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RESUMEN
El costo de la calidad es el costo de una organizacion para desarrollar
caracteristicas de calidad en los productos, en un contexto mas general se ejecuta
para evitar la ocurrencia de errores por calidad (prevencion, prevencién o deteccion

de defectos, control de procesos, etc.).

La presente investigacion se realizo en la empresa metalmecanica CS
BEAVER S.A.C. El objetivo del estudio fue determinar la relacion entre el Control
de calidad y los Costos en la organizacion materia de estudio. El objeto de estudio
estuvo conformado por 40 colaboradores de las diferentes areas, la muestra fue
censal ya que se trabajo con todos los participantes que conforman la poblacion. La
observacion, el andlisis documental y la encuesta fueron las técnicas empleadas. La
investigacion es de nivel correlacional. Se realiz6 un trabajo de campo en donde se
registré y examino de manera organizada la ejecucion de actividades, empezando
por los diagramas de analisis de operaciones, luego se calculé el tiempo de ciclo.
Posteriormente, se aplico las herramientas de calidad para examinar los principales
tipos de defectos en la fabricacion de eslingas y estrobos por Gltimo se ejecutd un
analisis de costos de calidad. En los resultados, observamos que los costos de calidad
tienen una proporcion de 11.7 % respecto a las ventas totales del afio 2019.
Desagregando internamente los costos totales de calidad, fueron conformados de la
siguiente manera: Fallas internas (50.5 %), Fallas externas (39.4 %), Prevencion (5.8

%), Evaluacion (4.3 %).

Palabras claves: Defectos de calidad, Herramientas de calidad, Costos.
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ABSTRACT
The cost of quality is the cost of an organization to develop quality characteristics in
products, in a more general context it is executed to avoid the occurrence of quality
errors (prevention, prevention or detection of defects, process control, etc.).
The present investigation was carried out in the metalworking company CS
BEAVER S.A.C. The objective of the study was to determine the relationship
between Quality Control and Costs in the organization under study. The object of
study was made up of 40 collaborators from different areas, the sample was census
since we worked with all the participants that make up the population. Observation,
documentary analysis and the survey were the techniques used. The research is
correlational level. A field work was carried out where the execution of activities
was recorded and examined in an organized manner, starting with the operations
analysis diagrams, then the cycle time was calculated. Subsequently, the quality tools
were applied to examine the main types of defects in the manufacture of slings and
slings and finally a quality cost analysis was executed. In the results, we observe that
the quality costs have a proportion of 11.7% with respect to the total sales of the year
2019. Internally disaggregating the total quality costs, they were conformed as
follows: Internal failures (50.5%), External failures ( 39.4%), Prevention (5.8%),

Evaluation (4.3%).

Keywords: Quality defects, Quality tools, Costs.
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INTRODUCCION
La presente investigacion, titulada Control de calidad y Costos en la
Empresa metalmecéanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019, tiene como finalidad
determinar la relacién entre el Control de calidad y los costos de calidad en la

manufactura de eslingas y estrobos.

Actualmente, ambas variables se han convertido en instrumentos de gestién
poderosos y avanzados ya que nos permite alcanzar una importante participacion
en el mercado, por ello, en la presente investigacion se plantea su utilizacion en la
empresa CS BEAVER como estrategia competitiva diferenciadora y como
herramientas que ayuden a monitorear la estrategia aportando informacion exacta

para gque se tomen las decisiones més acertadas.

Inicialmente, se examinaron los registros de Incidencias y No
Conformidades que se suscitaban en las diferentes areas de la organizacion,
posteriormente se determinaron cudles eran las Incidencias Criticas, las que fueron
plasmadas y analizadas mediante diferentes herramientas de calidad durante la

investigacion y poder solucionarlas de manera inmediata de acuerdo a su prioridad.
La presente tesis de investigacion estd formada por cinco capitulos:

CAPITULO I, denominado Planteamiento del problema, recoge la realidad
problematica de la organizacién, siendo el principal la carencia una buena Gestion
de indicadores y Costos de calidad para sus actividades del proceso de fabricacion
y gue tiene ademas como objetivo principal determinar la relacion entre el Control
de calidad y los Costos incurridos para garantizar ello. La investigacion cubrié un

periodo desde el mes de enero hasta diciembre del 2019 y no se tuvo limitacién
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alguna, puesto que el tamafio de muestra era accesible, existe diversos estudios
previos relacionados a las variables en estudio y ademas la empresa CS BEAVER
brindd la informacion necesaria que contribuya al desarrollo de la presente

investigacion.

CAPITULO 11 se mencionan y describen los antecedentes de la
investigacion a nivel internacional, nacional y regional, ademas de
las bases tedricas, donde se describen las variables y sus respectivas dimensiones,
como son: Control de calidad (tiempo de produccion, herramientas de calidad y
fallos de produccion) y Costos (costos de calidad y costos de no calidad) y demas

definiciones conceptuales relacionados al estudio.

CAPITULO I11 se plasma la metodologia seguida para la investigacion, en
este caso el nivel de la investigacion es descriptivo - correlacional, se debe a que
primero se describira la realidad problematica y posteriormente se buscara la
relacion del Control de calidad y los Costos. Asimismo, se incluye la matriz de

operacionalizacion de variables, los instrumentos y técnicas utilizadas.

CAPITULO IV registra los resultados obtenidos, respecto con la variable
Control de calidad se describio el Diagrama de Analisis del proceso, tiempo de
produccidn, las diferentes Herramientas de calidad utilizadas y por ultimo, el
analisis modal y efecto de fallas. Respecto a la variable Costos de calidad, se
determind los costos de prevencion, evaluacion, de fallos internos y de fallos
externos, asimismo, para consolidar esta informacién se realiz6 un analisis
econdémico del impacto de estos costos respecto al nivel de ventas durante el afio,
obtenidos a partir de una data histérica. Por Gltimo, se evaluaron los resultados

aplicados de la encuesta a los colaboradores de la empresa CS BEAVER SAC,
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siendo nuestro principal resultado la relacion entre las variables Control de calidad

y Costos.

Por Gltimo, el CAPITULO V sefiala discusiones, conclusiones y
recomendaciones presentes en la investigacion para un mejor entendimiento de la
tesis, siendo la principal conclusion, la determinacion de la relacién entre el

Control de calidad y los Costos.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA




1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1. Descripcion de la realidad problematica

La industria metalmecanica es una de las mas importantes en todos los
paises ya que esta relacionada con otras industrias al proveerles de bienes
intermedios y bienes finales, por esa razon los paises mas desarrollados
industrialmente presentan un sector metalmecanico a la vanguardia de adelantos
tecnologicos. A nivel internacional la industria metalmecanica ha experimentado
un crecimiento sostenido en el tiempo debido a que las industrias en general
requieren de nuevas maquinarias, instalaciones y tecnologia en la cual se apoya la
industria metalmecanica para producir las piezas que necesitan en la creacion de la
tecnologia precisamente. Es la encargada de brindar insumos, soportes y equipos a
las demas industrias, asimismo, también proporciona bienes de uso doméstico, El
sector metalmecanico esta conformado por las industrias que realizan manufactura,
reparacion, ensamblaje y transformacion de los metales. Gran parte del recurso
humano que requiere este sector es personal capacitado, ya que existe la necesidad
de realizar avances competitivos en cada area. Paises con mas desarrollo y avance
industrial poseen una industria metalmecanica consolidada que le permite brindar a
los demaés sectores productivos desarrollos y bienes de capital para un eficiente

funcionamiento de todos estos.

La metalmecéanica se encuentra estrechamente ligada con areas como la
electromecanica y la electronica y han tenido un gran avance y han sido de gran

importancia en los Gltimos afios.

Actualmente, cuando se habla de “Calidad”, se hace referencia a la
satisfaccidn tanto de los clientes, como de los empresarios, ya que para las

organizaciones es un indicador de gran relevancia de garantia en el mercado.



Muchas empresas han tomado como politica implementar un plan de control de
calidad, sin embargo, las empresas en la industria metal mecanica en su mayoria
siguen llevando el control de sus procedimientos y procesos productivos de manera

tradicional, basadas en practicas obsoletas para estos tiempos de desarrollo.

En el Per la industria metalmecéanica viene mostrando avances muy
alentadores en los ultimos afios, lo que impulsa a tener un control de calidad cada
vez mejor que logre satisfacer a los clientes finales y por supuesto mejorar el
retorno de la inversidn para las empresas de cara a la reduccion de costos por

productos defectuosos e incumplimientos de los requerimientos de clientes.

La empresa CS BEAVER S.A.C. dedica sus operaciones a la industria
metalmecanica precisamente orientada al rubro de izaje, esta posicionada en el
mercado nacional abasteciendo a todas las industrias, entre ellas la pesca, minera y

la industria de la construccion.

La empresa que estudiamos se encuentra en una posicion de mejora
continua, sin embrago no se evidencia en el proceso productivo que el control de
calidad se lleve en forma correcta al no utilizar las herramientas adecuadas para
asegurar la calidad de productos y procesos. La empresa destina sus operaciones a
la fabricacion de equipos de izaje para la industria en general siendo su mayor
actividad econdmica la fabricacidn de eslingas sintéticas, eslingas de cadena de
aleacion, eslingas redondas o tubulares, estrobos de cable de acero, venta de

accesorios para izaje en general.

No existe un control de calidad en el proceso productivo. Solo se realiza un

control de calidad cuando el producto esta terminado, el control estd documentado



dentro de la misma orden de produccidn no existiendo ningdn otro registro del

control de calidad y por consiguiente ningun estudio anterior.

Dentro del proceso productivo existen fallas de la calidad que no se han
registrado ni tampoco se han visto desde una perspectiva de cuanto influye estas

fallas en los costos de la empresa.

Con el desarrollo de la presente tesis busco determinar la relacion que existe
entre el control de calidad y los costos y en qué manera afectan la falta de control

de calidad a la empresa.

Si esta situacion continuase de la misma manera la empresa tendria un
control de calidad deficiente el cual no le permitiria tomar decisiones para la
mejora y como consecuencia tendria méas productos defectuosos, mas costos por

fallas en la calidad y més clientes insatisfechos.

La empresa CS BEAVER S.A.C se beneficiara a través de esta
investigacion ya que se tiene como objetivo dar confiabilidad a los procesos de
fabricacion y obtener productos de calidad, clientes satisfechos e informacion de
los costos de la no calidad, de esta manera la empresa podra tomar decisiones para

alcanzar competitividad en el mercado.

1.2.Formulacién del problema

1.2.1. Problema general
¢De qué manera el Control de calidad, se relaciona con los Costos en

la Empresa metal mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019?



1.2.2. Problemas especificos

1- ¢De qué manera el Tiempo de produccion, se relacionan con los
Costos en la Empresa metal mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019?
2- ¢De qué manera las Herramientas de calidad, se relaciona con los
Costos en la Empresa metal mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019?
3- ¢De qué manera las Fallas de produccion se relacionan con los
Costos en la Empresa metal mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019?

1.3.0bjetivos de la investigacion

1.3.1. Objetivo general
Determinar la relacién entre el Control de calidad y los Costos en la

Empresa metal mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

1.3.2. Objetivos especificos

1- Determinar la relacién entre el Tiempo de produccion y los Costos
en la Empresa metal mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

2- Determinar la relacién entre Herramientas de calidad y los Costos en
la Empresa metal mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

3- Determinar la relacién entre las Fallas de produccién y los Costos en
la Empresa metal mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

1.4. Justificacion de la investigacion

La justificacidn de la investigacion cuenta con los siguientes aspectos:
Desde el aspecto tedrico se puede comprobar la eficacia de las teorias del control
de la calidad en relacion con costos de la empresa en CS BEAVER S.A.C.

Asimismo, la justificacion practica demuestra que con aplicacion y la

mejora del control de la calidad se manejaran limites de control, es decir una



produccion mas estandarizada, con menos reprocesos, menos productos
defectuosos, menos costos de no conformidad, y menos quejas por parte de los
clientes.

Y, por ultimo, la justificacion econémica, pues se reduciran o erradicaran
los costos de no calidad, y por consiguiente, se lograra satisfacer las necesidades de
los clientes, obteniendo méas competitividad en el mercado al mismo tiempo que se
incurre en una mejora de la rentabilidad para la empresa.

1.5.Delimitacion de la investigacion

1.5.1. Delimitacién geograéfica
El estudio se llevd a cabo en la Empresa metal mecanica CS
BEAVER S.A.C, ubicada en Av. Elmer Faucett 281-283, San Miguel,

Lima.

1.5.2. Delimitacion social
La investigacion fue realizada por el autor: César Alberto, Zufiiga
Trillo y el asesor: Pérez Ramirez, José Luis, asignado por la Escuela

Profesional de Ingenieria Industrial.

1.5.3. Delimitacién temporal
La investigacion cubrié un periodo desde el mes de febrero hasta julio

del 2019.
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2. MARCO TEORICO

2.1.Antecedentes de la investigacion

Se obtuvo estudios relacionados con las variables de la presente
investigacion: Control de calidad y Costos, tanto internacionales, nacionales y

regionales.

2.1.1. Anivel internacional
i. Duran (2014) El control de calidad y su incidencia en el proceso de
produccién de placas metalicas de la empresa OZALID de la ciudad
de Ambato. Para obtener el titulo profesional de Economista,
Ambato, Ecuador.
El principal objetivo del estudio fue analizar el impacto del
sistema de gestion de calidad en el proceso de fabricacion de
placas y optimizar su produccion en Ozaride en Ambat. Para
lograr el objetivo, se explica las causas de la ineficiencia del
proceso de fabricacién de planchas, luego sugiere
alternativas para mejorar el proceso y se desarrolla un plan
para implementarlo. Como el rea de registro tiene solo 10
empleados, la informacion se recopilé mediante una encuesta
de poblacion. La informacion esta organizada en tablas y
representada por un grafico de barras de Excel. La
conclusion es la siguiente. La empresa tiene un control de
calidad deficiente en la produccion de chapa, lo que provoca
el descontento de los clientes con los productos que ofrece.
Ademas, existen distintas etapas en el proceso de fabricacion,

y cada actividad cuenta con uno o méas personal responsable



de realizarla, dependiendo de la formacion realizada. Cada
trabajador debe ser responsable de los errores que cometa,
sin embargo, esto por si solo no es suficiente para que el
producto cumpla con sus especificaciones. Y debido a que la
empresa no tiene tecnologia de control de calidad, no puede
mejorar significativamente el proceso de produccion, a pesar
de que los trabajadores y propietarios se esfuerzan por
minimizar los defectos de produccion.
Alvarez, Camacho & Gamboa (2010) Costos de la no calidad en la
empresa Inferhuila S.A, 2010. Para optar por el titulo de Maestria en
Gestion de la calidad, medio ambiente y prevencion. Universidad
Vifia del Mar, Valparaiso, Chile.
Esta investigacion fue realizada por Empresa Inferhuila S.A.
y muestra un analisis de los costos de la no calidad en la
empresa en el afio 2010, desarrollaremos acciones que
permitan la mejora continua de la calidad y eficiencia de la
organizacion como factor clave de éxito. Empled un disefio
de investigacion descriptivo transversal. La recogida y
observacion de datos contables y las encuestas de
satisfaccion realizadas a 143 clientes se utilizaron como
herramientas para el analisis de costes tangibles. La encuesta
concluy6 que el 50% de los costos de no calidad estaban
relacionados con el departamento de marketing y no

abordaban las inquietudes de los clientes.
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Panoluisa (2012) EI Control de Calidad y su incidencia en los
Costos de Produccion en la empresa Muebles Madecor de
Latacunga. Para obtener el titulo profesional de ingeniero de
empresas. Universidad Técnica de Ambato, Ambato Ecuador.
Actualmente, los departamentos de produccion tienen un
control de calidad inadecuado y se deben tomar acciones
correctivas para optimizar la calidad del producto. Por lo
tanto, en esta investigacion, nuestro objetivo es mejorar la
calidad del producto, introducir herramientas de control
adecuadas en el proceso de produccion y reducir los costos
de produccion. El enfoque es cualitativo porque el estudio
es de naturaleza descriptiva y utiliza métodos basados en
inferencias logicas sobre la causa del problema y la basqueda
de respuestas facticas. Los resultados obtenidos de una
encuesta de campo aplicada a los clientes internos de la
muebleria (34 empleados) permiten un control de calidad
constante en cada etapa de la produccion para garantizar y
obtener el producto final libre de errores. Ventaja
competitiva. Después de la encuesta real, proponemos
disefiar e implementar herramientas de control de calidad
estadistica para asegurar la calidad general a través del
proceso de listas de verificacion, tablas de causa y efecto,
graficos y tablas., Diagrama de dispersion, histograma y

diagrama. La gestion de todas las etapas del proceso de
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produccion es una gran ventaja porque atraerd a mas clientes

potenciales en el futuro.

