordenar la informacion
y asi detectar las causas
asignables y comunes,
emplear las
herramientas como
diagrama de Pareto,
histogramas y gréficas
de control,
permitiéndose
identificar y monitorear
cuando el proceso se
encuentra bajo control
para proponer medidas
correctivas que esté
relacionado a la calidad
del producto
beneficiado en la
empresa.

El control estadistico
de procesos se relaciona
significativamente con
la calidad del producto
en el area de beneficio
de la planta de
procesamiento,
Redondos S.A., Santa
Maria-2017.

Hipdtesis especificas

1. Las normas,
reglamento se relaciona
significativamente con
la calidad del producto
en el area de beneficio
de la planta de
procesamiento,
Redondos S.A., Santa
Maria-2017.

2. La capacidad del
proceso se relaciona
significativamente con
la calidad del producto
en el &rea de beneficio
de la planta de
procesamiento,
Redondos S.A., Santa
Maria-2017.

3. Laevaluacion de
la materia prima se
relaciona
significativamente con
la calidad del producto
en el &rea de beneficio
de la planta de
procesamiento,
Redondos S.A., Santa
Maria-2017.

V1

Control
estadistico de
procesos

D1: Normasy
reglamento

D2:
Capacidad del
proceso

D3:
Evaluacién de
la materia
prima

V2.

Calidad del
producto

d1: Normas
de calidad
para el
producto
terminado

dz:
Evaluacién
del empaque

d3:Satisfac
cién del
cliente

D1.1. Indice de no
conformidad

D1.2. Porcentaje de
cumplimiento de
BPM
D1.3. Porcentaje de
cumplimiento de
plan HACCP

D2.1. indice de
capacidad Cp

D2.2. indice de
capacidad Cpk

D3.1. Porcentaje de
pollo desecho

D3.2. Porcentaje de
defectos

D3.3. Porcentaje de
rendimiento de
primera
d1.1. Porcentaje de
cumplimiento de
BPM
d1.2. Porcentaje de
cumplimiento de
plan HACCP

d2.1. Porcentaje de
rendimiento de
empaque

d2.2. Porcentaje de
producto conforme
no empacado

d3.1. Cumplimiento
de pedidos

d3.2 indice de
reclamos del cliente

POBLACION: N=10 personas.

MUESTRA: Muestra censal, es decir
trabajar con toda la poblacion (n=10
personas).

TIPO DE INVESTIGACION:

Segin Nivel o Profundidad u
Objetivo: Descriptiva y Correlacional.
Método de investigacion de acuerdo al
grado de abstraccién: Investigacion
Aplicada.

Segun el grado de generalizacién:
Investigacién accion y esta engloba la
metodologia cuantitativa.
Segun la orientacion:
orientada a conclusiones.

Investigacion

DISENO DE INVESTIGACION:

De acuerdo a Hernandez & otros (2010)
que se desarrolla en el presente
corresponde  a un diseflo  no
experimental.

Segun la temporalizacion: Corresponde
al método transversal, seccional o
sincroénico.

Segun la dimensién cronolégica o el
tipo de ocurrencia: Retrospectivo o
Historica.

ESTADISTICO DE PRUEBA:
Andlisis de Cronbach

TECNICAE INSTRUMENTOS:

La técnica es la encuesta y utilizaremos
como instrumento de medicion de las
variables 1 y 2 el cuestionario para cada
variable.
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Anexo 2: Instrumento
CUESTIONARIO DE ENCUESTA

Avrea de trabajo: Fecha

I. PRESENTACION: Estimado (a) colaborador el presente cuestionario es parte de un proyecto de investigacion que tiene por
finalidad la obtencion de informacion, acerca del CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS EN EL AREA DE BENEFICIO
DE LA PLANTA DE PROCESAMIENTO, REDONDOS S.A., SANTA MARIA - 2017. Opiniones impersonales que
solamente son de gran importancia para nuestra investigacion y que seran procesadas con toda confidencialidad, respetando el
anonimato en la presentacion de los resultados.

1. INSTRUCCIONES:

2.1. Este cuestionario es anénimo. Por favor responda con sinceridad.

2.2. Lee detenidamente cada item. Cada uno tiene cinco posibles respuestas.
2.3. Debe contestar todas las preguntas.

I1l. ASPECTOS GENERALES:
3.1. GENERO () Masculino () Femenino

3.2. EXPERIENCIA EN EL AREA DE TRABAJO

( )1lafo () 2afios () 3afios ( )4afos ( )5afios ( )6afiosamas

Escala de Calificacion

1 2 3 4 5
Muy en desacuerdo Algo en desacuerdo Ni de acuerdo ni en Algo de acuerdo Muy de acuerdo
desacuerdo

Dimensiones de Control estadistico de procesos

Normas y reglamento Capacidad del proceso Evaluacion de la materia prima
(1al7) (8 al 10) (11 al 20)
I.NORMAS Y REGLAMENTO Califique usted cada pregunta del 1 al 5 Calificacion
N° Preguntas 1|12 |3|4]|5

Apropiada cantidad de no conformidades en el area de Beneficio.

Aceptable cumplimiento del plan HACCP en el area de beneficio.

El plan HACCP ayuda a lograr los objetivos trazados de la empresa

Apropiado manejo de aplicacién de las normas y reglamento en el area de
beneficio.