2.1.2. A nivel nacional
I. Barrera (2018) Implementacion de un plan de calidad para obras

metal mecanicas en la Empresa VYP ICE S.A.C. Para optar el titulo

profesional de ingeniero mecanico. Universidad Nacional del Centro

del Peru, Huancayo Perd.
La indagacidn se realiz6 para optimizar, a través de la
planificacion de la calidad, los procesos de fabricacion
implementados en cada operacién metallrgica (procesos,
métodos y controles estandarizados por normas y
regulaciones internacionales). La empresa aumenta asi su
eficiencia, cobertura y competitividad. Porque el trabajo se
realiza con experiencia. EI método aplicado en el tratado es
sistematico. El centro de investigacion esta conformado por
una serie de procesos, que en nuestro caso tienen el objetivo
comun de entregar un trabajo de calidad. El tipo de
investigacion es la tecnologia, que se caracteriza por el
conocimiento y descubrimiento de nuevas tecnologias
eficientes a través de nuevos procesos implementados para
mejorar la produccion de metalurgia mecénica. La
planificacion de la calidad se lleva a cabo mediante la
recoleccion de datos y por ende el nivel de investigacion
aplicado para interactuar con el personal involucrado en cada

proceso para reconstruir la imagen de la empresa. La
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empresa agrego un area de monitoreo de calidad. La
planificacion de la calidad se realiza mediante la recopilacion
de datos y el didlogo con las personas involucradas en cada
proceso, reconstruyendo el mapa empresarial y agregando
areas de monitoreo de calidad, luego se aplica el nivel de
encuesta. La implementacion de este plan de calidad (con
estandares y codigos de calidad internacionales) detalla los
nuevos pasos en cada proceso para que el disefio sea
descriptivo y simple. Con la implementacion del plan de
calidad, se cre6 una nueva area (area de monitoreo) para
monitorear y controlar cada proceso de fabricacion de
productos de maquinaria metalica a través de la planificacién
de puntos de control. El area de desempefio responsable de la
verificacion del desempefio y la calidad a partir de
observaciones y pruebas (END) se establece para cada
formato de calidad. En segundo lugar, los trabajadores han
sido capacitados en sus respectivas regiones para brindar un

servicio de calidad.

Izaguirre (2016) Aplicacion de herramientas de calidad en una
fabrica de refrigeradoras para reducir fallos en el producto final.
Para obtener el titulo de Ingeniero Industrial; Universidad Nacional

Mayor de San Marcos, Lima, Perd.

Se utiliza un disefio descriptivo de investigacion aplicada. Se
han aplicado al estudio herramientas analiticas como gréaficos

de Pareto, graficos causales y métodos 8D. Entre los
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principales resultados, las herramientas AMEF generadas
podrian identificar varios puntos de riesgo durante el
desarrollo de la "electrénica basica™ y retrasar la aplicacion
de nuevos componentes en la fabrica. AMEF también puede
haber desarrollado propiedades de prevencion de fallas
internamente, tanto en la planta de congelacion como en la
cocina. Los autores concluyen que las mejoras realizadas
pueden reducir el costo de los defectos del producto en un
40%.
Soto (2018) Mejora de la gestion de calidad del proceso productivo
para disminuir los costos de no conformidad de la metalmecénica
A&N Company S.A.C, 2017. Para obtener el titulo de Ingeniero
Industrial, Universidad César Vallejo, Lima, Perd.
El titulo de este estudio es "Mejorar el control de calidad del
proceso de fabricacion y reducir el costo de incumplimiento
por parte de la empresa metaltrgica A&N Company S.AC.-
2017", basado en la teoria de la calidad y costos de
incumplimiento. El método de deduccion se utiliz6 como un
breve estudio descriptivo y se aplicé a la siguiente poblacion:
10 productos en procesos y Modelos de Producto: Procesos
de Operacion de Producto Mas Fallidos (Reparaciones
Corregidas)). Uso gréaficos de Pareto, graficos FAST, modos
de falla y analisis de impacto, asi como control de calidad. El
resultado principal fue que tres subfunciones del proceso de

fabricacion de la almohadilla de reparacion estaban
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relacionadas con no conformidades detectables por el cliente
y tenian las siguientes tasas de quejas: produccién de
cubiertas (56%), carton ondulado (31%) y el tamafio de la
habitacion (13%). Por lo tanto, estas caracteristicas estan
vinculadas a AMDEC, donde se sugieren mejoras continuas
para cada tipo y las necesidades del cliente estan vinculadas a
los requisitos del producto con la ayuda del control de
calidad. Finalmente, se calcul6 el costo de la no conformidad
y el costo de la mejora. Esto nos permite concluir que por
cada S /. 1.00 Invierta en mejoramiento y ahorre S / 53.29.
Torres (2017) Gestion de calidad para reducir los costos de
produccién en el area de litografia de una empresa metalmecéanica
en Los Olivos, Lima 2016. Para obtener el titulo profesional de
Ingeniero Industrial. Universidad César Vallejo, Lima, Perd.
El propdsito principal de esta monografia es determinar
cémo el control de calidad puede reducir los costos de
produccion en la industria de la litografia para una empresa
metalUrgica en Los Olivos, Lima, 2016. El control de calidad
se divide en deteccidon de defectos e inspeccion activa, pasiva
y produccion directa e indirecta. Precio. Produccion. El
estudio se aplico al disefio previo a la prueba. La poblacion 'y
muestra consistio en 12 procedimientos realizados
internamente. El dispositivo es un formulario de registro,
verificado por un experto y se ha verificado la normalidad de

los datos. Las principales conclusiones son las siguientes: El
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control de calidad reducira significativamente los costos de
produccion en el campo de litografia de una empresa
metallrgica en Los Olivos, Lima 2016. El costo promedio de
produccion antes del control de calidad es de S /. Es de
67,049 y el costo promedio de produccién luego del control

de calidad es de S /. 53.643.

2.1.3. A nivel regional

I. Solis (2010) El Control de Calidad y su incidencia en la produccion
de la empresa de productos lacteos "La tebaida™, de la ciudad de
Salcedo. Para obtener el titulo profesional de Ingeniero Industrial.
Universidad Nacional José Faustino Sanchez Carridn, Huacho, Per.

Investigacion aplicada encaminada a establecer la aplicacion
del control de calidad en la produccion de "La Tebaida" en
Salcedo. En este estudio, los niveles son exploratorios y
descriptivos, y el enfoque es cualitativo-cuantitativo. Se
utilizaron los métodos de encuesta y observacion. Los sujetos
de la encuesta son el personal de produccion, incluidos 30
trabajadores hombres y mujeres. La muestra es el 100% de
trabajadores, por lo que no se aplica ningin muestreo y
funciona para toda la poblacion.

Conclusion: La estructura organica mantiene el patrén
tradicional y no tiene muchas funciones cuya gestion es
empirica y llevada a cabo por el propietario. EI negocio era
ineficiente debido a la falta de una direccidn clara y la falta

de un control de calidad efectivo. Las empresas no dividen
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adecuadamente sus funciones y, a peticion, los gerentes
dependen de ciertos trabajadores para funcionar, lo que
puede provocar errores y fraudes.
Sanchez (2017) 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. Para obtener el
titulo profesional de Ingeniero Industrial. Universidad Nacional José
Faustino Sanchez Carrién, Huacho, Perd.
El estudio tuvo como objetivo determinar la relacién entre el
control estadistico del proceso y la calidad del producto en
las areas de beneficiado de las plantas de procesamiento,
Redondos SA, Santa Maria 2017. Materiales y métodos:
disefio de investigacion no experimental en correlacion de
transformaciones descriptivas, tipos de aplicacion, enfoques
transversales y cuantitativos. Los duefios del problema son
10 colaboradores, y un pequefio grupo se considera una
muestra censal de toda la poblacién. n= 10. Se utilizaron las
siguientes técnicas para investigar la encuesta.
Observacion, encuestas y procesamiento de informacién Se
utilizaron MS Excel 2013, MiniTab17 y SPSS Statistics 22.0.
Resultados: EI método utilizado es un proceso metddico
utilizando el software SPSS 22, el cual arroja los siguientes
resultados: El nivel de eficiencia de la variable 01 (control
estadistico del proceso) es del 97,93% y el nivel de eficiencia

es del 97,93% el efecto de la variable 02 (producto calidad)



2.2.Bases tedricas

17

es de 95,83 expertos. Segun el duefio del problema, los
criterios y confiabilidad son 75.7% para la variable N° 01 y
75.5% para la variable N° 02 Por lo tanto, con base en la
prueba de chi-cuadrado, la hipotesis Investigacion: Control
Estadistico de Procesos es una planta de procesamiento,
Redondos SA Conclusion: El Control Estadistico de Procesos
permite medir los resultados a lo largo del proceso, por lo
que el producto terminado y el proceso que puedes cerrar
contribuiran a la evaluacién 6ptima de la calidad del
producto y ofreceran soluciones de una manera mas agil y

dindmica.

2.2.1. Control de calidad

ISO

Organizacion Internacional de Normalizacion (2015)

ISO, es una organizacion no gubernamental, es una coalicién de

organismos nacionales de normalizacion en todas las regiones del

mundo. Uno para cada pais. Cada miembro de ISO es un organismo

de normalizacion regional. Los miembros hacen recomendaciones

para actualizar y mejorar los estdndares de la Secretaria Conjunta de

1SO (p. 1)

Normas ISO

Las normas ISO se basan en el consenso internacional. Los

aportes de los expertos provienen de los méas cercanos a las

necesidades de la normay las consecuencias de su
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implementacion. Por lo tanto, aunque voluntarias, las normas 1SO
son bienvenidas y aceptadas internacionalmente por los sectores
publico y privado. (p. 1)

ISO 9000: Gestion de la calidad

Carro & Gonzéles (s.f.)
ISO 9000 crea un sistema de gestion que facilita el aseguramiento
de la calidad. Estos estandares tienen una base de precaucién, no los
Ilamados estandares de control de calidad, y asumen que el proceso
adecuado mantiene el nivel de calidad requerido. Las pruebas
(control de calidad) aislan los productos defectuosos y el sistema de
gestion tiende a evitarlos. Este estdndar cubre la cuestion de como
se fabrica un producto o servicio, no qué se produce. También aclara
y estandariza la terminologia aplicable en el campo del control de
calidad. Para aplicar el concepto de mejora continua, 1SO se revisa y
actualiza al menos cada 5 afios para garantizar que satisfaga las

necesidades de los usuarios.

Calidad

Alcalde (2015) menciona:
Segin UNEEN I1SO 90012015, el término calidad se refiere a la
medida en que un conjunto de caracteristicas (elementos Unicos)
cumple con una especificacion (necesidad o expectativa). Los
requisitos cumplen con las expectativas del cliente.

Mientras que Nava (2005) nos dice:
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La calidad es la medida en que un conjunto de caracteristicas o
especificaciones cumplen requisitos especificos. Esto muestra la
importancia que tiene el consumidor final del producto o servicio.
Porque es él quien decide las especificaciones correctas para que
esté satisfecho. De esta forma, existe un fuerte compromiso entre la
empresa proveedora del producto o servicio y sus clientes para
conocer sus necesidades y asegurar que se reciba el producto o
servicio que esperan.

Es atil reflexionar sobre por qué una empresa quiere mejorar la
calidad y prestar atencion a sus clientes. Cuando se trata de calidad,

vale la pena consultar el estdndar 1SO9000.

Asimismo, Villafana (s.f.) da definiciones respecto a la calidad:
» American National Standards Institute (ANSI): las caracteristicas
especificas y generales de un producto o servicio que afectan su

capacidad para satisfacer necesidades especificas.

* Basado en el producto: la calidad es una variable exacta y
medible, y las diferencias en la calidad reflejan diferencias

cuantitativas en ciertos atributos del producto.

* Base de usuarios: conformidad con el uso previsto.

* Instalacion de fabricacion: calidad resultante de las practicas de

ingenieria y fabricacion conforme a las especificaciones.

* Base de valor (coste y precio): producto de calidad a un precio

aceptable (cumplimiento de las normas en un costo aceptable. (p. 3)
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Control de calidad

EUSKALIT - Gestion avanzada (s.f.)

“Es un conjunto de técnicas y actividades operativas para validar los
requisitos relacionados con la calidad de un producto o servicio. El
departamento de control de calidad aparece como una clara division
de funciones y tareas dentro de una organizacion. En otras palabras,
existe una diferencia entre un ejecutor de tareas y un controlador de
mision. Posteriormente, la llegada de la linea de montaje
desarrollada por Henry Ford dio origen al concepto de inspeccion y
control de calidad de todos los productos terminados. Las
estadisticas (planes de muestreo) se introdujeron en la década de
1930 para reducir el costo de no administrar el 100% del producto.
Los resultados muestran que el control del proceso es mas confiable
que el producto. En otras palabras, si verifica los parametros a los

que esta expuesto su producto, no es necesario que los verifique.”

Falta de calidad en la organizacion

Villafana (s.f.) menciona los principales sintomas de la falta de calidad en

una organizacion:

e Bote de basura en el piso.

e Alguien que hace trabajos complejos.

e Alguien que tiene un trabajo monétono.

e Demasiadas existencias.

e Las piezas se almacenan en el area de trabajo.

e El bafio esta sucio.
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e Lainformacién de gestion no se comparte.

e Admire las ideas de mejora de los empleados.

e Falta de conocimiento sobre como funciona el proceso.

« Falta de conocimiento sobre como funciona el proceso. Esto implica
comprender las expectativas del cliente y los objetivos del proceso.

e Error al ejecutar el paso del procedimiento predeterminado.

e Derrochador y complicado. Se manifiesta de muchas maneras,

incluido un cambio de proceso excesivo y un inventario excesivo.

Variacion excesiva. (p. 9)

Industria metalmecanica

Fern&ndez, Ferrer, Pace & Papini (2017)
Este tipo de industria se entiende como un sector que utiliza
productos que son el resultado de procesos metallrgicos y les
agrega un valor significativo mediante la produccion de accesorios,
herramientas, maquinas y / 0 equipos. La produccion de productos
de mayor valor a menudo requiere piezas fabricadas por la industria,
lo que crea coherencia con otras industrias.

Katz (1986) nos dice:

El trabajo de los metales incluye una amplia variedad de categorias

de productos recopiladas a través de una larga lista de procesos

Unicos, con sustituciones de procesos avanzados entre ellos. Por

ejemplo, forja por fundicion. Ademas, dicha sustitucion

normalmente altera la naturaleza técnica de los restantes procesos

unitarios utilizados a lo largo del proceso productivo y, de alli en
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mas, el disefio o distribucidn y equipamiento de la planta, el tipo de

calificaciones operarias requeridas, etc.

Obras metal mecanicas

Se muestra a continuacion los productos y servicios de metal

mecanica realizados por la empresa en estudio.

Produccion de eslingas y cadenas de acero, eslingas de poliéster
/ nylon, correas de trinquete, redes y eslingas de carga, tensores,
tirantes, poleas, poleas, ganchos, cancamos y otros accesorios.
Montaje y fabricacion de estructuras livianas, medianas.
Mantenimiento, montaje y reparacion de polipastos, teniendo un
area con herramientas especializadas para la ejecucion.
Mantenimiento a proyectos privados o estatales.

Mantenimiento e Inspeccidn del equipo de elevacién en el sitio
del cliente por expertos aprobados por ASME.

Capacitaciones en de maniobras y correcto uso de equipos de
izaje.

Elaboracién de presupuestos de proyectos metalmecanicos,
planos de ingenieria y asesoria técnica.

Ejecucion de pruebas de carga

Ensayos no destructivos en soldadura, perfil de anclaje de
sustrato metalico, ensayos de adherencia, entre otros. CS

BEAVER S.A.C. (2019)
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Cadena productiva

MINCETUR (2006) menciona:
La metalurgia es lo opuesto a la industria del acero (actividades
relacionadas con la industria minera) y proporciona los insumos
necesarios para fabricar una variedad de productos. A menudo,
como ocurre con el acero, falta uno de los insumos y es necesario
importarlo. La mayoria de los productos metallrgicos estan
destinados al consumo interno de la planta. Debido a la falta de
desarrollo de importantes industrias de exportacion, depende en gran
medida de los productos importados. El desarrollo de este sector
metalurgico es valioso para todos los demés sectores econémicos.