Normas y reglamento, factor importante para el control estadistico de procesos.

El trabajador conoce el reglamento de Buenas Précticas de manufactura de la empresa.

N[OOI W|IN|F

Induccion brinda al trabajador conocimientos sobre el reglamento de Buenas Practicas de manufactura de la
empresa.
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1. CAPACIDAD DEL PROCESO Califique usted cada pregunta del 1 al 5 Calificacion
N° Preguntas 2 3|4
8 Calcular la capacidad del proceso es factor importante para el control estadistico de
procesos.
9 | indice de capacidad Cpk permite obtener resultados para la toma de decisiones.
10 | Falta de capacitacion referente a los indices de capacidad del proceso.
111. EVALUACION DE LA MATERIA PRIMA Califique usted cada pregunta del e
Calificacion
lal5
N° Preguntas 2 |34
11 | Cumple con la meta establecida para el porcentaje de rendimiento de primera.
12 | Porcentaje de rendimiento de primera permite conocer el estado de la materia prima.
13 Materia prima con defectos del primer proceso se reevala en el segundo
proceso.
14 | Evaluacion necesaria del porcentaje de defectos de la materia prima.
15 | Posibilidad de disminuir el porcentaje de defectos en el proceso.
16 | Porcentaje de defectos ayuda a fundamentar la razén de las fallas durante el proceso de la materia prima.
17 Porcentaje de pollos desechos permite conocer la variacion de la materia prima apta para el segundo
proceso.
18 | Porcentaje de pollos desechos obtenidos es el ideal.
19 | Apropiado método de evaluacion a la materia prima.
20 | Evaluacién de materia prima, primordial para el control estadistico de procesos.
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CUESTIONARIO DE ENCUESTA

Avrea de trabajo: Fecha

I. PRESENTACION: Estimado (a) colaborador el presente cuestionario es parte de un proyecto de investigacion que tiene
por finalidad la obtencién de informacion, acerca de la CALIDAD DEL PRODUCTO EN EL AREA DE BENEFICIO DE LA
PLANTA DE PROCESAMIENTO, REDONDOS S.A., SANTA MARIA - 2017. Opiniones impersonales que solamente son
de gran importancia para nuestra investigacion y que seran procesadas con toda confidencialidad, respetando el anonimato en
la presentacion de los resultados.

I1. INSTRUCCIONES:

2.1. Este cuestionario es anénimo. Por favor responda con sinceridad.

2.2. Lee detenidamente cada item. Cada uno tiene cinco posibles respuestas.
2.3. Debe contestar todas las preguntas.

I1l. ASPECTOS GENERALES:
3.1. GENERO () Masculino () Femenino

3.2. EXPERIENCIA EN EL AREA DE TRABAJO

( )1lafo () 2afios () 3afios ( )4afos ( )5afios ( )6afiosamas

Escala de Calificacion

1 2 3 4 5

Ni de acuerdo ni en

Muy en desacuerdo Algo en desacuerdo
desacuerdo

Algo de acuerdo Muy de acuerdo

Dimensiones de la Calidad del producto

Normas de callda_d para el producto Evaluacion del empaque Satisfaccion del cliente
terminado
(1al7) (8 al 10) (11 al 20)
I. NORMAS DE CALIDAD PARA EL PRODUCTO TERMINADO Califique usted cada pregunta e
del1al5 Calificacion
N° Preguntas 112|345

Evaluacion del producto terminado, fundamental para cumplir el plan HACCP.

Aceptable cumplimiento del plan HACCP en el segundo proceso.

El plan HACCP logra los objetivos trazados de la empresa.

Manejo apropiado de aplicacion de las normas y reglamento en el segundo
proceso.

La evaluacion del control sanitario del personal de segundo proceso comprueba el cumplimiento de las Buenas
practicas de manufactura.

El trabajador de segundo proceso conoce el reglamento de Buenas Practicas de manufactura de la empresa.

~N | o0 WIN|E

Inducciodn brinda al trabajador conocimientos sobre el reglamento de Buenas Practicas de manufactura de la
empresa.

1. EVALUACION DEL EMPAQUE Califique usted cada pregunta del 1 al 5 Calificacion




N°

Preguntas
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Rendimiento de empaque permite conocer la proporcion de producto terminado destinado al cliente externo.

Seguimiento al producto de primer proceso para asegurar el rendimiento de
empague.

10

El trabajador tiene conocimiento de las caracteristicas que debe tener el producto terminado para ser
empacado.

11

Monitoreo de producto conforme no empacado, necesario para atencion al cliente interno.

12

Conocimiento del trabajador de las caracteristicas del producto terminado para atencion del cliente interno de
la empresa.

. SATISFACCION DEL CLIENTE Califique usted cada pregunta del 1 al 5

Cal

ificacion

N°

Preguntas

3

4

13

Cumplir con la meta establecida para el porcentaje de cumplimiento de pedidos.

14

Porcentaje de cumplimiento de pedidos ayuda a constatar el nivel de atencién que se brinda al cliente.

15

Evaluacion necesaria de los pedidos para atencién del cliente interno.

16

Conocimiento de los productos que deben cumplir la atencién en base a kilogramos y otros en base a unidades
pedidas.

17

Cantidad de kilogramos atendidos supera a los kilogramos pedidos.

18

No se cumple con la cantidad de unidades atendidas respecto a las unidades
pedidas.