Porque atraviesa todo y aporta maquinas y equipos. (p. 13)

Analisis de procesos

Esta herramienta nos muestra graficamente el recorrido de la materia
prima, personal y demas elementos del proceso y con esto el analista puede
desglosar el proceso en las operaciones elementales, posteriormente

analizarlas, con el objeto de incrementar la produccién y disminuir los costos.

Garcia (2005) menciona:
El analisis de procesos busca eliminar las fallas existentes en el
proceso productivo y lograr la mejor asignacion posible de recursos
comerciales como infraestructura, personal, maquinaria y tiempo. La
simplificacion del trabajo se basa basicamente en dos diagramas:
Diagrama de proceso (DOP) y Diagrama de flujo o Diagrama de

analisis de proceso (DAP)
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Diagrama de analisis de proceso (DAP)

Heizer & Render (2007) mencionan:

Estos gréficos utilizan simbologia, tiempos y distancias para poder

registrar y analizar las actividades que forman el proceso de

produccion, nos permite centrarnos en las actividades que dan valor

agregado y asi, buscar reducir los movimientos y las demoras e

incrementar la eficiencia del proceso.

Tabla 1

Clasificacion de simbolos del DAP

Simbolo

Descripcion

Operacion. Se utiliza para indicar acciones que
tienden a agregar valor a un producto.

Inspeccion. Se utiliza para todo trabajo
relacionado con la inspeccion o control de
calidad del trabajo, realizado por un trabajador o
un grupo de trabajadores.

Transporte: Indica el transporte o traslado de
materias primas de una estacion de trabajo a otra.
Esto significa que los materiales se han
transferido de un

lugar de trabajo a otro, lo que representa una
transferencia de responsabilidad entre los
trabajadores.

Demora. Este simbolo indica que la materia
prima estd pendiente: TEMPORAL, o también
indica un retraso en el desarrollo

El tipo de produccion lo establece el fabricante:
O EN ESPERA.

Almacenamiento: El tridngulo cuadrado indica
el almacén del producto terminado. El triangulo
invertido indica el inventario del producto

Nota: Adaptado de: Ingenieria de métodos y medicidn del trabajo:
Eficiencia para Pequefia industria. Por Cardona. (p. 148)
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Tiempo observado
Heizer & Render (2007) EIl tiempo de observacion promedio es el
promedio actual de cada factor investigado y se ajusta eliminando los valores

atipicos de cada factor”. (p. 517).

Factor de actividad del trabajador

Niebel & Freivalds (2009):
El rendimiento estandar se define como el nivel de rendimiento
alcanzado por un operador experimentado que trabaja a una
velocidad que no es ni demasiado rapida ni demasiado lenta y que
puede mantenerse durante todo el dia por ello deben definirse bien

los requisitos y métodos de trabajo. (p. 410).

Hoja de verificacion

Camisoén , Cruz, & Gonzéles (2006)
Los formularios de recopilacion de datos se utilizan para recopilar los
datos que se necesita y permite realizar analisis adicionales. Su
utilidad principal proviene del uso de datos objetivos al investigar un
fendmeno en particular. Dado que son la base para la toma de
decisiones, es importante que los métodos de recopilacion y analisis
de datos garanticen una interpretacion precisa del fendmeno
observado. Las calibraciones se utilizan para facilitar la recoleccion y

se adaptan a las necesidades especificas de cada coleccién. (p. 1228)
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Hoja de recogida de datos cusntificebles

Produscto: Ferha
Trammisnto: Deparamentoc
M7 de pleras Inspoce Dperarix
M toizd e piems Motzs

Ilordim | L°dia | 3~dia | 4°dia | 5.°dia | &> dia | T dia Total
Tejido manchado o W i ! ¥ ! i 12
Tajido defactuosn I i i [ ! 13
Error da confaccion W i M W | | &
Error de planchado ! | ! 7 5
Oitron ! if " i i
Total 9 & I I I ] L &0

Figura 1 Ejemplo de hoja de verificacion

Nota: Gestion de la calidad: Modelos, enfoques, métodos y sistemas (Camison et al.,
2006)

Herramientas de calidad

Villafana (s.f.) Muestra un conjunto fijo de técnicas graficas que son
mas Utiles para resolver problemas de calidad. Estos instrumentos fueron
recolectados y popularizados en Japon por Kaoru Ishikawa, el padre de los

“circulos de calidad”.

Generacion de ideas Concenso Definicion de proceso Coleccion de datos
Lluvia de 1deas Diagrama de afinidades Diagrama de flujo Hojas de verificacicn
Lluvia e ideas escritas Hoja de balance Hojas de andlisis de Grupos focales
proceso
Las 5W v 1E Forma de rango de Diagramas de arbol Muestreo
criterios

Estratificacion Ezs Mo ez Détodo de la ventana
Reduccion de listas

Comparacion de pares

Voto con peso
Anilisis de cansas y Analisis v despliegue Herramientas de
efectos de datos planeacion
Diagrama de causa — Analisiz de campes de Diagramas de redes de
efecto fuerza actividades
Loz 5 jpor que? Histogramas Diagramas de arboles
Diagrama de Diagrama de matrices Diagramaz de Gantt
interrelaciones
Diagrama de Pareto Analisis de fuerzas
Matriz de prioridades
Diagrama de anilisis de
datos

Figura 2 Clasificacion de las herramientas de calidad
Nota: Adaptado de Calidad Total, Villafana (s.f.).
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Segun Kazuo, Ozeki, Tetsuichi, & Asaka (1988) Hay siete
herramientas basicas que se pueden aplicar a las actividades de mejora
continua para ayudar a analizar y resolver problemas operativos en su
organizacion: Graficos de control, Gréficos, Graficos de Pareto, Graficos de
resultado causal, puntos de Gréaficos de nubes, diagramas de flujo, tablero
de control.

El propoésito de usar estas herramientas son:

Identificar el problema.
e ldentificar el area del problema.
e Estimar los factores que pueden causar el problema.
e Determinar si el impacto se considera verdadero o no.
e Prevencion de errores Omitiendo, acelerando o saltando.
e Deteccion de retardo
Gréfica de barras
Salazar & Del Castillo (2018)
Es un gréafico formado por dos ejes, la variable en estudio se
representa en uno de los ejes, de acuerdo a la distribucién de
frecuencias generada y el otro eje para representar la frecuencia de
cada categoria, es decir, la longitud de estas barras depende de ellas.
Si se grafica las frecuencias en el eje Y, entonces sera diagrama de

columnas, y si se realiza en el eje X, el diagrama sera de barras.



Estudio sobre la provincia de nacimients de una musstra de 80 personas

sicures [
FICHMCHA _ 14
MANACI | i
Lo) [ {2
4 I
BOACURA N
BOUVAR N |

L] Y . E L] 1] ¥ 14 1%

Figura 3 Ejemplo de Gréafica de barras
Nota: Fundamentos basicos de estadistica. 12 Edicién (p. 38)

Diagrama de Pareto

Segun Kazuo & Tetsuichi (1988):

Estos son graficos de barras especiales que se pueden usar para

mostrar la frecuencia relativa de eventos (falla del producto,
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reparacion, defecto, queja, falla o accidente). Los graficos de Pareto

muestran informacién detallada en orden descendente de la

categoria mas grande a la mas pequefia. Los puntos se trazan para la

suma de cada barra y se conectan con una linea para crear un grafico

que muestra la suma relativa de cada categoria al total.

Esta figura se puede representar graficamente mediante el principio

de Pareto (pocos problemas importantes, muchos problemas

menores).

FT:;::“ c:::::d W Acomulndo
Prib 4 32 506
Prob 2 10 BO%
'rot: 3 7 al%
Prob a 3 a5%
Prob 5 2 48%
Prob& 1 100%
Total &4 SR ———

Figura 4 Ejemplo de elaboracion de Diagrama de Pareto

Nota: Aplicacién de herramientas de calidad en una fabrica de refrigeradoras para

reducir fallos en el producto final (I1zaguirre, 2016, p. 24)
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Diagrama de causa y efecto

Carro & Gonzales (s.f.) dicen lo siguiente:

Es otra herramienta técnica util y sencilla, teniendo como propo6sito
principal el de proporcionar una tabla con una lista le permite
identificar y organizar las posibles causas de un problema en
particular, resolverlas y hacer que el proyecto sea exitoso. (p. 26)
Construccién del diagrama Causa - Efecto

Camison et al (2006) Para el desarrollo del diagrama Ishikawa
0 espina de pescado se seguiran las siguientes fases:

. Fase 1. Determinar y definir de manera concisa el
problema o efecto a investigar, escribiéndola al final de la
linea horizontal de la herramienta.

. Fase 2: A través de una lluvia de ideas se encuentra los
factores o causas del impacto. La identificacion de la
causa debe ser lo més general y completa posible. Los
cuatro tipos M (maquinaria, materiales, métodos y mano
de obra) identificados por Ishikawa sirven como
referencia para clasificar las causas encontradas. Estos
tipos son las etiquetas de las espinas.

. Fase 3: Se Muestra el diagrama. Una vez que se han
identificado todas las causas, deben agruparse en el
diagrama, ya sea por su naturaleza o directamente cuando
se van identificando.

. Fase 4: Analizar la relacion causal provocada por la

configuracién del equipo. En esta etapa, la causa se
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investiga cuidadosamente para identificar la causa mas
probable. Algunos de ellos son de suma importancia para
la priorizacion y la priorizacion al tomar decisiones. (p.

1239)

Mareriad

Figura 5 Ejemplo de Diagrama Ishikawa - Defectos en

soldaduras de tubos
Nota: El sistema de produccidn y operaciones (Carro & Gonzales,
s.f., p. 26)

Diagramade dispersion
Betancourt (2016) citado por Ingenio Empresa describe el diagrama
de dispersion:
Es un diagrama de dispersion o gréfico de correlacién y consiste en
una representacion grafica de dos variables en un conjunto de datos.
Estrictamente hablando, se analiza la relacion entre dos variables
para determinar la relacion porcentual entre una variable y la otra o
si son independientes entre si.
En este sentido, las dos variables se representan como puntos
en el plano cartesiano y determinan su tipo de correlacion
debido a las relaciones que existen entre ellas.

Analisis de modos y efectos de fallos
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Bestratén, Orriols, & Mata (2004) Los objetivos de AMEF basan en
organizar investigaciones de productos o procesos, identificar puntos
criticos de falla y desarrollar planes de accion para mitigar riesgos.
Este proceso se puede aplicar a los métodos utilizados en la cobertura,
como se describe a continuacién. Este método utiliza los mismos
estandares que se utilizan para gestionar la seguridad ocupacional.
Por ejemplo, la probabilidad de fallas o eventos no deseados y la
severidad o severidad de sus consecuencias. (p. 1)

Términos fundamentales del AMFE

Bestratén, et al. (2004) Previamente a la definicion del método y su

aplicacion se deben conocer conceptos fundamentales, como se describen a

continuacion:

. Producto: Un producto puede ser una parte, un conjunto de partes, un
producto final o un proceso. Es importante definir los limites que
analizan y definen las funciones requeridas para realizar y determinar
los subconjuntos o subproductos contenidos en el producto.

. Usuario o Cliente: En AMEF, el usuario es el paso del proceso o
producto al que se aplica el método. La situacion mas critica ocurre
cuando un proceso que afecta la calidad del producto es defectuoso, no
se verifica de manera oportuna y llega al cliente en tal estado.

. Detectabilidad: de encontrarse un fallo en el proceso se averigua la
probabilidad de que no se “detecte”, pasando al siguiente proceso,

generando inconvenientes posteriormente, afectando asi al usuario o
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producto final. Mientras mas tarde se encuentre la falla que existe, seran
mas graves las consecuencias de esta.

Frecuencia: Esto le permite medir la reproducibilidad potencial de un
error (conocida como probabilidad de falla desde el punto de vista de
la confiabilidad).

Gravedad: Mide los efectos o dafios esperados ocasionados por el
fallo, segun la percepcion del cliente usuario.

indice de Prioridad de Riesgo (IPR): Representa el producto de la
frecuencia, la gravedad y la detectabilidad. Estos factores pueden
identificarse mediante codigos adimensionales que pueden indicar el
orden urgente de intervencion y accion correctiva. Se cuenta como:

IPR=D.G.F

Descripcion del método

El siguiente paso es mostrarle sistematicamente los pasos que

necesita y la informacidn relevante que necesita para completar el analisis

para aplicar el método AMEF.

Primero, debe determinar si el AMEF que esta desarrollando es un

proyecto o un producto / proceso. En el primer caso, se seleccionan los

factores clave relacionados con el resultado esperado. El segundo caso se

centra en el analisis de elementos materiales con propiedades especificas y

modos de falla.

Seccion de ingredientes. Actividad o caracteristica: Consiste en
informacion diferente segun se esté trabajando en un proyecto, proceso

u otro AMEF.
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= Fallo 0 modo de falla: definido como una forma en que una actividad o
proceso puede no lograr su proposito. Deben describirse en términos
"fisicos" o técnicos, no como sintomas que el cliente pueda detectar.

= [mpacto de la interrupcion: este es un inconveniente detectado por los
clientes / usuarios en modo de falla. Es decir, si se produce una posible
interrupcion tal como la percibe el cliente, pero también afecta al sistema.
Esto es para explicar las consecuencias no deseadas de los errores que se
pueden observar o detectar. En otras palabras, el sintoma debe
interpretarse como lo interpreta el propio usuario.

= Modo de causa de falla: La causa representa la causa de la falla y
representa una debilidad en el disefio del proceso. Es importante
correlacionar correctamente todas las posibles causas de falla que se
pueden atribuir a cada modo de falla.

= Medidas de inspeccion y prueba programadas: En muchos AMEF, este
andlisis a menudo se introduce para reflejar las medidas de verificacion
y control existentes para garantizar la calidad de la respuesta / producto
/ proceso del componente.

= Severidad: determina la gravedad o el impacto potencial del modo de
falla del cliente (no necesariamente del usuario final). Se evalua el tipo
de rendimiento, lo que aumenta el valor de la métrica en funcion de la
insatisfaccion del cliente, la degradacion del rendimiento esperada y los

costos de reparacion. (p.2 — 3)

2.2.2. Costos

Horngren, Sundem & Strattom (2006) mencionan lo siguiente:
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Para toda empresa un costo viene a ser un sacrificio de recursos que
generalmente se miden en unidades monetarias para producir
productos o servicios. Con frecuencia el area contable inicia con el
registro de costos por categoria y luego agrupan los costos en modos
distintos para ayudar a la direccién a tomar decisiones.

Costos de produccion

Warren, Reeve, & Duchac (2010)

El producto incluye el costo de los materiales utilizados en el proceso

de fabricacion, incluido el costo de su conversion en el producto final.

Este costo incluye los costos de materiales directos, los costos de

mano de obra directa y los costos indirectos de fabricacion.

Costos de calidad
Hansen & Mowen (2007)

Las actividades relacionadas con la calidad son actividades realizadas
debido a una calidad potencialmente inaceptable.

Los costos de la calidad se dividen en dos categorias: actividades de
control y actividades de defectos. Las actividades de gestion son
actividades que realiza la propia empresa para prevenir o detectar el
deterioro de la calidad. Por tanto, incluye tareas de prevencion y
evaluacion.

e Los costos administrativos son gastos incurridos en la
realizacion de actividades de gestion. Fracaso del trabajo
realizado por la empresa o sus clientes en respuesta a degradacion
de la calidad. Si la retroalimentacion ocurre antes de que el

producto defectuoso o de calidad inferior se entregue al cliente,
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la actividad se denomina operacion de error interno. De lo
contrario, sera una operacion de error externo.

Los costos de error: son costos en los que incurre la
organizacién cuando se asignan diferentes tipos de recursos a
estos errores. La definicion de actividades relacionadas con la
calidad también se divide en cuatro categorias: costos de
prevencion, costos de evaluacion, costos de fallas externas y
costos de fallas internas.

Costos de prevencion: estos costos se incurren para evitar
defectos en un producto o servicio que se fabrica o proporciona.
Se espera que los costos de fallas disminuyan a medida que
aumentan los costos de prevencion.

Costos de evaluacion: incurridos para determinar si un producto
0 servicio cumple con las especificaciones aprobadas o los
requisitos del cliente.

Costos por fallas internas: costos incurridos por el
incumplimiento del producto o servicio con las especificaciones
del cliente. Este incumplimiento se descubre antes de que el
producto se envie a terceros. Y es detectado por la actividad de
evaluacion.

Costos por fallas externas: incurridos debido a que el producto
0 servicio no se ajusta a los requisitos o especificaciones del
cliente después de la entrega. De todos los costos de la calidad,
esta categoria puede ser la mas importante. Los gastos incluyen

ventas perdidas debido al bajo rendimiento del producto.
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Costos de prevenciton Cosros de avalmacion (dereccitn)
Ingerierts 2ot calidad Ingpecoion de macerizles
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Anditorias de calidad Aoepracian arl process

Revisnnes de durn richas de campeo

Circolos de calidad Verficacion continua de los provaedores

Imvestgadion de mercados
Inszeccipaes de prottipas
Certificacién de proveecorss

Coeros de fallas internas Cosros de fallas externas

]’_"'.'l..l'.':':ﬁ'. i'.l‘ "‘.-L'ill.'zi |tld.i'_ﬂ Lic "Lj'.il.l'.vdl'h ol J dﬂ\:]:!“'.'i-ll."
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Tiompw ey frclacionado con oy deleoios! Chractlias

Ko speesrwoncs escnenbns debide a defrorns

Rr.‘r!!"h.‘h:'il"lrl \.'1!' ?nl.'l".l‘ Itfi_-‘HJJHI'I‘I.\II I‘I'I 1j|'|ri.'.|rr.'

{ ambens de discnio fygnste e qucyas

Reparacioncs Betros de zroducmos

Dresprestigio comerdiz]

Figura 6 Categorias y ejemplos de costos de calidad
Nota: Administracion de costos: Contabilidad y control (Hansen & Mowen,
2007, p. 625)

2.3. Definiciones conceptuales

2.3.1. Estudio de tiempos

Es una herramienta de medicion del trabajo que permite controlar el
tiempo de trabajo y el ritmo de la tarea de la actividad que se realiza en
circunstancias determinadas a fin de calcular el tiempo que se necesita para

realizarla, segun un procedimiento predeterminado.

2.3.2. Diagramas de proceso
Esta es una herramienta para graficar procesos y es muy valioso

analizarlos para ver dénde se pueden mejorar.

2.3.3. Tiempo Estandar

Es el valor horario para realizar la tarea, determinado por la correcta
aplicacion de las técnicas de medicion del trabajo por parte de personal

calificado.
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2.3.4. Herramientas de calidad

Se utiliza para analizar la situacion de la empresa y esquematizar los
resultados de la mayoria de sus puntos criticos, son ensefiadas a nivel mundial
para conseguir la mejora continua, también se incluyen en la totalidad del

control estadistico.

2.3.5. AMFE

Es una metodologia para analizar los modos de falla aparente de un
sistema, categorizados por gravedad y probabilidad de error, utilizando
procedimientos y técnicas que se aplican a la gestion de productos, servicios y
desarrollo operativo. La metodologia de AMFE incluye identificar, planificar,
implementar, dar seguimiento a las acciones a presentar y gestionarlas.

2.4.Formulacién de la Hipotesis

2.4.1. Hipdtesis General
El Control de calidad se relaciona con los Costos en la Empresa metal

mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

2.4.2. Hipdtesis Especificos

1- El Tiempo de produccion se relaciona con los Costos en la Empresa
metal mecénica CS BEAVER S.A.C., Lima 20109.

2- Las Herramientas de calidad se relacionan con los costos en la
Empresa metal mecénica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

3- Las Fallas de produccion se relacionan con los costos en la Empresa

metal mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.
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Capitulo 111
METODOLOGIA




39

3. METODOLOGIA

3.1.Disefio metodoldgico

3.1.1. Tipo
La presente investigacion segun su finalidad es aplicada porque
busca la aplicacion del intelecto para problemas especificos bajo

circunstancias y caracteristicas especificas.

Asi mismo, la presente investigacion presenta un nivel descriptivo —
correlacional, porque queria explicar la realidad problemética de la empresa

y luego explorar las relaciones entre las variables estudiadas.

O Doénde:

M: Muestra

Ox: Observacion del control de calidad
Oy Oy: Observacion de los costos

r: Coeficiente de correlacion
Este estudio no fue experimental ya que las variables no fueron
alteradas ni manipuladas intencionalmente Control de calidad, solo se
observaran los fendmenos tal como se dan en la realidad para examinarlos
posteriormente.

Segun su alcance temporal, transeccional o transversal, ya que se recolectan

la informacion en un periodo determinado.

3.1.2. Enfoque

Se fundamenta en el enfoque cuantitativo debido a que la
recoleccion de datos y procesamiento de informacion se realizara con
resultados numéricos y estos seran analizados estadisticamente para buscar

el grado de relacion entre las variables en estudio.
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3.2. Poblacién y Muestra

3.2.1. Poblacion
La poblacion en el presente estudio de investigacion es de tipo finita
y estd comprendida por los 40 trabajadores de las diferentes areas que laboran

en la Empresa CS BEAVER S.A.C.

3.2.2. Muestra

La muestra correspondiente a la investigacion es de tipo censal, es
decir, es igual a la poblacion, ya que la cantidad de elementos en el proceso
de produccién es de facil acceso y esta conformado por los 40 trabajadores

de la empresa.



Tabla 1 Matriz de operacionalizacién de variables e indicadores

3.3. Matriz de Operacionalizacion de Variables e Indicadores

VARIABLES

DIMENSIONES

INDICADORES

TECNICAS

INSTRUMENTOS

X1.1: Niveles de produccioén
X1.2: Diagrama de analisis de

Observacion
(Encuesta)

Crondémetro/Ficha de

Mowen (2007)

< X1: Tiempo de produccion ~ Proceso ) I

c X1.3: Tiempo de ciclo observacion

S (Cuestionario)

s X: Control de calidad

= Se trata de un conjunto de técnicas y X2.1: Hoja de verificacion

s actividades operativas para validar X2: Herramientas de X2.2: Gréfica de barras Observacion Ficha de observacion

5 los requisitos relacionados con la calidad X2.3: Diagrama de Pareto (Encuesta) (Cuestionario)

% calidad del producto o servicio. X2.4: Diagrama causa - efecto

el EUSKALIT - Gestion Avanzada

g 6h

g X3: Fallas de produccion X3.1: AMFE Observacion/Andlisis Ficha de observacion
documental /Anélisis de contenido
(Encuesta) (Cuestionario)

Y: Costos

- Los costos de la calidad ) estan Y1: Costos de calidad Y1.1E Costos de prevencion Observacion/Analisis Ficha de observacion

bae asociados con dos subcategorias de Y1.2: Costos de evaluacion documental /Andlisis de contenido

= actividades relacionadas con la (Encuesta)

5 calidad: la actividad de control y la

é actividad de falla. Las actividades de

a gestion son.actl.\{ldades reallzadas_ por Y?2: Costos de no calidad  Y?2-1: Costos de fallas internas Observacion/Analisis Ficha de observacion

2 una organizacion p,ara preven_lr 0 Y2.2: Costos de fallas externas documental /Analisis de contenido

= detectar la degradacion de la calidad. (Encuesta)

E Por tanto, incluye tareas de

> prevencion y evaluacion.Hansen &

Nota: Elaboracién propia
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3.4. Técnicas e Instrumentos de recoleccidon de datos

3.4.1. Técnicas a emplear

. Observacion: Me permitié observar los fendmenos en
tiempo real y obtener informacion confiable del proceso de
produccion para poder registrarla y analizarla
posteriormente.

. Andlisis de documentacion: Me permitié el analisis de
archivos y documentos de registro que hay en la empresa
(registros, reportes, etc), ademas de analizar informacién
bibliogréfica relacionada con variables de control de calidad

y costos.

3.4.2. Descripcion de los Instrumentos

. Fichas de Observacién: Son formatos previamente elaborados
como el del diagrama de analisis de proceso, que nos ayudaran a
registrar todas las tareas realizadas en el proceso estudiado mientras
se hacen las observaciones y la toma de tiempos con ayuda de un
crondmetro, asimismo se usard la ficha del AMEF.

. Analisis de contenido: Me permiti6 el andlisis de la informacion
bibliografica, analisis de archivos y documentos de registro histérico
que hay en la empresa referentes a las variables en estudio: Gestion
de calidad y Costos.

3.5.Técnicas para el procesamiento de la Informacién

Se utilizaron las siguientes técnicas para procesar la informacion:

. Ordenar y clasificar las operaciones elementales.
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Registro manual.

Procesamiento de datos en MS Excel para los resultados
descriptivos y SPSS Statistics 22.0 para los resultados
metodoldgicos (anélisis de confiabilidad, coeficientes de correlacion

y contrastacion de hipotesis).



Capitulo 1V:
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RESULTADOS
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4. RESULTADOS

4.1. Diagnostico general de la Empresa CS BEAVER SAC

CS Beaver S.A.C. es una empresa especializada en la distribucion,
fabricacién y comercializacion de productos de elevacion para la industria de
petrdleo, mineria, pesca, aserradero, metalurgia, transporte, etc.

Esta organizacion fabrica eslingas, eslingas de poliéster / nailon,
estructuras y equipos metalicos y otros accesorios. Las eslingas son elementos
de elevacion que estan debidamente preparados para soportar la carga. Son
imprescindibles para grandes proyectos. Con un "ojal" en la parte superior,
puede colgarlo en accesorios como ganchos, grilletes y anillos. EI arnés esta
hecho de material compuesto y puede ser plano o tubular y el arnés esta hecho
de cable o cadena de acero.

Estos cables y cuerdas tubulares representan una innovacion crucial en
la ingenieria de elevacion, ya que los materiales y tecnologias utilizados en su
fabricacion les permiten manejar cargas con los mas altos niveles de seguridad
y confiabilidad del producto.

CS BEAVER no solo proporciona robustez, sino también la garantia y
seguridad que requieren las diversas tecnologias aplicadas a las operaciones de

izaje.
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MAPEO DE PROCESOS

Este proceso parte de las necesidades recogidas por el area de ventas del
cliente y transfiere la cantidad y tipo de producto producido a la logistica de
ventas con nuevos modelos de desarrollo e investigacion segun
especificaciones especificas del cliente. Después de verificar el inventario de
materias primas en el almacén, la logistica comercial informa los requisitos de
produccion al area planificada.

Implementa el plan de produccion, el cronograma de produccion y los
requisitos logisticos para el suministro de material. Posteriormente se fabrican
los diferentes productos y se envian al almacén, mientras que los componentes
(repuestos, accesorios) se entregan al servicio postventa para su reparacion en
garantia. EI almacén recibe los productos terminados y garantiza la seguridad
del almacén de acuerdo con el plan de ventas. Al recibir pedidos desde el area
de ventas, la logistica comercial se coordinara con el almacén para transportar
y entregar la mercaderia a los clientes. El &rea de soporte se encarga de la
gestion del &rea de produccion gestiona la implementacion del plan estratégico
de la organizacion y el sistema de gestion de la calidad

A continuacion, se muestra la interaccion entre las diferentes areas de gestion o
areas de estrategia, operaciones y apoyo de la empresa CS BEAVER a la

Generacion del producto
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Figura 7 Mapa de Procesos de la Empresa CS BEAVER SAC
Nota: Elaboracion propia

PRODUCTOS

Eslingas: Es una herramienta de elevacion. Esta es la parte intermedia que le
permite colgar su equipaje en un elevador o gancho de remolque. Consiste en una
cinta de cierto ancho o largo (segun la resistencia, el modelo, el nimero de capas,
el fabricante), cuyos extremos terminan en un anillo (0jo). Son una excelente
alternativa para el transporte eficiente y seguro de sus mercancias. Es muy
importante asegurar adecuadamente todas las cargas contra la fuerza maxima

aplicada durante las maniobras de giro, frenado maximo o esquiva.



Tabla 2 Tipos de eslingas fabricadas - CS BEAVER SAC

Tipo de eslinga

Descripcion

Referencia

Eslinga de ojo plano (Ojos planos

metidos)

TIPO 111

Esta banda es la mas versatil y esta
recomendada para todo tipo de
movimientos como estar vertical,
canasta y cuello redondo.

Eslinga revirada (Ojos revirados)

TIPO IV

Su mecanismo de accion es similar
al del tipo 111, pero depende del tipo
de 0jo. Su uso mas recomendado es
un portico y / o un cabrestante de
cuello alto..

Nota: Elaboracién propia
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ESLINGAS DE POLYESTER / NYLON

L(CSBEAVER

Ne TIPODE OJO CAPAS TRAZABILIDAD | CODIGO | TIPODEOJO | CINTAS GRADO DE POLVESTER ANCHODE CINTA
1 OJOPLANO UNACAPA FEF1-901 EE F 1 9 01
2 0OJOPLANO UNACAPA FEF1-902 EE F 1 9 02
3 OJOPLANO UNACAPA FEF1-903 EE F 1 9 03
4 OJOPLANO UNACAPA FEF1-904 EE F 1 9 04
5 OJOPLANO UNACAPA EEF1-905 EE F 1 9 05
6 OJOPLANO UNACAPA EEF1-906 EE F 1 9 06
7 OJOPLANO UNACAPA FEF1-908 EE F 1 9 08
8 OJOPLANO UNACAPA FEF1-910 EE F 1 9 10
9 OJOPLANO UNACAPA FEF1-912 EE F 1 9 12

10 OJOPLANO DOBLE CAPA FEF2-901 EE F 2 9 01

11 OJOPLANO DOBLE CAPA FEF2-902 EE F 2 9 02

12 OJOPLANO DOBLE CAPA FEF2-903 EE F 2 9 03

13 OJOPLANO DOBLE CAPA EEF2-904 EE F 2 9 04

14 OJOPLANO DOBLE CAPA FEF2-905 ER F 2 o 05

15 OJOPLANO DOBLE CAPA EEF2-906 EE F 2 9 06

16 OJOPLANO DOBLE CAPA EEF2-908 EE F 2 9 08

17 OJOPLANO DOBLE CAPA FEF2-910 EE F 2 9 10

18 OJOPLANO DOBLE CAPA FEF2-912 EE F 2 9 12

19 OJOPLANO TRES CAPAS FEF3-901 EE F 3 9 01

20 OJOPLANO TRES CAPAS FEF3-902 EE F 3 9 02

21 OJOPLANO TRES CAPAS FEF3-903 EE F 3 9 03

22 OJOPLANO TRES CAPAS FEF3-904 EE F 3 9 04

23 OJOPLANO TRES CAPAS EEF3-905 EE F 3 9 05

24 OJOPLANO TRES CAPAS FEF3-006 EE F 3 9 06

25 OJOPLANO TRES CAPAS FEF3-908 EE F 3 9 08

26 OJOPLANO TRES CAPAS FEF3-910 EE F 3 9 10

24 OJOPLANO TRES CAPAS FEF3-912 EE F 3 9 12

28 OJOPLANO CUATRO CAPAS FEF4-901 EE F 4 9 01

29 OJOPLANO CUATRO CAPAS FEF4-902 EE F 4 9 02

30 OJOPLANO CUATRO CAPAS FEF4-903 EE F 4 9 03

31 OJOPLANO CUATRO CAPAS FEF4-904 EE F 4 9 04

32 OJOPLANO CUATRO CAPAS FEF4-905 EE F 4 9 05

33 OJOPLANO CUATRO CAPAS EEF4-906 EE F 4 9 06

34 OJOPLANO CUATRO CAPAS FEF4-908 EE F 4 9 08

35 OJOPLANO CUATRO CAPAS FEF4-910 EE F 4 9 10

36 0JOPLANO CUATRO CAPAS FEF4-912 EE F 4 9 12

37 REVIRADA UNACAPA FET1-902 EE T 1 9 02

38 REVIRADA UNACAPA FET1-903 EE T 1 9 03

39 REVIRADA UNACAPA FET1-904 EE T 1 9 04

40 REVIRADA UNACAPA EET1-905 EE T 1 9 05

41 REVIRADA UNACAPA FET1-906 EE T 1 o 06

42 REVIRADA UNACAPA EET1-908 EE T 1 9 08

43 REVIRADA UNACAPA FET1-910 EE T 1 9 10

44 REVIRADA UNACAPA FET1-912 EE T 1 9 12

45 REVIRADA DOBLE CAPA FET2-902 EE T 2 9 02

46 REVIRADA DOBLE CAPA EET2-903 EE T 2 9 03

47 REVIRADA DOBLE CAPA FET2-904 EE T 2 9 04

48 REVIRADA DOBLE CAPA EET2-905 EE T 2 0 05

49 REVIRADA DOBLE CAPA EET2-906 EE T 2 9 06

50 REVIRADA DOBLE CAPA EET2-908 EE T 2 9 08

51 REVIRADA DOBLE CAPA FET2-010 ER T 2 o 10

52 REVIRADA DOBLE CAPA EET2-912 EE T 2 9 12

53 REVIRADA TRES CAPAS FET3-904 EE T 3 9 04

54 REVIRADA TRES CAPAS FET3-905 EE T 3 9 05

55 REVIRADA TRES CAPAS FET3-906 EE T 3 9 06

56 REVIRADA TRES CAPAS EET3-908 EE T 3 9 08

57 REVIRADA TRES CAPAS FET3-910 EE T 3 9 10

58 REVIRADA TRES CAPAS FET3-912 EE T 3 9 12

59 REVIRADA CUATRO CAPAS EET4-906 EE T 4 9 06

60 REVIRADA CUATRO CAPAS EET4-908 EE T 4 9 08

61 REVIRADA CUATRO CAPAS FET4-910 EE T 4 9 10

62 REVIRADA CUATRO CAPAS EET4-912 EE T 4 9 12

Figura 8 Lista de eslingas de Nylon/Polyester - CS BEAVER SAC

Nota: CS BEAVER SAC
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= Estrobos: Un estrobo es un tipo de cuerda atada con un cable de acero y se utiliza
como herramienta para cargar, mover o sostener. En su forma mas simple, ambos
extremos de la cuerda estdn doblados y tejidos o anudados para formar "ojos™ que
permiten el manejo de la carga. El estrobo de CS Beaver esté fabricado segun una
técnica americana llamada (FLEMISHEYE). Sellado con ojal trenzado y aro de
acero al carbono, prensado en frio. Esta tecnologia ayuda a distribuir la carga a lo
largo del cinturdn de manera proporcional, aumentando la seguridad y la elevacion

durante el uso.