19

Reclamos del cliente semanalmente son minimos.

20

Solucién inmediata a los reclamos presentados por el cliente.
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Anexo 3: Formato de Validacion

JUICIO DE EXPERTO

CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS EN EL AREA DE BENEFICIO DE LA PLANTA DE
PROCESAMIENTO ,REDONDOS S.A., SANTA MARIA-2017

Instruccion: Luego de analizar y cotejar el instrumento de Investigacion "'Control estadistico

de procesos y Calidad del producto™ con la matriz de consistencia de la presente, le

solicitamos que en base a su Criterio y Experiencia Profesional, valide dicho instrumento

para su aplicacion.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items seglin corresponda:

CRITERIO CALIFICACION INDICADOR
SUFICIENCIA: 1. No cumple con el criterio Los items no son suficientes para medir la dimension.
Los items que 2 Baioni Los items miden algun aspecto de la dimension pero no
. Bajo nivel . g

pertenecen a una corresponden con la dimension total.
misma dimension 3. Moderado nivel Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la
bastan para obtener ) dimensién complementaria.
la medicion de ésta. 4. Alto nivel Los items son suficientes.

1. No cumple con el criterio El item no es claro.
CLARIDAD: El El item requiere bastantes modificaciones o una
item se comprende 2 Baio ni modificacion muy grande en el uso de las palabras de

L ; . Bajo nivel R o

facilmente, es decir, acuerdo con su significado o por la ordenacion de las
su sintactica y mismas.
semantica son . Se requiere una modificacion muy especifica de algunos de
adecuadas. 3. Moderado nivel los té?minos del item. s )

4. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis adecuada.
COHERENCIA: El 1. No cumple con el criterio EIl item no tiene relacién légica con la dimension.
item tiene relacién 2. Bajo nivel El item tiene una relacién tangencial con la dimension.
légica con la 3. Moderado nivel El item tiene una relacién moderada con la dimensién que
dimensioén o ) estd midiendo.
indicador que esta 4. Alto nivel El item se encuentra completamente relacionado con la
midiendo. ) dimensién que estd midiendo.

El item puede ser eliminado sin que se vea afectada la

1. No cumple con el criterio S - -
medicion de la dimension.

RELEVANCIA: El

item es esencial o El item tiene alguna relevancia, pero otro item puede estar

importante, es decir 2. Bajo nivel incluyendo lo que mide éste.
debe ser incluido. 3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Calificacion de los items del Cuestionario *"Control estadistico de procesos "':

o . Puntuacion . .

Criterio de Validez 1121314 Argumento Observaciones y/o Sugerencias

Suficiencia
Claridad
Coherencia
Relevancia

Total Parcial

TOTAL

Puntuacion:
De 4 a 6: No valida, reformular l:l De 10 a 12: Valido, mejorar |:|
De 7 a 9: No valido, modificar l:l De 13 a 16: Valido, aplicar |:|

Apellidos y Nombres

Grado Académico

Registro CIP N° Firma
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JUICIO DE EXPERTO

CALIDAD DEL PRODUCTO EN EL AREA DE BENEFICIO DE LAPLANTA DE
PROCESAMIENTO ,REDONDOS S.A., SANTA MARIA-2017
Instruccion: Luego de analizar y cotejar el instrumento de Investigacion "'Control estadistico
de procesos y Calidad del producto™ con la matriz de consistencia de la presente, le
solicitamos que en base a su Criterio y Experiencia Profesional, valide dicho instrumento
para su aplicacién.

De acuerdo con los siguientes indicadores califigue cada uno de los items segun corresponda:

CRITERIO CALIFICACION INDICADOR

SUFICIENCIA: 1. No cumple con el criterio Los items no son suficientes para medir la dimension.

Los items que Los items miden algun aspecto de la dimension pero no

2. Bajo nivel . g
pertenecen a una corresponden con la dimension total.
misma dimension . Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la
3. Moderado nivel . o -
bastan para obtener dimension complementaria.
la medicion de ésta. 4. Alto nivel Los items son suficientes.
1. No cumple con el criterio El item no es claro.
CLARIDAD: El El item requiere bastantes modificaciones o una
item se comprende L modificacion muy grande en el uso de las palabras de
L . 2.Bajonivel R -
facilmente, es decir, acuerdo con su significado o por la ordenacion de las
su sintactica y mismas.
semantica son . Se requiere una modificacion muy especifica de algunos de
3. Moderado nivel quie . Y €sp 9
adecuadas. los términos del item.
4. Alto nivel El item es claro, tiene semantica y sintaxis adecuada.
COHERENCIA: El 1. No cumple con el criterio El item no tiene relacion légica con la dimension.
item tiene relacién 2. Bajo nivel El item tiene una relacién tangencial con la dimension.
légica con la . El item tiene una relacién moderada con la dimensién que
- i 3. Moderado nivel P
dimension o esta midiendo.
indicador que esta . El item se encuentra completamente relacionado con la
idiend 4. Alto nivel - > L
midiendo. dimension que esta midiendo.