Tabla 3 Tipos de estrobos fabricados - CS BEAVER SAC
Tipo de estrobos Descripcion Referencia

Es un tramo relativamente corto de acero
con sus extremos en forma de ojales
debidamente preparados para sujetar una
carga y vincularla con el equipo de izaje
que ha de levantarla, de modo de constituir
una versatil herramienta para el
levantamiento de cargas.

Estrobo de ojo simple

Son estrobos protegidos en los ojales con
acero forjado en forma de herradura; esta Sy
técnica a diferencia de la de ojo simple,

concentra la carga en el guardacable, la

reparte proporcionalmente a lo largo del

estrobo y permite mayor resistencia a la

carga.

Estrobo con
guardacable

Now

Nota: Elaboracién propia
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N°  DIAMETRO TIPO DEOJO ANCHO DEOJO LARGO DEOJO LARGO MINIMO
1 1/4 0OJO SIMPLE 2" 4" 0.45
2 5/16" 0JO SIMPLE 2-1/2" 5" 0.53
3 3/8" 0OJO SIMPLE 3" 6" 0.60
4 1/2" 0OJO SIMPLE 4" 8" 0.75
5 9/16" 0JO SIMPLE 4-1/2" 9" 0.80
6 5/8" 0OJO SIMPLE 5" 10" 0.90
7 3/4™ OJO SIMPLE 6" 12" 1.05
8 7/8" 0JO SIMPLE I 14" 1.20
9 1" 0OJO SIMPLE 8" 16" 1.35
10 1-1/8" OJO SIMPLE 9" 18" 1.50
11 1-1/4" 0JO SIMPLE 10" 20" 1.65
12 1-3/8" 0JO SIMPLE 11 22" 1.80
13 1-1/2" OJO SIMPLE 12" 24" 2.10
14 1-3/4" 0JO SIMPLE 14" 28" 240
15 2" 0OJO SIMPLE 16" 32" 2.70
16 2-1/4" OJO SIMPLE 18" 36" 3.05
17 2-1/2" 0JO SIMPLE 20" 40" 3.35
18 2-3/4™" 0OJO SIMPLE 22" 44" 3.65
19 3" OJO SIMPLE 24" 46" 3.95
20 3-1/2" 0JO SIMPLE 26" 56" 5.00
21 4" OJO SIMPLE 32" 64" 6.10
22 4-1/2" OJO SIMPLE 36" 72" 7.30
23 6" 0JO SIMPLE 48" 96" 9.10
24 1/4 CON GUARDACABLE 7/8" 1-5/8™ 0.45
25 5/16" CON GUARDACABLE 1-1/16" 1-7/8" 0.53
26 3/8" CON GUARDACABLE 1-1/8" 2-1/8" 0.60
27 1/2" CON GUARDACABLE 1-1/2* 2-3/4™ 0.75
28 9/16" CON GUARDACABLE 1-1/2" 2-3/4" 0.80
29 5/8" CON GUARDACABLE 1-3/4™ 3-1/4" 0.90
30 3/4" CON GUARDACABLE 2" 3-3/4™ 1.05
31 7/8" CON GUARDACABLE 1-1/4" 4-1/4" 1.20
32 1" CON GUARDACABLE 2-1/2" 4-1/2" 1.35
33 1-1/8™ CON GUARDACABLE 2-7/8" 5-1/8™ 1.50
34 1-1/4" CON GUARDACABLE 2-7/8" 5-1/8" 1.65
35 1-3/8" CON GUARDACABLE 3-1/2" 6-1/4" 1.80
36 1-1/2™ CON GUARDACABLE 3-1/2" 6-1/4" 2.10
37 1-3/4" CON GUARDACABLE 4-1/2" 9" 240
38 2" CON GUARDACABLE 6" 12" 2.70
39 2-1/4" CON GUARDACABLE ™ 14" 3.05

Figura 9 Lista de estrobos de acero - CS BEAVER SAC

Nota: Elaboracién propia
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e Equiposy estructuras metalicas: Es cualquier estructura cuya parte sea
principalmente de metal. Las estructuras metalicas se utilizan cominmente en el
sector industrial porque imparten excelentes propiedades a la construccion. Al
disefiar estructuras metalicas entre otras condiciones, teniendo en cuenta la
distribucion y determinacion de las dimensiones de los elementos, estas son fuertes
y rigidas, razonablemente econémicas, pero ensambladas.

e Estabilidad: Que sea mantenga firme y no se desplome.

e Resistencia: En otras palabras, cuando se aplica una fuerza, cada uno de sus
elementos constituyentes puede resistir la fuerza que recibe sin resultar dafiado
0 deformado.

* Rigidez: No se deforma incluso cuando se aplica una fuerza a la estructura.

Tabla 4 Tiﬁos de Eﬁuiﬁos-EStructuras fabricados CS BEAVER SAC

Clasificacion Tipo Descripcion Referencia
Es un equipo de utilizacion N\
Balde concretero 0.50 en la construccion para =
M3 Fabricacion Ilevar concreto desde la
BALDE Balde concretero 1.00 superficie hacia una
CONCRETERO M3 estructura de mayor altura
Balde concretero 0.50 donde no llegaria una
M3 manga concretera
Canastilla P/Ladrillos Estructura de metal
1.30X1.30MTS, 2.00 TM utilizada para el
CANASTILLA  canastilla P/Ladrillos desplazamiento de
PIMATERIALES 1 40X1.20X1.45 MTS, materiales tales como,
2.00 TM ladrillos, locetas, cemento,

etc) hacia estructuras en
construccion que se
encuentran a una altura
determinada.

Canastilla P/Materiales
1.05X1.10MTS, 2.50
TON Con PIS

Estructura que no se
deforma bajo fuerza 'maq
Disefiada para uso con
gruas y carretillas

CANASTILLA  Canasta 02 Personas elevadoras con el fin de

P/PERSONAS  1.70X1.00X2.20 MTS transportar materiales o ! Cay
levantar personas a cierta —_— e
altura para realizar un
trabajo especifico.

Nota: Elaboracion propia
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NIVLES DE PRODUCCION - CS BEAVER SAC

CS BEAVER distribuye sus productos en todo el Peru, inicialmente como se especifica en
la Figura 12, se observa que tanto las eslingas como los estrobos son los productos clave
para la organizacion, representando las eslingas del 48.6% y los estrobos poco mas de

51.3% de las ventas totales (Tabla 5).

Tabla 5 Niveles de ventas por Tipo de productos
VENTAS CS BEAVER 2019

Me Equipo - Eslinga  Estrobo Total
Estructura

ENERO 2 829 900 1731
FEBRERO 1 997 917 1915
MARZO 5 907 892 1804
ABRIL 1 919 937 1857
MAYO 1 1158 1042 2201
JUNIO 0 931 1456 2387
JULIO 2 855 931 1788
AGOSTO 1 840 912 1753
SETIEMBRE 0 948 917 1865
OCTUBRE 1 928 880 1809
NOVIEMBRE 1 1071 1042 2114
DICIEMBRE 1 880 1065 1946
Total general 16 11263 11891 23170

Nota: CS BEAVER 2019
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VENTAS CS BEAVER 2019
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Figura 10 Ventas totales 2019
Nota: Elaboracién propia

En este punto se observa en primera instancia la diferencia de cantidades entre
eslingas y estrobos respecto a los equipos y estructuras metalicas, la cual nos orienta a
centrar los esfuerzos en los dos primeros ya que se tiene presente que estos son los que
obtendran un mayor beneficio al existir mayores niveles de produccién y ventas en el

mercado.



NIVELES DE PRODUCCION - ESLINGAS

Las eslingas de Nylon/Polyester de son una de las partes mas importantes del sistema de
izaje. Con su ayuda es mas facil la elevacion y movilizacion de carga de un lado a otro;

ademas, ofrecen resultados mas seguros, rapidos y eficaces.

Tabla 6 Niveles de produccion de Eslingas por Tipo
PRODUCCION ESLINGAS POR TIPO

Mes Eslinga de ojo  Eslinga Total
plano revirada

ENERO 208 621 829
FEBRERO 99 898 997
MARZO 227 680 907
ABRIL 92 827 919
MAYO 290 868 1158
JUNIO 233 698 931
JULIO 470 385 855
AGOSTO 84 756 840
SETIEMBRE 238 710 948
OCTUBRE 93 835 928
NOVIEMBRE 268 803 1071
DICIEMBRE 221 659 880
Total general 2523 8740 11263

Nota: CS BEAVER 2019

Produccion Eslingas - Por Tipo
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Figura 11 Produccion eslingas por Tipo
Nota: Elaboracién propia
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Como se muestra en la Figura 13, los dos productos fabricados por la empresa son las

eslingas de ojo plano y las eslingas revirada, siendo las eslingas reviradas las que se

fabricaron en mayor cantidad durante el afio 2019, con un promedio de 728 unidades al

mes.

Tabla 7 Niveles de produccion de Eslingas por N° de capas

PRODUCCION DE ESLINGAS POR N° CAPAS

Mes Doble Triple Total
ENERO 829 829
FEBRERO 698 299 997
MARZO 770 137 907
ABRIL 781 138 919
MAYO 1158 1158
JUNIO 512 419 931
JULIO 598 257 855
AGOSTO 714 126 840
SETIEMBRE 664 284 948
OCTUBRE 928 928
NOVIEMBRE 964 107 1071
DICIEMBRE 791 89 880
Total general 9407 1856 11263
Nota: CS BEAVER 2019
Produccion Eslingas - Por N2 de capas ‘JCSBEAVER
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Figura 12 Produccién de eslingas por N° de capas
Nota: Elaboracion propia
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Como se muestra en la Figura 14, los dos productos fabricados por la empresa por N° de
capas son las eslingas de doble y triple capa, siendo las eslingas de doble capa las que se

fabricaron en mayor cantidad durante el afio 2019, con un promedio de 783 unidades al

mes.
Tabla 8 Niveles de produccion de Eslingas por Medida
PRODUCCION DE ESLINGAS POR MEDIDA
Mes 2" 3" 4" Total
ENERO 372 125 332 829
FEBRERO 449 150 398 997
MARZO 272 90 545 907
ABRIL 781 138 919
MAYO 637 347 174 1158
JUNIO 372 140 419 931
JULIO 128 86 641 855
AGOSTO 252 588 840
SETIEMBRE 426 95 427 948
OCTUBRE 695 140 93 928
NOVIEMBRE 964 107 1071
DICIEMBRE 132 748 880
Total 5480 1173 4610 11263
Nota: CS BEAVER 2019
Produccién Eslingas - Por Medida "E{CSBEAVER
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Figura 13 Produccion de eslingas por Medida
Nota: Elaboracion propia
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Como se muestra en la Figura 15, los dos productos fabricados por la empresa segun su

Medida son las eslingas de 27, 3” y 4”, siendo las eslingas de 2” las que se fabricaron en

mayor cantidad durante el afio 2019, con un promedio de 456 unidades al mes.

NIVELES DE PRODUCCION - ESTROBOS

Los estrobos de acero son piezas fundamentales para aquellos trabajos que requiere de

maniobrar con grandes cargas de peso. Las aberturas que contienen los estrobos se puede

combinar de diferentes formas cuando se combina con diferentes tipos de accesorios., de

tal forma que han originado diferentes configuraciones o modelos de estrobos, de acuerdo

con las especificaciones y requerimientos que se necesiten.

Tabla 9 Niveles de produccion de Estrobos por Medida
PRODUCCION ESTROBOS POR MEDIDA
VES /2" 1/4™ 3/4™ 7/8" Total
ENERO 383 68 300 149 900
FEBRERO 428 98 245 146 917
MARZO 431 120 216 125 892
ABRIL 438 30 281 188 937
MAYO 461 120 282 179 1042
JUNIO 698 93 392 273 1456
JULIO 435 68 279 149 931
AGOSTO 402 104 248 158 912
SETIEMBRE 428 83 245 161 917
OCTUBRE 408 71 240 161 880
NOVIEMBRE 461 105 297 179 1042
DICIEMBRE 501 111 243 210 1065
Total general 5474 1071 3268 2078 11891

Nota: CS BEAVER 2019



59

.
. . BE
698 Produccion Estrobos - Por medida 2019 gcs AVER
" N
600
501
500
I Bl BB reiagerererees [l B35 ueererensesseessesgggresesnesnsressesnsnnnsnesesanseflles
a0 383
300 73
200
25
100 I I I I I
o il s
ENERO FEBRERO MARZOD JUNIO JULIO AGOSTO  SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMERE DICIEMBERE
— 17" e 10" e 30" TIB" vssan Lineal (1/2")

Figura 14 Produccion de estrobos por Medida

Nota: Elaboracion propia
Como se muestra en la Figura 16, los estrobos fabricados por la empresa segun su Medida
son las eslingas de 1/2”, 1/4”, 3/4” y 7/8”, siendo las eslingas de 1/2” las que se fabricaron

en mayor cantidad durante el afio 2019, con un promedio de 456 unidades al mes.
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NIVELES DE PRODUCCION - EQUIPOS / ESTRUCTURAS

CS BEAVER trabaja con disefios y prototipos en todo tipo de materiales metélicos para
producir equipos y estructuras que cumplan con los planos y especificaciones del cliente.
El servicio es también una de las principales unidades de negocio de la empresa, ya que
puede proporcionar productos terminados para propiedades mecanicas, manipulacion

eléctrica, montaje, embalaje y entrega.

Tabla 10 Niveles de produccién de

Eiuiios-Estructuras

Mes Cantidad

N

ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO
JULIO
AGOSTO
SETIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
DICIEMBRE

Total general
Nota: CS BEAVER 2019
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Figura 15 Produccion Equipo-Estructuras
Nota: Elaboracion propia
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

Tabla 11 Flujo de proceso — Eslingas de polyester/nylon

RESPONSABLE

NO

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD

Secretaria de Ventas

1

Recepciona OC del Cliente, el cual es aprobada por el area de
Créditos. La OC es firmada fisicamente por Cobranzas y la Secretaria
de Ventas para ser luego derivada a Proyectos. En caso haber
indicaciones especiales se resalta las observaciones en la Cotizacion.

Encargado de
Proyectos

Recibe la OC firmada adjunto con la cotizacién para elaborar la OP
Orden de Produccion, especificando las observaciones y
requerimientos técnicos o especiales del cliente. Entrega la OP al
Encargado de Almacén. Registra la informacion de las OP en la 036
ID-CSB-MGOP Matriz de Gestion de Ordenes de Produccion.

Encargado de Almacén

Recibe la OP fisica y verifica los stocks de los accesorios que se
solicitan para armar el estrobo. Deriva la OP al Jefe de Linea 1. En
caso de no haber stock de los accesorios notifica al Encargado de
Proyectos y/o Secretaria de Ventas.