El item puede ser eliminado sin que se vea afectada la

1. No cumple con el criterio S - -
medicion de la dimension.

RELEVANCIA: El

item es esencial o El item tiene alguna relevancia, pero otro item puede estar

importante, es decir 2. Bajo nivel incluyendo lo que mide éste.
debe ser incluido. 3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
4, Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Calificacion de los items del Cuestionario ** Calidad del producto™:

_ . Puntuacion i ]

Criterio de Validez 1121314 Argumento Observaciones y/o Sugerencias

Suficiencia
Claridad
Coherencia
Relevancia

Total Parcial

TOTAL

Puntuacion:
De 4 a 6: No valida, reformular l:l De 10 a 12: Vélido, mejorar |:|
De 7 a 9: No valido, modificar l:l De 13 a 16: Valido, aplicar |:|

Apellidos y Nombres

Grado Académico

Registro CIP Firma




Anexo 4: Célculo del tamafio de muestra

Tabla 12. Listado de la poblacion.
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N° NOMBRES Y APELLIDOS CARGO

1 |ROBLES ROMERO, MARIA SUPERVISOR DE PRIMER PROCESO

2 | LAROSA BRAVO, JUANA SUPERVISOR DE PRIMER PROCESO

3 | ZAPATA SALINAS, PABLO SUPERVISOR DE SEGUNDO PROCESO

4 | FALCON ESQUIVEL, PIETRA COORDINADOR DE BENEFICIO

5 | TORRES SUDARIO, CARLOS INSPECTOR DE SEGUNDO PROCESO

6 | LOPEZ MEZA, JOSE JEFE DE BENEFICIO

7 | LARIOS GRIMALDI, YSIDRO SUB GERENTE DE PLANTA PROCESAMIENTO

8 | HERBAS VICENTE, HENRY GERENTE DE PLANTA PROCESAMIENTO

9 | BELLON PACHECO, GERALDINE INSPECTOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
10 | MARTEL GRANADOS, MARIANELA | SUPERVISOR DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Nota: Elaboracién propia

Calculo del tamafio de muestra:

N*Zz*p*q

n

Te2x(N—1)+Z2%p=q

POBLACION(N) 10
ya 2.575
E 1%
P 0.50
0.87




82

Anexo 5: Calificacion de juicio de Expertos

JUICIO DE EXPERTO

I LA CALIDAD DEL PROD

UCTO EN EL AREA DE BENEFICIO DE LA PLANTA DE PROCESAMIENTO
;REDONDOS S.A., SANTA MAR{A-2017

Instruccién: Luego de analizar y cotejar el instrumento de Investigacion " Control estadistico de procesos
y Calidad del producto" con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base a su
Criterio y Experiencia Profesional, valide dicho instrumento para su aplicacion.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segun corresponda:

CRITERIO

CALIFICACION

INDICADOR

SUFICIENCIA: Los
items que pertenecen a
una misma dimension
bastan para obtener la
medicion de ésta.

1. No cumple con ¢l criterio

Los items no son suficicntes para medir la dimension.

Los items miden algin aspecto de la dimensién pero no

2. Bajo nivel corresponden con la dimension total.

3 Moderadoiivel Sp dcbgr} incrementar algpnos items para poder evaluar la
dimensién complementaria.

4. Alto nivel Los items son suficientes.

CLARIDAD: El item

1. No cumple con el criterio

El item no es claro.

El item requicre bastantes modificaciones o una modificacién muy

se comprende 2. Bajo nivel grande en ¢l uso de las palabras de acuerdo con su significado o por
facilmente, ¢s decir, su la ordenacién de las mismas.
sintdctica y semantica SorecE - — -
i’ quiere una modificacion muy especifica dc algunos de los

AR csommn términos del item. ,

4. Alto nivel El item es claro, tiene scmantica y sintaxis adecuada.

1. No cumple con el criterio El item no tiene relacién logica con la dimension.
ge(:a]{ﬁnkf;%n B 2. Bajo nivel El item ticne una relacion tangencial con la dimension.
Iogica con la dimension 3. Moderado nivel Elitem tiene una relacion moderada con la dimension que estd

. O )

o indicador que esta s - - -
midiendo. 4. Alto nivel El item se encuentra completamente relacionado con la dimension

que esta midiendo.

RELEVANCIA: El
item es esencial o
importante, es decir
debe ser incluido.

L. No cumple con ¢l criterio

El item puede ser climinado sin que se vea afectada la medicion de
la dimension.

El item ticne alguna relcvancia, pero otro item puede cstar

2. Bajo nivel incluyendo lo que mide éste.
3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

o

Criterio de Validez

Puntuacién
11213]4

Calificacién de los items del Cuestionario "' Calidad del producto'':

Argumento Observaciones y/o Sugerencias

Suficiencia

Claridad

K

Coherencia

Relevancia

Total Parcial

TOTAL

Jis

Puntuacién:

De 4 a 6: No valida, reformular
De 7 a 9: No valido, modificar

L] ;
|

De 10 a 12: Valido, mejorar
De 13 a 16: Valido, aplicar

Apellidos y Nombres

CollpvicsRosalis 1/ cio 2 Filuir

Grado Académico

Doc fo',?