Jefe de Linea 2

Analiza la informacién proporcionada en la OP y define las medidas
reales de consumo de faja en funcion a los cuadros definidos
“Especificaciones Técnicas L2”.

Estas especificaciones técnicas nos brindan informacion de medidas de
corte, marcacion, caracteristicas de costura.

Jefe de Linea 2/
Operario de Linea 2

FABRICACION DE ESLINGA 0JO PLANO
Corte:
Si se cuenta con Stock para la produccion de la OP el personal de Linea
2 colocara los rollos de faja solicitados en el caballete.
Tendera, medird y cortara la faja sobre la mesa (para realizar esta
actividad utilizara un Cautil). Antes de continuar la Produccion, el Jefe
de Linea verifica la longitud y sella la OP dando conformidad (Control
Intermedio). En ese momento se coloca el sello que indique el lote de
faja.
Esta actividad debera cumplirse segun el cuadro de “Especificaciones
Técnicas L2”.

Jefe de Linea 2

Caso contrario que no se cuente con stock en Almacén temporal el Jefe
de Linea 2 deberd solicitar a Encargado de Almacén reposicion de
fajas.

Jefe de Linea 2/
Operario de Linea 2

Marcado:

El Personal de L2 medira y procedera a colocar las marcas en la faja
con plumaén.

Esta actividad deberd cumplir segun el cuadro de “Especificaciones
Técnicas L2”.

Jefe de Linea 2/
Operario de Linea 2

Confeccion del Ojo Plano de la Eslinga:

Las fajas pueden variar en la pulgada, longitud y nimero de capas pero
el proceso de confeccion es similar

La faja seleccionada se ubica en la mesa de confeccidn, se extiende y
se procede a coser el lado izquierdo de la cinta en forma oblicua,
doblando el centro de la cinta hacia el lado interno, respetando las
marcas realizadas inicialmente para luego cocer en sentido contrario
hasta llegar al punto inicial, esta operacion se repite al lado derecho de
la cinta.

Jefe de Linea 2/
Operario de Linea 2

Se Colocara un protector plastificado, el cual serd ubicado en el centro
del ojo, procediendo a coser:
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e ParaFajas X < 4” se realiza una costura cruzada
e Para Fajas X>=4" se realiza una costura perimetral con una
costura en el centro del mismo.

Jefe de Linea 2/
Operario de Linea 2

10

Confeccion del Empalme:
Es la costura que une las capas, respetando las marcas sefialadas y la
siguiente relacion:

e Eslinga de 2 Capas: Empalme de 3 capas.

e Eslinga de 3 capas: Empalme de 4 capas.

e Eslinga de 4 capas: Empalme de 5 capas.
Se debe tener en cuenta lo siguiente:
Minimo se debera realizar 6 lineas de costura/por pulgada de Faja
(costura cruzada),

e Latolerancia definida a este proceso es:

+1 lineas / Pulg.

Jefe de Linea 2 /
Operario de Linea 2

11

Confeccion de Linea Recta:
Consiste en una costura lineal respetando las marcas sefialadas.

Jefe de Linea 2 /
Operario de Linea 2

12

Confeccion del Sequndo Ojo plano de la eslinga:

Se procede a coser el lado izquierdo de la faja en forma oblicua
doblando el centro de la cinta hacia el lado interno, respetando las
marcas hasta llegar al punto inicial, esta operacion se repite al lado
derecho de la cinta.

Jefe de Linea 2/
Operario de Linea 2

13

Se colocara un protector plastificado, el cual sera ubicado en el centro
del ojo, procediendo a coser:
e ParaFajas X < 4” se realiza una costura cruzada
e Para Fajas X>=4" se realiza una costura perimetral con una
costura en el centro del mismo.

Jefe de Linea 2/
Operario de Linea 2

14

Costura Sucesiva:
Consiste en una costura de sig/sag respetando las marcas sefialadas y
las siguientes especificaciones:
e Cintade1,2,3” =2 Costuras Sig/Sag.
e Cintade 4” =4” Costuras Sig/Sag.
e Cintade5” =5" Costuras Sig/Sag.
e Cintade 6” =6" Costuras Sig/Sag.
e Cintade 8* =8" Costuras Sig/Sag.
e Cintade 10*= 10" Costuras Sig/Sag.
e Cintade 12 = 12” Costuras Sig/Sag.
La tolerancia definida a este proceso es + 1 Sig / Sag.

Jefe de Linea 2/
Operario de Linea 2

15

Costura Cierre de Seguridad:
La costura de seguridad tiene la funcidn de evitar ruptura de hilo
(descocimiento).

e Cintadel, 2, 3,4”=4 costuras de seguridad

e Cintade 5,6”= 6 costuras de seguridad

e Cinta de 8”= 8 costuras de seguridad

e Cintade 10, 12”= 10 costuras de seguridad
Culminada esta operacion se realizara una costura recta cerrando el
perimetro de la Eslinga.
La tolerancia definida a este proceso es + 1 Costura de Seguridad.

Jefe de Linea 2/
Operario de Linea 2

16

Costura de Refuerzo:
El proceso de confeccion culmina con la costura de refuerzo, costura
lineal a lo largo de la Eslinga (en funcion de las pulgadas de la faja).

e Cintade 1,2,3” = Sin costura de refuerzo

e Cintade 4,5,6” =1 costura de refuerzo

e Cintade 8“ =2 costuras de refuerzos
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e Cintade 10,12” =3 costuras de refuerzos.
Culminado la confeccion se procede a colocar la placa de cuero o lona
(Segun solicitud especifica del cliente y evidenciado en la OP), con las
respectivas especificaciones correspondiente al producto terminado.
Obligatoriamente minimo debe contener la siguiente informacion:

e Tipo de Ojo.

* Numero de serie (Codigo de ldentificacion).

e Ancho de la Faja (Pulgadas).

e Longitud de la Eslinga (Mts / Pulg.).

e Carga Nominal Vertical (Ton).

e Carga Nominal Choker (Ton).

e Carga Nominal Basket (Ton).

e Etiqueta de Usos y cuidados.

Jefe de Linea 2 /

En todos los casos al finalizar la actividad de Confeccion se retirara el
hilo sobrante, (Deshilachado) actividad que vendra acompafiado de la
inspeccién Final:
En esta inspeccion se revisara:

e Longitud de Ojo.

Operario de Linea 2 17 e Revisar Informacidn en la etiqueta de identificacion.
e Revision visual de la Eslinga.
e Revision visual de la Costura.
Se dejara constancia de la inspeccion en el Formato O/T que incluye
un cuadro de verificacién que ird sellado.
Culminado la O/T el Jefe de Calidad revisara la totalidad de las
eslingas, verificando:
e Longitud de Ojo.
e Revisar Informacidn en la etiqueta de identificacion.
e Revision visual de la Eslinga.
e Revision visual de la Costura. de
Jefe de Calidad 18 * Requerimiento especifico adicional del cliente estipulado en la

OP.
Se dejara constancia de la inspeccion en el Formato de OP que
incluye un cuadro de verificacién que ira sellado. Dicha OP la entrega
el Jefe de Calidad a Facturacion, adjuntando los certificados para la
emision de guias.
De estar conforme el lote saldréa a despacho, caso contrario todo el lote
se rechaza a la espera de las correcciones por el area de produccion.

Nota: Procedimiento de produccién Version Resumen — CS BEAVER

Tabla 12 Flujo de proceso - Estrobos de acero

RESPONSABLE  N° DESCRIPCION DE ACTIVIDAD

Recepciona OC del Cliente, el cual es aprobado por el area de
Secretaria de 1 Créditos. La OC es firmada fisicamente por Cobranzas y la Secretaria
Ventas de Ventas para ser luego derivada a Proyectos. En caso haber

indicaciones especiales se resalta las observaciones en la Cotizacion.

Recibe la OC firmada adjunto con la cotizacién para elaborar la OP
Encargado de Orden_de_Produccié_n, especifice}ndo las ob_servaciones y

2 requerimientos técnicos o especiales del cliente. Entrega la OP al

Proyectos

Encargado de Almacén. Registra la informacién de las OP en la 036
ID-CSB-MGOP Matriz de Gestion de Ordenes de Produccion.
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Encargado de
Almacén

Recibe la OP fisica y verifica los stocks de los accesorios que se
solicitan para armar el estrobo. Deriva la OP al Jefe de Linea 1. En
caso de no haber stock de los accesorios notifica al Encargado de
Proyectos y/o Secretaria de Ventas

Jefe de Linea 1

Analiza la OP y define medidas reales de consumo de cable en
funcion a: la pulgada, tipo de estrobo y longitud de ojo, estipulados
en “Matriz de Medidas Reales de Cable”.

Las medidas reales quedaran registradas en la OP

Operario de Linea
1

Solicita cable al Encargado de Almacén procediendo este Gltimo a
ubicar el carrete y con ayuda del personal de Linea proceden a retirar
el cable.

Nota: Es muy probable que en la manipulacion de carretes con cables
de alto diametro sea necesario el uso de gatas o Montacarga.

Operario de Linea
1

El método utilizado en el proceso de fabricacion de estrobos es
Flemish eye (Tejido Americano),

Medir:

Personal de Linea 1 estira el cable uniformemente sobre el piso, mide
(Wincha) e Identifica (Marcador), en funcién a la medida
especificada en la OP.

Nota: esta operacion requerira de 2 personas uno que fije el punto y
el otro para medir el cable.

Las tolerancias estan definidas en el Cuadro de consumo real de
cables

Operario de Linea
1

Cortar:

Culminada la actividad de medicidn se procede al cortado de cables.
Para esta operacion se utiliza la maquina cortadora de cables, se
coloca el disco en el punto marcado y se procede a cortar.
Posteriormente se colocara el casquillo; el tipo de casquillo a utilizar
esta en funcidn al didmetro y tipo de cable.

Jefe de Linea /
Operario de Linea
1

Fabricacion Estrobo Ojo simple:

El cable cortado se colocara en el tornillo de banco Para ser ajustado
y ubicado en una posicion fija.

Posteriormente el personal de Linea 1 procederd a dividir la punta del
cable con la ayuda de una punta de metal, ubicando el alma a un lado
(Normalmente al lado izquierdo)

Dividido el cable por la punta se procede a separar los torones en 2
grupos en sentido horario (6 vueltas).

Jefe de Linea /
Operario de Linea
1

Trenzado:

El personal de Linea coge el grupo izquierdo de torones (con el alma)
y realiza un giro en el sentido de izquierda a derecha, formando un
0jo.

Inmediatamente, coge el grupo de torones derecho y empalma con el
0jo, esta actividad se realiza girando y metiendo los torones de afuera
hacia adentro del ojo. Esta actividad se repite 5 veces més,
ayudandose con una punta para ordenar los Torones y cerrando el o0jo
(En total 6 vueltas).

Jefe de Linea/
Operario de Linea
1

10

Ajuste de Casquillo:

El ajuste del casquillo se realiza de forma manual con ayuda del
tornillo de banco, el cual se ajustara golpeando hasta que el Casquillo
deje de ceder.

Para Cables mayores de una pulgada es necesario apoyo de mas de
una persona para realizar esta actividad, la cual se realizara con la
ayuda de un tornillo de banco y una comba.
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Jefe de Linea /
Operario de Linea 11
1

Prensado de Casquillo:

Para esta operacion se utilizard y colocara un molde en funcion al
didmetro del Casquillo.

Se procederéa a prensar, de la siguiente forma:

e Coloca casquillo en prensadoray prensa.

e Gira 0jo 45° en sentido horario, prensa nuevamente.

Esta operacion se repite 2 veces mas (cubriendo 225 grados
sexagesimales).

El nimero de moldes a utilizar esta en funcion al diametro del
casquillo:

Casquillo menor igual a 7/8”, una operacién de prensado, molde
conico directo.

Para Casquillo mayor igual a 1” se realizara dos repeticiones de
prensado, el primero con molde recto y el segundo con molde
conico siguiendo el mismo criterio de prensado.

Durante el prensado se colocaré la Placa de Identificacion,
respetando la tabla de Identificacion.

Jefe de Linea/
Operario de Linea 12
1

Fabricacion de Estrobo Ojo con Guarda cable:

El cable cortado se colocara en el tornillo de banco Para ser ajustado
y ubicado en una posicion fija.

Posteriormente el personal de Linea 1 procedera a dividir la punta del
cable con la ayuda de una punta de metal, ubicando el alma a un lado
(Normalmente al lado izquierdo)

Dividido el cable por la punta se procede a separar los Torones en 2
grupos en sentido horario (3 vueltas).

Jefe de Linea/
Operario de Linea 13
1

Trenzado:

El personal de Linea coge el grupo izquierdo de Torones (con el
alma) y realiza un giro en el sentido de izquierda a derecha,
formando un ojo.

Inmediatamente, coge el grupo de Torones derecho y empalma con el
0jo, esta actividad se realiza girando y metiendo los Torones uno por
uno de afuera hacia adentro del ojo. Esta actividad se repite 2 veces
maés, ayudandose con una punta para ordenar los Torones y cerrando
el ojo (En total 3 vueltas).

Inmediatamente después se procedera a colocar el Guardacable en el
ojo formado.

Jefe de Linea/
Operario de Linea 14
1

Ajuste de Casquillo:

El ajuste del casquillo se realiza de forma manual con ayuda del
tornillo de banco, el cual se justara golpeando hasta que el casquillo
deje de ceder.

Para Cables mayores de una pulgada es necesario apoyo de mas de
una persona para realizar esta actividad, la cual se realizara con la
ayuda de un tornillo de banco, alicate y una comba.

Culminado el Ajuste del casquillo se procede a prensar para esta
actividad se siguen los mismos pasos de la Actividad 10.

Jefe de Linea 1/
Jefe de Produccion 15

En todos los casos al finalizar la actividad de prensado se codificard
(Estampado) también en el casquillo (Ver Figura 7), actividad que
vendra acomparfiado de la inspeccion de producto final del Jefe de
Linea o Jefe de Produccion.

En esta inspeccion se revisara:

e Longitud de Estrobo.

e Informacién completa en las Placas de Identificacién.

« Diametro del casquillo después del prensado.
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e Cantidad

e N°de Carrete y longitud total del cable usado.

Se dejara constancia de la inspeccién en el Formato de O/T que
incluye un cuadro de verificacion que iré sellado.

Culminado la OP el Jefe de Calidad verificara todos los estrobos de
la orden.
Los Criterios de evaluacion estaran basados en funcién a:
e Longitud de Estrobo.
e Inspeccion Visual.
« Informacién completa en las Placas de Identificacién.

Jefe de Calidad 16 * Diametro del casquillo después del prensado.
Se dejara constancia de la inspeccion en el Formato de OP que
incluye un cuadro de verificacion que ira sellado. Dicha OP la
entrega el Jefe de Calidad a Facturacion, adjuntando los certificados
para la emision de guias.
De estar conforme el lote saldra a despacho, caso contrario todo el
lote se rechaza a la espera de las correcciones por el area de
produccion.