‘%wffw@

Registro CIP

26 Foi




JUICIO DE EXPERTO

CONTROL ESTADiSTlCO DE PROCESOS EN EL AREA DE BENEFICIO DE LA PLANTA DE
PROCESAMIENTO ,REDONDOS S.A., SANTA MARIA-2017

Instruccién: Luego de analizar y cotejar el instrumento de Investigacion " Control estadistico de procesos
y Calidad del producto" con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base a su

Criterio y Experiencia Profesional, valide dicho instrumento para su aplicacion.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segiin corresponda:

CRITERIO

CALIFICACION

INDICADOR

SUFICIENCIA: Los
items que pertenecen a

1. No cumple con el criterio

Los items no son suficientes para medir la di

2. Bajo nivel

Los items miden algin aspecto de la dimension pero no
corresponden con la di i6n total.

una misma di
bastan para obtener la
medicion de ésta.

3. Moderado nivel

Se deben incrementar algunos items para poder evaluar la
di ion compl taria.

)

4. Alto nivel

Los items son suficientes.

CLARIDAD: El item
se comprende
facilmente, es decir, su
sintactica y semantica
son adecuadas.

1. No cumple con el criterio

El item no es claro.

2. Bajo nivel

3. Moderado nivel

El item requicre bastantes modificaciones o una modificacion muy
grande en el uso de las palabras de acuerdo con su significado o por
la ordenacion de las mismas.

términos del item.

4. Alto nivel

El item es claro, tiene scméntica y sintaxis adecuada.

—

COHERENCIA: El
item tiene relacion
l6gica con la dimensién

1. No cumple con el criterio

El item no tiene relacion logica con la dimension.

2. Bajo nivel

El item tiene una rel ial con la dimension.

3. Moderado nivel

El item tience una relacion moderada con la dimension que esta
T A,

importante, es decir
debe ser incluido.

2. Bajo nivel

o indicador que esta : a ! ’
midiendo. 4. Alto nivel El item se encuentra completamente relacionado con la dimension
' que esta midiendo.
1. No cumple con el criterio El item puede ser eliminado sin quc se vea afectada la medicion dc
RELEVANCIA: El : la dimens _
item es esencial o El item tiene alguna relevancia, pero otro item puede estar

incluyendo lo que mide éste.

3. Moderado nivel

El item es relativamente importante.

4. Alto nivel

El item es muy relcvante y debe ser incluido.

Calificacion de los ftems del Cuestionario "Control estadistico de procesos s

Criterio de Validez

Puntuacién
12013

Argumento

Observaciones y/0 Sugerencias J

_Suﬂciencia
Claridad

Coherencia

Relevancia

Total Parcial

=~ < [#=< g.}u‘ IS

TOTAL

e

Puntuacion:

De 4 a 6: No valida, reformular
De 7 a 9: No valido, modificar

| e
[]

De 10 a 12: Valido, mejorar
De 13 a 16: Valido, aplicar

Apellidos y Nombres COlINMTZ & o An ks Mol . I
Grado Académico DOCTOR PYAL i \
Registro CIP 26 7904
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JUICIO DE EXPERTO

LA CALIDAD DEL PRODUCTO EN EL AREA DE BENEFICIO DE LA PLANTA DE PROCESAMIENTO
,REDONDOS S.A., SANTA MARIA-2017

Instruccién: Luego de analizar y cotejar el instrumento de Investigacion " Control estadistico de procesos

y Calidad del producto" con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base a su

Criterio y Experiencia Profesional, valide dicho instrumento para su aplicacion.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segiin corresponda:

CRITERIO CALIFICACION INDICADOR
.N ! 1 criteri i fici ir la di
SUFICIENCIA: Los 1. No cumple con ¢l criterio Los ftems 10 son sufl para medx.r la L
P ascens -2, Baiomivel Los items miden algin aspecto dc la dimension pero no
Gha m?sma' 7 s 28 corresponden con la di i6n total.
bastan para obtener la 3. Moderado nivel Se deben incrementar algunos ifems para poder evaluar la
edicion de ésta. S0P L=

mecin e 4. Alto nivel Los items son suficientes.

1. No cumple con el criterio El item no es claro. :
CLARIDAD: El item El item requiere bastantes modificaciones o una modificacién muy
se comprende 2. Bajo nivel grande en el uso de las palabras de acuerdo con su significado o por
facilmente, es decir, su la ordenacién de las mismas.
sintactica y semantica e T = = -

; quicre una modificacion muy especifica de algunos de los

e 3-Moderadonivel  emimoedolibem. |

4. Alto nivel El item es claro, ticne semantica y sintaxis adecuada,
COHERENCIA: EI 1. No' . ple con el criterio El flem no tiene rel ".n logica co.n|la di r" i
ftem e relacion 2. Bajo nivel El item tienc una relacién tang con la
Jégica con la dimension 3. Moderado nivel El' ilgm.tienc una relacion moderada con la dimension que esta
o indicador que esta - o - - —
midiendo. 1. Alis mvel El item sc encuentra completamente relacionado con la dimension

i que esta midiend

1. No cumple con el criterio El item puede ser climinado sin que sc vea afectada la medicion de
RELEVANCIA: El i la dimensid
item es esencial o 2. Baio nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro item puede estar
importante, es decir o incluyendo lo que mide éstc.
debe ser incluido. 3. Moderado nivel El item es relativ importanie.

4, Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Calificacion de los items del Cuestionario " Calidad del producto’':

Criterio de Validez [ P"z'"“"“;""' . Argumento Observaciones y/o Sugerencias
Suficiencia oy
Claridad | X
Coherencia l X J
Relevancia ] X }
Total Parcial 1 |
TOTAL
Puntuacién:
De 4 a 6: No valida, reformular [:] De 10 a 12: Vilido, mejorar I:I
De 7 a 9: No valido, modificar - - (De 13,3 11,6: Valido, aplicar g
Apellidos y Nombres Wenez Ramiyez Jose Keud) @/ 3
Grado Académico Docdor :
Registro CIP 26905 Firma
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JUICIO DE EXPERTO

L CONTROL ES

TADISTICO DE PROCESOS EN EL AREA DE BENEFICIO DE LA PLANTA DE
PROCESAMIENTO ,REDONDOS S.A., SANTA MARIA-2017

Instruccién: Luego de analizar y cotejar el instrumento de Investigacion " Control estadistico de procesos

y Calidad del producto" con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base a su
Criterio y Experiencia Profesional, valide dicho instrumento para su aplicacion.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items s segan corresponda:

CRITERIO

CALIFICACION

INDICADOR

1. No cumple con el criterio

Los items no son suficientes para medir la di

SUFICIENCIA: Los

items que pertenecen a

2. Bajo nivel

Los items miden algiin aspecto de la dimension pero no
cor den con la di i6n total,

una misma di — s
bastan para obtenerla 3. Moderado nivel Se dcbc?'\ mcremf:nuu algpnos items para poder evaluar la
Py . dimension cx p 1a.
medicion de ésta. - = :
4. Alto nivel Los items son suficientes.

1. No cumple con el criterio

El item no es claro.

CLARIDAD: El item
se comprende
facilmente, es decir, su
sintictica y semantica
son adecuadas.

2. Bajo nivel

El item requiere b dificaciones o una modificacion muy
grande en cl uso de las palabras de acuerdo con su significado o por
la ordenacién de las mismas.

3. Moderado nivel

Se requicre una modificacién muy especifica de algunos de los
términos del item.

4. Alto nivel

El item es claro, ticne semantica y sintaxis adecuada.

1. No cumple con el criterio

El item no tiene relacion légica con la di 16

COHERENCIA: El

2. Bajo nivel

El item ticne una rel gencial con la dimension.

item tiene relacion

légica con la dimensién

3. Moderado nivel

El item tiene una relacion moderada con la dimensién que esta

o indicador que esta

midiendo.

4. Alto nivel

1 (T 1
P

El item se encuentra ¢ con la di

que estd midiend

1. No cumple con el criterio

El item puede ser eliminado sin que se vea afectada la medicion de
ladi

RELEVANCIA: El
item es esencial o
importante, es decir

El item tiene alguna relevancia, pero otro item puede estar

debe ser incluido.

2. Bajo nivel incluyendo lo que mide éste.
3. Moderado nivel El item e¢s relativamente importante.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.

Calificacién de los items del Cuestionario "Control estadistico de procesos "':

Criterio de Validez

Puntuacién
1:]:2:):3

Argumento ~ Observaciones y/o Sugerencias

Suficiencia

Claridad

Coherencia

Relevancia

X< 1| XX [

Total Parcial

TOTAL

Puntuacién:

De 4 a 6: No valida, reformular

De 7 a 9: No valido, modificar

.
]

-
-

De 10 a 12: Valido, mejorar
De 13 a 16: Valido, aplicar

Apellidos y Nombres

N
Ybbez Ramirez Joséliezs

Grado Académico

Deaclor .

@ 7

Registro CIP

2¢ G085

Fifma

85



JUICIO DE EXPERTO

rm CALIDAD DEL PRODUCTO

EN EL AREA DE BENEFICIO DE LA PLANTA DE PROCESAMIENTO
,REDONDOS S.A., SANTA

-2017

Instruccién: Luego de analizar y cotejar el instrumento de Investigacion " Control estadistico de procesos

y Calidad del producto"
Criterio y Experiencia Pro

con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base a su
fesional, valide dicho instrumento para su aplicacion.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segiin corresponda:

CRITERIO CALIFICACION INDICADOR
1.No ple con el criterio Los items no son suficientes para medir la dimension.
,SUHCIENCM' Log s Los items miden algun aspecto de la dimension pero no
items que pertenecen a 2. Bajo nivel o ony Gost 1 di i6n total
una misma di 10 - e =
bastan para obtencrla 3. Moderado nivel §.° deben mcrem?ntar aflg:x:os items para poder evaluar la
G 4. Alto nivel Los items son suficientes.
1. No ple con el criterio El item no es claro.
CLARIDAD: El item El item requi modifi o una modificacién muy
se comprende 2. Bajo nivel grande en el uso de las palabras de acuerdo con su significado o por

facilmente, es decir, su
sintdctica y semantica
son adecuadas.

la ordenacion de las mismas.

3. Moderado nivel
4. Alto nivel

Se requicre una modificaciéon muy especifica de algunos de los
términos del item. e
El item es claro, tienc y sintaxis adecuada.