Nota: Procedimiento de produccién Version Resumen — CS BEAVER

Los graficos de analisis de procesos (DAP) son esenciales para obtener una descripcion
general rapida de todo el proceso. Integrado en las distintas etapas de la descripcion, asi es
como el diagrama se convierte en la informacion necesaria para el andlisis. Utilizando la

informacion contenida en el proceso de fabricacion de la eslinga y la luz estroboscépica

, creamos un diagrama de proceso con el tiempo observado durante la fabricacion y los
simbolos Therblig correspondientes a cada operacién basica u operacion de la eslinga y la

luz estroboscopica.
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;
DIAGRAMA DE ANALISTS DE PROCESO et Al iR
Drepartamento Departamenio de Proyectos Empresa CSBEAVERSALC. Fecha  05/032019
Froees o Fabricacidn de eslingas L Zuiiiga Trillo, César Aberto Hujp N 01de01
por:
METRICA
Simbolo 1 antidad Tienmo
O 1 695 Tiempn e ciclo 40.3 mmn
D 2 250 Tie mpo procesamie nio 31.5 min
Op. Combinada 7 942 LI 0¢ia Pro<cso 78.2%
o> 2 470 Opartunidad mejora 21.8%
W] 0 0
‘:.:'_?' Almacenamiento 60 METODC: DAF Avhml
.3t 2417
(IPE xS OPCOMB| TRANS NTAT ALNM Tic mipee
M Deseripeion de actividades
© BB = P V w
1 (repaar b oonden de pooduceion | T 62
2 Vetiticazion de mventiriz e 190
3 Dolexn de aeeesois _L-:?K 440
4 Anaheds d2 T orden de peodizeon }"‘f 250
5 Mo vinaeads & b e _‘_______J..-—-—-K 120
[0 e 0
y [ramepare dc b £5 alteler ds coshus i M
B Warzado d2 1 fan _ il
b Poscuammenizde b lige en b necgms :}i{ fild
10 Confoecin delap il 120
11 Colcionm del prolecho de o 45
17 Cenfocckon del copalne Hﬂ_“‘i o
i3 Conlzcoum e Bea rects = 240
14 Uenfeccton d ol scemndo cn *"'_J-‘_ 120
15 Colocacrn del protector dz oo —_1_ 15
16 Covdur siwesna {og-vag) T T— 1210
17 Costure s dc flei:glt'.'ljﬂli f____,_).-—t ]
18 {oshira de relierao f""—— £l
19 Cclocaci de phces i3
3 Deshifiulo solpami= L]
1 Vi acin do eomoal do calioad - ]
22 Al copaoucmo Fill
[ 150 042 470 0 11} 1417

Figura 16 DAP de la fabricacion de Eslingas

Nota: Elaboracién propia

A partir del DAP de la Figura 18 se obtiene que el tiempo de ciclo en la produccion de las

eslingas es 40.3 min por unidad, asimismo, se observa que el tiempo de ciclo es de 31.5




min, obteniéndose como eficiencia del Diagrama un 78.2%, con una oportunidad de

mejora en las actividades que no agregan valor de 21.9%.
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

| IESBEAVER
B

Dpto Departamento de Proyectos Empresa CS BEAVERS.AC. Fecha | 05/03/2019
Proceso | Fabricacion de estrobo de ojo simple Ela[t))grr:cldo Zdfiiga Trillo, César Alberto HojaN° | 01deO01
Resumen
. . . . METRICA
Simbolo Actividades Cantidad Tiempo
O Operacion 8 1089 Tiempo de ciclo 60.45 min
|:| Inspeccion 3 366 Tiempo procesamiento 49.8 min
Op. Combinada 7 1532 Eficiencia proceso 82.4%
I:> Transporte 4 580 Oportunidad mejora 17.6%
D Demora 0 0
Total 23 3627
OPE INS OP COMB| TRANS DEM ALM Tiempo
Ne: Descripcion de actividades
O D |V | e
1 Generar la orden de produccion 62
2 Verificacion de inventarios 190
3 Dotacion de accesorios 440
4 Analisis de la orden de produccion 250
5 Medicién y marcado del cable X 920
6 Corte de cable o 43
7 Transporte del cable al area de trabajo 80
8 Aseguramiento de cable | 58
9 Colocacion de casquillos 40
10 Destrensado del cable 136
11 Formacion del ojo de estrobo 120
12 Tejido de estrobo S 185
13 Fijacion del ojo al casquillos — 69
14 Colocacion de guardacable Y— 60
15 Ajuste final al casquillos I 58
16 Traslado hacia la prensa 30
17 Prensado de casquillos Y— 421
18 Traslado hacia mesa de trabajo 30
19 Grabado de la placa 115
20 Colocaciodn de placas 84
21 Control de calidad 126
22 Verificacion de cantidades — 50
23 Almacenamiento —X 60
Total 1089 366 1532 580 0 60 3627

Figura 17 DAP de la fabricacién de Estrobos
Nota: Elaboracion propia
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También se elabord un DAP del producto: Estrobos, el cual se muestra en la Figura 19.
Este diagrama es representativo del proceso productivo, siguiendo la secuencia de

actividades anteriormente definidas.

A partir del DAP de la Figura 19 se obtiene que el tiempo de ciclo en la produccion de las
eslingas es 60.45 min por unidad, asimismo, se observa que el tiempo de ciclo es de 49.8
min, obteniéndose como eficiencia del Diagrama un 82.4%, con una oportunidad de

mejora en 17.6%
HOJA DE VERIFICACION

CS BEAVER cuenta con un area de control de calidad para supervisar durante la
fabricacién del producto, asegurando que el producto cumple con los estandares
establecidos por las normas de seguridad y los requisitos adicionales de un cierto nimero
de clientes. Para controlar la calidad de estos productos, se realizan controles diariosy se
registran en archivos del sistema de gestion de calidad. Del mismo modo, también se
registran los reinicios de produccion, paradas de planta y otros incidentes que pueden

ocurrir durante la produccion.

Luego, la informacion se procesa para desarrollar indicadores de calidad, productividad y

gestion de pérdidas.

Mayor produccién, desarrollo de nuevos productos, limites de disefio mecanico, alta
rotacion de operadores, falta de buenas practicas de calidad, creando un ambiente

adecuado para fallas de produccion, mostrando defectos avanzados.
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SGC-CAL-FO-02

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Fecha: Mar 2018
Pag: 1 de 1 Ver: 02

_‘J'f@ﬁﬂ%--ﬁiﬂﬂﬁ

VAN HOJA DE VERIFICACION DE ESLINGAS, ESTROBOS Y OTROS ACCESORIOS DE CARGA
PRODUCTO: ESLINGAS PLANAS
FECHA Enero 2019 - Junio 2019 ACTIVIDAD/ETAPA: -
RESP DE PRODUCCION Castillo Alcedo, Robert CARGO: Supervisor de produccion
MES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
MATERIAL N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO:
NYLON (X) POLYESTER (X) Varios Varios Varios Varios Varios Varios
TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO
N° COMPONENTES
SI |[NO| C NC [ SI [NO| C NC [ SI [NO| C NC SI |[NO | C NC [ SI [NO| C NC [ SI | NO| C NC
A |LONGITUD CORRECTA X 2 X 3 X 2 X 2 X 3 X 3
B |OJAL DELA ESLINGA X 10 X 7 X 11 X 9 X 11 X 4
B |EMPALME X 6 X 8 X 6 X 6 X 8 X 12
C |COSTURA UNIFORME X 3
C |N° DECAPAS 2Y3 2Y3 2Y3 2Y3 2Y3 2Y3
C |LINEA RECTA X 1 X 1 X 1
C |CIERREDESEGURIDAD X 2 X 1
C |COSTURA DE REFUERZO X 1 X 2 X 1
C |CUERPO DELA ESLINGA X 1
D |COLOR UNIFORME/ FRAGILIDAD / RIGIDEZ
E |ETIQUETA
F |MARCA X 2 X 2 X 2 X 4 X 2 X 6
F |FECHA DE FABRICACION X 1 X 2 X 3 X 3 X 1 X 5
F |N° DEMODELO X 3 X 2 X 3 X 3
F |CODIGO X 3 X 1 X 3
F |CAPACIDAD DE CARGA X 3
G |ACCESORIO(S) X 2 X 2 X 1 X 2 X 2 X 2
H |ESPEC ADICIONAL DECLIENTE X 7 X 8 X 9 X 6 X 8 X 9
I |OTRO:
TOTALES 38 38 39 37 44 43
RESUMEN NO CONFORMES A. METRADO DEFAJA 15 B. FORMACION OJAL 98 C. COSTURA 14
D. COLOR UNIFORME 0 E ETIQUETA 0 F. CODIFICACION 54
G. ACCESORIO 11 H. ESPEC ADICIONAL 47 1. OTRO 0

Zuniga Trillo, César

INSPECCIONADO POR
Nombre:

Castillo Alcedo, Robert

SUPERVISOR DE PRODUCCION

Nombre:

Figura 18 Hoja de verificacion Enero a Junio - Defectos en eslingas

Nota: Elaboracién propia
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Zuniga Trillo, César
INSPECCIONADO POR
Nombre:

CSBEAVER SCCCALFo02 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD  |o5o  ans “ver: 02
! S -
‘PT Xy HOJA DE VERIFICACION DE ESLINGAS, ESTROBOS Y OTROS ACCESORIOS DE CARGA
PRODUCTO: ESLINGAS PLANAS
FECHA Julio 2019 - Diciembre 2019 ACTIVIDAD/ETAPA: -
RESP DE PRODUCCION Castillo Alcedo, Robert CARGO: Supervisor de produccion
MES JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
MATERIAL N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO:
NYLON (X) POLYESTER (X) Varios Varios Varios Varios Varios Varios
TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO
N° COMPONENTES
S1 | NO C NC S1 | NO C NC S1 | NO C NC SI1 | NO C NC S1 | NO C NC SI1 | NO C NC
A |LONGITUD CORRECTA X 2 X 2 X 3 X 2 X 3 X 3
B [OJAL DELA ESLINGA X 11 X 0 X 10 X 16 X 5 X 12
B |EMPALME X 6 X 15 X 8 X 3 X 11 X 5
C |COSTURA UNIFORME X
C |N° DECAPAS 2Y3 2Y3 2Y3 2Y3 2Y3 2Y3
C |LINEA RECTA X 4 X 1 X 1
C |CIERREDESEGURIDAD X 1 X 1 X 3 X 2
C |COSTURA DE REFUERZO X 1 X 1 X 1
C |CUERPO DELA ESLINGA X 1
D |[COLOR UNIFORME/ FRAGILIDAD / RIGIDEZ X 13
E |ETIQUETA X 7
F |MARCA
F |FECHA DEFABRICACION X 5
F |N° DEMODELO X 3 X 5 X 3 X 5 X 5 X 2
F |CODIGO X 3 X 3 X 3 X 1 X 3
F |CAPACIDAD DECARGA X 2 X 6 X 2 X 3 X 6
G |ACCESORIO(S) X 2 X 2 X 2 X 2 X 2 X 2
H [ESPEC ADICIONAL DECLIENTE X 7 X 6 X 7 X 7 X 8 X 7
I |OTRO:
TOTALES 53 37 52 43 41 43
RESUMEN NO CONFORMES A. METRADO DEFAJA 15 B. FORMACION OJAL 102 C. COSTURA 18
D. COLOR UNIFORME 13 E ETIQUETA 7 F. CODIFICACION 60
G. ACCESORIO 12 H. ESPEC ADICIONAL 42 1. OTRO 0

Castillo Alcedo, Robert

SUPERVISOR DE PRODUCCION

Nombre:

Figura 19 Hoja de verificacion Julio a Diciembre - Defectos en eslingas

Nota: Elaboracién propia
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Fecha: Mar 2018

SGC-CAL-FO-02 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD ey o,
":G{I\ HOJA DE VERIFICACION DE ESLINGAS, ESTROBOS Y OTROS ACCESORIOS DE CARGA
PRODUCTO: ESTROBOS DE ACERO
FECHA Enero 2019 - Junio 2019 ACTIVIDAD/ETAPA: [ -
RESP DE PRODUCCION Castillo Alcedo, Robert CARGO: | Supervisor de produccion
MES ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
MATERIAL N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO:
ACERO Varios Varios Varios Varios Varios Varios
TIENE | ESTADO | TIENE | ESTADO | TIENE | ESTADO | TIENE | ESTADO | TIENE | ESTADO | TIENE | ESTADO
Ne COMPONENTES
si[no[ c [ ne|si[nof c[nesi[no] e nesi[nof cne| si[nof €[ ne| si[nof € [ ne
A |CABLE ADECUADO X 1 X 2 X 1 X 1 X 1
B |LONGITUD CORRECTA X 17 X 15 X 16 X 17 X 19 X 18
C |ALMA CUBIERTA X 3 X 3 X 1 X 1 X 3 X 1
C |ENROLLADO DE TORONES X 1 X 2 X 1 X 1 X 2
C |[NUMERO DE CABLES POR TORONES 7X19 6X19 7X19 7X19 6X19 7X19
D |PRENSADO DE CASQUILLOS X 5 X 3 X 5 X 3 X 6 X 7
D |GUARDACABLE DE REFUERZO X 4 X 3 X X 4 X 3 X 3
E |ACCESORIOS EQUIVOCADOS X 2 X 3 X 2 X 2 X 1 X 2
F |ACCESORIOS CON DEFORMACIONES O DESPERFECTOS X 1 X 1 X 1 X 1
G |PLACA IDENTIFICATIVA X 1 X 1 X 1
H [MmARCA X 2 X 4 X 4 X 4 X 4 X 8
H |FECHA DE FABRICACION X 3 X 3 X 2 X 2 X 6 X 3
H |N° DE MODELO X 3 X 2 X 3 X 2 X 1 X 2
H |cAPACIDAD DECARGA X 2 X 2 X 3 X 2 X 1 X 2
| |SERIE X 1 X 1 X 3 X 2 X 1
J |[oTrRO
TOTALES 46 45 42 43 47 50
RESUMEN NO CONFORMES [ s ] 102 19
A. CABLE EQUIVOCADO B. LONGITUD CORRECTA C. ALMA DESCUBIERTA
D. CASQUILLOS FUERA DE E ACCESORIOS B;‘S‘;’E;’(;gﬁg%\‘ a7
RANGO DE PRENS ADO EQUIVOCADOS P
H. PLACA
G. PRODUCTOS SIN IDENTIFICATIVA CON INF 8
PLACA IDENTIFICATIVA INCORRECTA O 1. SERIADO INCORRECTO
INCOMPLETA
s.01r0 i
Zuniga Trillo, César Castillo Alcedo, Robert
INSPECCIONADO POR SUPERVISOR DE PRODUCCION
Nombre: Nombre:

Figura 20 Hoja de verificacion Enero a Junio - Defectos en Estrobos
Nota: Elaboracion propia
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Fecha: Mar 2018

SGC-CAL-FO-02 SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD o5 7 an s ver o2
":'%L\ HOJA DE VERIFICACION DE ESLINGAS, ESTROBOS Y OTROS ACCESORIOS DE CARGA
PRODUCTO: ESTROBOS DE ACERO
FECHA Julio 2019 - Diciembre 2019 ACTIVIDAD/ETAPA: -
RESP DE PRODUCCION Castillo Alcedo, Robert CARGO: Supervisor de produccion
MES JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
MATERIAL N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO: N° CODIGO:
ACERO Varios Varios Varios Varios Varios Varios
NP COMEONETES TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO TIENE ESTADO
SI |NO | C NC [ SI [NO| C NC | SI |[NO| C NC [ SI [NO| C NC | SI [NO| C NC | SI [ NO| C NC
A |CABLEADECUADO X 2 X 1 X 1
B |LONGITUD CORRECTA X 17 X 17 X 18 X 19 X 16 X 17
C |ALMA CUBIERTA X 2 X 2 X 1 X 2 X 3 X 3
C |ENROLLADO DETORONES X 2
C |NUMERO DE TORONES 7X19 6X19 7X19 7X19 6X19 7X19
D |[PRENSADO DECASQUILLOS X 6 X 4 X 5 X 9 X 10
D |GUARDACABLE DE REFUERZO X X 4 X 3
E |ACCESORIOS EQUIVOCADOS X 1 X 1 X 2 X 2 X 2
F |ACCESORIOS CON DEFORMACIONES O DESPERFECTOS X 2 X 1 X 2
G |PLACA IDENTIFICATIVA X 1 X 1 X 2
H [MARCA X 7 X 4 X 5 X 3 X 3 X 5
H |FECHA DEFABRICACION X 1 X 3 X 3 X 1 X 1 X 2
H [N° DEMODELO X 2 X 1 X 2 X 2 X 3 X 2
H |CAPACIDAD DE CARGA X 4 X 2 X 2 X 3 X 3 X 2
I |SERIE X 3 X 1 X 3 X 4 X 4
J |OTRO
TOTALES 49 42 47 46 50 31
RESUMEN NO CONFORMES 104 15
A. CABLE EQUIVOCADO B. LONGITUD CORRECTA C. ALMA DESCUBIERTA
b.casquiLLos FrUERaDE[ 44 | EAccesorios F ACCESORIOS CON 5
RANGO DE PRENSADO EQUIVOCADOS DESPERFECTOS
H. PLACA
G. PRODUCTOS SIN IDENTIFICATIVA CON INF 15
PLACA IDENTIFICATIVA INCORRECTA O I SERIADO INCORRECTO
INCOMPLETA
3.0mR0 o]
Zuniga Trillo, César Castillo Alcedo, Robert
INSPECCIONADO POR SUPERVISOR DE PRODUCCION
Nombre: Nombre:

Figura 21 Hoja de verificacion Julio a Diciembre - Defectos en estrobos
Nota: Elaboracién propia
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Este formato permite simplemente mirar la informacion para el primer analisis y
comprender primero el alcance y la ubicacion del problema principal. Una vez consolidada
la informacién de la Hoja de Confirmacion de Produccién de eslingas, se utiliza como

punto de partida para el desarrollo de otras herramientas de alta calidad.
DIAGRAMA DE BARRAS: ESLINGAS PLANAS
Datos:

e Rubros que se consideraran en el andlisis: Nivel de defectos por mes en la
fabricacion de eslingas.
e Periodo analizado: De enero del 2019 hasta diciembre del 20109.

e Unidad empleada: Cantidad de defectos de calidad.