=T

COHERENCIA: El

1. No cumple con el criterio

2. Bajo nivel

El item no tiene relacion logica con la di
El item tiene una relaci ial con la di

ion

item tiene rel

El itom tienc una relacion moderada con la dimension que estd

16gica con la dimension 3. Moderado nivel )
indicads sta
z:::ie:nd:r o 4. Alio nivel El itom se encuentra completamente relacionado con la dimensién
§ que esta midiend
1. No cumple con el criterio El item puede ser eliminado sin que se vea afectada la medicion de
RELEVANCIA: El ' la dimensi6
item es esencial 0 2. Bajo nivel El item tiene alguna relevancia, pero otro item puede estar
importante, es decir gt incluyendo lo que mide éste.
debe ser incluido. 3. Moderado nivel El item es relativamente importante.
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.
Calificacion de los ftems del Cuestionario " Calidad del producto":
Criterio de Validez P'“z"““;" 4 Argumento Observaciones y/o Sugerencias
Suficiencia X
Claridad X
Coherencia l X
Relevancia 1 X 1
Total Parcial [ '
TOTAL )&
Puntuacién: .
De 4 a 6: No vlida, reformular [ ]  Dpe10a12: Valido, mejorar 1
De 7 a 9: No valido, modificar [ ]  De13alé: Valido, aplicar LiE |
Apellidos y Nombres QAnnEn A D2 A, ANA
Grado Académico MAGISTER
Registro CIP 956 O / Firma
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JUICIO DE EXPERTO

CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS EN EL AREA DE BENEFICIO DE LA PLANTA DE
PROCESAMIENTO ,REDONDOS S.A., SANTA MAR{A-2017

Instruccién: Luego de analizar y cotejar el instrumento de Investigacién " Control estadistico de procesos
y Calidad del producto" con la matriz de consistencia de la presente, le solicitamos que en base a su
Criterio y Experiencia Profesional, valide dicho instrumento para su aplicacion.

De acuerdo con los siguientes indicadores califique cada uno de los items segiin corresponda:
CRITERIO CALIFICACION INDICADOR

SUFICIENCIA: Los 1. No cumple con el criterio Los ftcms no dson s'ut'}cienws pax: l;]Odl:l' la ‘: :
items que necena 2. Bajo nivel Los items miden a gun aspes:lo e la dimension pero no
Giih mismal HBSEAR corresponden con la d dn total.
bastan para obtenerla 3. Moderado nivel Se dcqu’l incrementar alg}mos items para poder evaluar la
PR di complementaria.
medicion de ésta. - = >
4. Alto nivel Los items son suficientes.

—

. No cumple con el criterio

El item no es claro.

CLARIDAD: El item

El jtem requiere bastantes modificaciones o una modificacion muy

se comprende 2. Bajo nivel grande en el uso de las palabras de acuerdo con su significado o por
facilmente, es decir, su la ordenacién de las mismas.
sintdctica y semantica - ——— —— o 2 T —

X Se requierc una modificacion muy especifica de algunos de los
son adecuadas. 3. Moderado nivel thriviios del Haka.

4. Alto nivel El item es claro, tiene scmantica y sintaxis adecuada.

COHERENCIA: EI 1. No cumple con el criterio El item no tiene rclacion Iégica con la dimension.
ftean Gene relacién 2. Bajo nivel El item tiene una relacién tangencial con la di
légica con la dimensioén 3. Mode fadb sl El item tienc una relacién moderada con la dimension que csta
o indicador que esta : midiendo. ; o
midiendo. 4. Alto ivel El item s encuentra completamentc relacionado con la dimension

que esta midiendo.

1. No cumple con el criterio

El item puede ser eliminado sin que se vea afectada la medicion de
la di i6n

RELEVANCIA: EI

Elitem tiene alguna relevancia, pero otro item puede estar

De 4 a 6: No valida, reformular
De 7 a 9: No valido, modificar

L]
-

item es esencial o 2 o
importante, es decir 2. Bajo nivel incluyendo lo que mide éste.
debe ser incluido. 3. Moderado nivel El item es relativamente importante,
4. Alto nivel El item es muy relevante y debe ser incluido.
Calificacion de los ftems del Cuestionario "Control estadistico de procesos "':
Criterio de Validez 1 Pll;tlll;léll 7 Argumento Observaciones y/o Sugerencias
Suficiencia X
Claridad XC i
Coherencia X
Relevancia X
Total Parcial
TOTAL ]
Puntuacién:

] |
[ ] |

De 10 a 12: Valido, mejorar
De 13 a 16: Valido, aplicar

Apellidos y Nombres BARRERN LOZA | Ana
Grado Académico MAGIsTER
Registro CIP A ¢aLo A




88

Anexo 6: Prueba de X2 para control estadistico de procesos (V1) y calidad del producto (V2)-

Software SPSS

= Tablas cruzadas
[Conjunto_de datosl] E:\PRUEBR CHI CUADRADO.sav

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Walido Perdidos Total
M Forcentaje I Paorcentaje M Porcentaje
CERP™*
CALIDAD_PRODUGTO 10 100.0% a 0.0% 10 100.0%

CEP*CALIDAD_PRODUCTO tabulacién cruzada

CALIDAD_PRODUCTO

Mi de acuerdo

ni en Algo de Muy de
desacuerdo acuerdo acuerdo Total

CEP Mi de acuerdo nien Recuento 1 o 1
desacuerdo Recuento esperado 1 T 1.0

% del total 10.0% 0.0% 0.0% 10.0%

Algo de acuerdo Recuento 0 4] a8
Recuento esperado 8 5.6 8.0

% del total 0.0% G0.0% 20.0% 80.0%

Muy de acuerdo Recuento 1] 1 1
Recuento esperado A T . 1.0

% del total 0.0% 10.0% 0.0% 10.0%

Total Recuento 1 7 10
Recuento esperado 1.0 T.0 10.0

% del total 10.0% 70.0% 20.0% 100.0%

Pruebas de chi-cuadrado

Sig. asintdtica
“Valar al (2 caras)

Chi-cuadrado de a
Pearson 10.357 4 035
Razdn de verosimilitud 7.039 4 134
Asociacidn lineal por
lineal 1.552 1 213
M de casos validos 10

a. B casillas (88.9%) han esperado un recuento menor que 5. El
recuento minimo esperado es .10,
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Anexo 7: Prueba de X2 para Normas_reglamento(D1) y calidad del producto (V2)-Software

SPSS

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
K] Porcentaje I Parcentaje K] Porcentaje
NORMAS_REGLAMEMNTO
* CALIDAD_PRODUCTO 10 100.0% 0 0.0% 10 100.0%

NORMAS_REGLAMENTO*CALIDAD_PRODUCTO tabulacion cruzada

CALIDAD_FRODUCTO

Mi de acuerdo
nien Algo de Muy de
desacuerdo acuerdo acuerdo
MORMAS_REGLAMENTO  Algo en desacuerdo Recuento i] 2 0
Recuento esperado 2 14 4
% deltotal 0.0% 20.0% 0.0%
Mide acuerdo ni en Recuento 1 i 0
desacuerdo Recuento esperado A 7 2
% del total 10.0% 0.0% 0.0%
Algo de acuerdo Recuento 0 a 2
Recuento esperado T 448 1.4
% del total 0.0% 50.0% 20.0%
Total Recuento 1 7 2
Recuento esperado 1.0 7.0 2.
% deltotal 10.0% 70.0% 20.0%

Pruebas de chi-cuadrado

Sig. asintotica
Walor gl (2 caras)

Chi-cuadrado de a °
Pearson 10.816 4 029
Razdn de verosimilitud 7.661 4 05
Asociacidn lineal por
lineal 1.074 1 300
N de casos validos 10

a. 8 casillas (100.0%) han esperado un recuento menar que 5. El
recuento minimo esperado es .10,




90

Anexo 8: Prueba de X2 para Capacidad del proceso (D2) y calidad del producto (V2)-

Software SPSS

Tablas cruzadas

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Walido Perdidos Total
K] Porcentaje K] Porcentaje K] Porcentaje
CAPACIDAD_PROCESO
* CALIDAD_PRODUCTO 10 100.0% 0 0.0% 10 100.0%

CAPACIDAD_PROCESO"CALIDAD_PRODUCTO tabulacion cruzada

CALIDAD_PRODUCTO

Mide acuerdo

nien Algo de Muy de
desacuerdo acuerdo acuerdo
CAPACIDAD_PROCESD  Algo en desacuerdo Recuento 0 3 0
Recuento esperado 3 21 B
% del tatal 0.0% 30.0% 0.0%
Mide acuerdo ni en Recuento 1 0 0
desacuerdo Recuento esperado A T 2
% del tatal 10.0% 0.0% 0.0%
Algo de acuerdo Recuento 0 4 2
Recuento esperado 6 4.2 1.2
% deltotal 0.0% 40.0% 20.0%
Total Recuento 1 7 2
Recuento esperado 1.0 7.0 20
% del total 10.0% 70.0% 20.0%

Pruebas de chi-cuadrado

Sig. asintotica
Walor al (2 caras)

Chi-cuadrado de a
Pearson 11.428 4 022
Razdon de verosimilitud 8.398 4 078
Asociacion lineal por
lineal 1.107 1 293
M de casos validos 10

a. 9 casillas (100.0%) han esperado un recuento menor que 5. El
recuento minimo esperado es .10,




91

Anexo 9: Prueba de X2 para Evaluacién de mp (D3) y calidad del producto (V2)-Software

SPSS

= Tablas cruzadas

Resumen de procesamiento de casos

Casos
Valido Perdidos Total
M Porcentaje M Porcentaje ] Porcentaje
EWALUACION_MP *
CALIDAD_PRODUGTO 10 100.0% 0 0.0% 10 100.0%

EVALUACION_MP*CALIDAD_PRODUCTO tabulacién cruzada

CALIDAD_PRODUCTO
Mide acuerdo
ni en Algo de Muy de
desacuerdo acuerdo acuerdo Total

EVALUACION_MP Algo en desacuerdo Recuento 0 3 2 i
Recuento esperado 5 ih 1.0 6.0

% deltotal 0.0% 30.0% 20.0% 50.0%

Mi de acuerdo nien Recuento 0 4 i 4

desacuerdo Recuento esperado A4 28 B8 4.0

% del total 0.0% 40.0% 0.0% 40.0%

Algo de acuerdo Recuento 1 0 0 1

Recuento esperado 1 T 2 1.0

% deltotal 10.0% 0.0% 0.0% 10.0%

Total Recuento 1 7 2 10
Recuento esperado 1.0 7.0 2.0 10.0

% del total 10.0% 70.0% 20.0% 100.0%

Pruehas de chi-cuadrado

Sig. asintdtica
Valar aql (2 caras)

Chi-cuadrado de a
Pearson 12.286 4 015
Razdn de verosimilitud 5,306 4 054
Asociacidn lineal por
lineal 4768 1 028
N de casos validos 10

a. 9casillas (100.0%) han esperado un recuento menar que 5. El
recuento minimo esperado es .10,