Localizacion de la informacion: Los datos se obtuvieron en los reportes de Produccion y

reportes de calidad de CS BEAVER.

Tabla 13 Defectos de eslingas

por mes
Defectos por mes
Mes Cantidad
Enero 38
Febrero 38
Marzo 39
Abril 37
Mayo 44
Junio 43
Julio 40
Agosto 37
Setiembre 45
Octubre 43
Noviembre 41
Diciembre 43

Total 508




Defectos por mes - Eslingas 2019

52
43 43 4 43
‘é‘éo Qéé 4 @’b ‘éo‘ %“'s\o \"&o S v~°o°é° Rg d oésée’ R : & 3
< ) o)
[====d Total e e e« ljneal (Total)
Figura 22 Nivel de defectos por mes — Eslingas
Nota: Elaboracion propia
Tabla 14 Frecuencias de defectos por mes - Eslingas
Frecuencias de defectos por mes
Mes Frecuencia Acumulado % % Acumulado
Julio 53 53 10.4% 10.4%
Setiembre 52 105 10.2% 20.7%
Mayo 44 149 8.7% 29.3%
Junio 43 192 8.5% 37.8%
Octubre 43 235 8.5% 46.3%
Diciembre 43 278 8.5% 54.7%
Noviembre 41 319 8.1% 62.8%
Marzo 39 358 7.7% 70.5%
Enero 38 396 7.5% 78.0%
Febrero 38 434 7.5% 85.4%
Abril 37 471 7.3% 92.7%
Agosto 37 508 7.3% 100.0%

Total 508 100.0%
Nota: Elaboracion propia
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Figura 23 Pareto de defectos por mes — Eslingas
Nota: Elaboracion propia
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IDENTIFICACION DE PROBLEMAS CRITICOS: ESLINGAS

Una vez identificada la informacién de los datos diarios y mensuales en las areas de

produccion y calidad, el primer paso para analizar los problemas reconocidos interna y

externamente es identificar los sintomas que son la principal causa de no conformidad del

producto. Por esta razon, el diagrama de Pareto que se muestra en la Figura 25 representa

lo que se describe

Tabla 15 Niveles por Tipos de defectos -

Eslingas

Nivel por Tipo de defectos

Descripcion

Cantidad

Hilado inconforme

Mal colocacion de accesorios

Mal costura en el ojo

Mal metrado de la faja

Mal Seriado

Fuera de especificaciones del cliente
Areas descoloridas, fragiles o rigidas
Etiqueta ilegible o inexistente

32
23
200
30
114
89
13
7

Total

508

Nota: Elaboracion propia



77

Niveles por Tipos de defectos - Eslingas

Etiqueta ilegible o inexistente & 7

Areas descoloridas, fragiles o rigidas i 13

% Fuera de especificaciones del cliente 4 89

§ Mal Seriado d 114

3 Mal metrado de la faja it 30

é— Mal costura en el ojo d 200

Mal colocacion de accesorios |mmd 23

Hilado inconforme jcd 32

0 50 100 150 200 250
Cantidad

Figura 24 Niveles por Tipos de defectos — Eslingas
Nota: Elaboracién propia

Tabla 16 Resumen estadistico - Tipos de defectos en eslingas

Resumen estadistico - Tipo de defectos

Tipo de defectos N° Frecuencia  Acumulado % % Acumulado
Mal costura en el ojo 6 200 200 39.4% 39.4%
Mal Seriado 4 114 314 22.4% 61.8%
Fuera de especificaciones del cliente 3 89 403 17.5% 79.3%
Hilado inconforme 8 32 435 6.3% 85.6%
Mal metrado de la faja 5 30 465 5.9% 91.5%
Mal colocacidn de accesorios 7 23 488 4.5% 96.1%
Areas descoloridas, fragiles o rigidas 2 13 501 2.6% 98.6%
Etiqueta ilegible o inexistente 1 7 508 1.4% 100.0%
Total 508 100.0%

Nota: Elaboracion propia

Tabla 17 Clases — Tipos de defectos Eslingas

Clases - Tipo de defectos

Descripcion Clase
Mal costura en el ojo A
Mal Seriado
Fuera de especificaciones del cliente
Mal metrado de la faja
Mal Seriado
Mal colocacidn de accesorios
Areas descoloridas, fragiles o rigidas
Etiqueta ilegible o inexistente

OO0 W wWwwW > >

Nota: Elaboraci6n propia
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Pareto de defectos por tipo - Eslingas

250 100%
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Figura 25 Pareto de defectos por Tipo — Eslingas
Nota: Elaboracion propia

La eliminacion de los factores “Vitales o de Mayor Importancia” reducira el problema
en aproximadamente un 79.3 %.

Se observa que los mayores porcentajes de defectos son: Mal costura en el 0jo (39.4%),
Mal seriado (22.4%) y Fuera de especificaciones del cliente (17.5%)

Tabla 18 Resumen por clases - Tipo de defectos eslingas
Resumen por clases - Tipos de defectos

% De rubros % Acum Razon de Razon de
Establecer . L :
Clase  dentrodela de cada na importancia importancia
relacion :
clase clase absoluta relativa
A 37.5 79.3 79.3/37.5 2.11 13.2
B 37.5 16.8 16.8/37.5 0.45 2.8
C 25.0 3.9 3.9/25.0 0.16

Nota: Elaboracién propia

* La razon absoluta de A es 2.11, como se ve es mayor que lade By C
* La razon de importancia relativa es la relacion de Ay B respecto a C.
2.11/0.16 =13.2 - que A es 13.2 veces mas importante que C.

0.45/0.16 =2.8 — que B es 2.8 veces méas importante que C.



DIAGRAMA DE BARRAS: ESTROBOS DE ACERO

Datos:
e Rubros que se consideraran en el analisis: Nivel de defectos por mes en la
fabricacion de estrobos.
» Periodo analizado: De enero del 2019 hasta diciembre del 20109.

e Unidad empleada: Cantidad de defectos de calidad.

Localizacion de la informacion: Los datos se obtuvieron en los reportes de Produccion y

reportes de calidad de CS BEAVER.

Tabla 19 Defectos de estrobos por

mes
Defectos por mes
Mes Cantidad
Enero 46
Febrero 45
Marzo 42
Abril 43
Mayo 47
Junio 50
Julio 49
Agosto 42
Setiembre 47
Octubre 46
Noviembre 50
Diciembre 31
Total 538

Nota: Elaboracién propia
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Figura 26 Nivel de defectos por mes — Estrobos
Nota: Elaboracion propia

Tabla 20 Frecuencias de defectos

&

eeeeee Lineal (Total)

Frecuencias de defectos por mes

Qf

DOr mes - Estrobos

Frecuencia Acumulado % % Acumulado

Junio 50 50 9.3% 9.3%

Noviembre 50 100 9.3% 18.6%
Julio 49 149 9.1% 27.7%
Mayo 47 196 8.7% 36.4%
Setiembre 47 243 8.7% 45.2%
Enero 46 289 8.6% 53.7%
Octubre 46 335 8.6% 62.3%
Febrero 45 380 8.4% 70.6%
Abril 43 423 8.0% 78.6%
Marzo 42 465 7.8% 86.4%
Agosto 42 507 7.8% 94.2%
Diciembre 31 538 5.8% 100.0%

Total 538 100.0%

Nota: Elaboracion propia
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&0 Pareto de defectos por mes - Estrobos 100%
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Figura 27 Pareto de defectos por mes — Estrobos
Nota: Elaboracién propia

IDENTIFICACION DE PROBLEMAS CRITICOS: ESTROBOS

Una vez recopilada la informacién se dibuja un diagrama de Pareto que identifica los
principales tipos de defectos en la linea de produccion de Estrobos de acero durante el
periodo 2019 para poder desarrollarlos y solucionarlos, dando como resultado la figura X.

Tabla 21 Niveles por Tipos de defectos - Estrobos

Resumen estadistico - Tipo de defectos

Tipo de defectos Frecuencia

Longitud fuera de los limites permitidos 206
Alma descubierta 34
Casquillo fuera del rango de prensado 93
Accesorios equivocados 20
Accesorios con deformaciones o desperfectos 9
Placa identificativa con informacion incorrecta o incompleta 136
Seriado incorrecto 23
Cable equivocado 10
Productos sin placa identificativa 7

Total 538

Nota: Elaboracion propia
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Nivel de defectos por tipo - Estrobos

Productos sin placa identificativa u 7
Cable equivocado & 10
Seriado incorrecto  w=d 23

Placa identificativa con informacion... — 136
Accesorios con deformaciones o... 4 9
Accesorios equivocados =i 20
Casquillo fuera del rango de prensado et 93
Alma descubierta i 34
Longitud fuera de los limites... d 206

0 100 200 300
Cantidad

Figura 28 Niveles por Tipos de defectos — Estrobos
Nota: Elaboracidn propia

Tabla 22 Resumen estadistico - Tipos de defectos en estrobos

Resumen estadistico - Tipo de defectos

Tipo de defectos N° Frecuencia Acumulado % % Acum

Longitud fuera de los limites permitidos 9 206 206 38.3% 38.3%
Placa identificativa con informacion incorrecta o

incompleta 4 136 342 25.3% 63.6%
Casquillo fuera del rango de prensado 7 93 435 17.3% 80.9%
Alma descubierta 8 34 469 6.3% 87.2%
Seriado incorrecto 3 23 492 4.3% 91.4%
Accesorios equivocados 6 20 512 3.7% 95.2%
Cable equivocado 2 10 522 1.9% 97.0%
Accesorios con deformaciones o desperfectos 5 9 531 1.7% 98.7%
Productos sin placa identificativa 1 7 538 1.3% 100.0%

Total 538 100.0%

Nota: Elaboracién propia

Tabla 23 Clases - Tipos de defectos Estrobos

Clases - Tipo de defectos
Tipo de defectos Clase
Longitud fuera de los limites permitidos
Placa identificativa con informacidn incorrecta o incompleta
Casquillo fuera del rango de prensado
Alma descubierta
Seriado incorrecto

>

Accesorios equivocados

Cable equivocado

Accesorios con deformaciones o desperfectos

OO0 || |w|m|> >

Productos sin placa identificativa

Nota: Elaboracién propia
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Figura 29 Pareto de defectos por Tipo — Estrobos
Nota: Elaboracion propia

La eliminacion de los factores “Vitales o de Mayor Importancia” reducira el problema
en aproximadamente un 80.9 %.

Se observa que los mayores porcentajes de defectos son: Longitud fuera de los limites
permitidos (38.3%), Placa identificativa con informacion incorrecta o incompleta

(25.3%) y Casquillo fuera del rango de prensado (17.3%)

Tabla 24 Resumen por clases - Tipos de defectos estrobos
Resumen por clases - Tipos de defectos

% De rubros % Acum Razo6n de Razo6n de
Establecer . S .
Clase dentro de la de cada ., importancia importancia

relacion .

clase clase absoluta relativa
A 33.3 80.9 80.9/33.3 2.43 16.9
B 33.3 15.2 15.2/33.3 0.46 3.2

C 33.3 4.8 4.8/33.3 0.14

Nota: Elaboracién propia

* La razon absoluta de A es 2.43, como se ve es mayor que lade By C

* La razon de importancia relativa es la relacion de Ay B respecto a C.
243/0.14=16.9 - que Aes 16.9 veces mas importante que C.
0.46/0.14=3.2 - que B es 3.2 veces mas importante que C.

Luego de este andlisis previo para validar la informacion, se empezara a

83
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desagregar los tipos de defectos de mayor relevancia y cruzar la informacion
disponible en el mercado y fabrica para poder aplicar el Diagrama Causa-

Efecto para dar solucion a estos problemas.

DIAGRAMA CAUSA - EFECTO: ESLINGAS

A continuacion, se realiza el analisis Causa — Efecto, desarrollando cada tipo de defecto de
la Clase A “Importantes” en los productos: Eslingas de Plyester/Nylon, obtenido

anteriormente en los Diagramas de Pareto.

Derivado de la identificacion sistematica de las causas raiz de la generacion de defectos en

las Eslingas y del analisis historico, se obtienen las siguientes causas.

ROTACION DE FALTA DE INSTRUCTIVO DE
POCA CULTURA PERSONAL TRABAIO DETALLADO FALTA DE CONTROL DE
CALIDAD
FEy——— EXCESO DE FATIGA COMPRAS A

L DE PERSONAL IMPREVISTAS MALDISERO SECUENCIA .

PERMANENTES EQUNOCADA MALA PLANEACION

TRABAJO BAIO
PRESION “g‘éﬁﬁi?;?:f’ FALTA DE REGISTRO DE FALTA DE INFORMACION
MAL PRUEBA DE MATERIAL ENLASOP

MANTENIMIENTO

MAQUINA OBSOLETAS "\ ~ MALCOSTURA

ENELOJO
FALLAS FRECUENTES

MALAS CONDICIONES

FALTA DE
MALA CALIBRACION MALAS COMUNICACION
DE MAQ COSEDORA ESPECIFICACIONES ENEL AREA
FALTA DE INSPECCION NO HAY INCENTIVOS

ALPERSONAL ;
VIBRACIONES
OPERARIOSIN AMBIENTE CERRADO
N FUNCIONES DEFINIDAS
TECNOLOGIA VELOCIDAD N
FALTA DE LUMINARIAS
LIMITADA INADECUADA MAL DISENO DE

LAYOUT

o

Figura 30 Diagrama Causa - Efecto: Mal costura en el ojo — Eslingas
Nota: Elaboracién propia
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CODIGO NO CONFORME
ACOLOR DE ESLINGA

\ DESCONOCIMIENTO DE
CODIGO DE COLORES

INSTRUCTIVO DE CODIFICACION
NOACTUALIZADO

MOLDE DE CODIGOS INFORMACION
FALTA DE INSPECCION DE CON DESGASTE TRASPUESTA
CALIDAD DURANTE EL

PROCESO

DESCONOCIMIENTO DELA
TABLA DE CODIFICACION

FALTA DE
INDUCCION

COMPRAS FUERA

ETIQUETA DE CUERO O INFORMACK{ON
DEPLAZO

PLASTICO CON DEFECTOS INCOMPLETA

DISTRACCION DEL

PERSONAL MATERIALNO

RESISTENTE

MATERIAL INCORRECTO DESCONOCIMIENTO DE

PARAETIQUETA INFORMACION TECNICA
DEL PRODUCTO

» MAL SERIADO
FALTADE
__ MANTENIMIENTO \ USO PARA ACTIVIADES CONDICIONES DE LAYOUT
INADECUADAS  TAMARIO DE VALORES DEL ALMACENAMIENTO INEFICIENTE
MAQUINA CODIFICADORA [ CODIGO NOUNIFORMES /' UBICACION DE INFORMACION DEFICIENTE
CON VIBRACIONES PUNTA CON ) INCORRECTA PERSONAL
DEFORMACIONES DISIPACION DETINTA DISCONFORME
EN MATERIAL -_—
PARADA DE MAQUINA FALTA DE' TRABAJO BAIO
TINTA DE MALA CALIBRACION PRESION
CALIDAD
Figura 31 Diagrama Causa - Efecto: Mal seriado — Eslingas
Nota: Elaboracién propia
FALTADE
MATERIALES CADUCOS O ACTUALIZACION POR i
NO APEGO AL MOF DEFECTUOSOS AREA DE PROVECTOS ELABORACION INADECUADA
PERSONALCON DEL CERTIF DE CALIDAD
- POCA EXPERIENCIA
DESATENCION Y SUBESTIMACION FALTA DE INDUCCION ENMATERIALES FALTADE UNA ADECUADA FALTA DE PROCEDIMIENTOS
¥ COMPROMISO PRUEBA DE RESISTENCIAEN MANUAL DE
D LOS EFES SUPERIORES LABORATORIO PROCEDIMENTO \  OPERATNOSESTANDAR
FALTA DE LIDERAZGO Y DATOSERRONES ERRORES DE ASIGNACION DE D
EQUPOENTRANAI BRNDADOSPORELCLENTE = e PORALMACEN  \ FALTADE MATERIAL FALTA DE INDICADOR DE
EN ALMACEN NIVEL DE SATISFACCION
DE CLIENTE FUERADE
ALTAROTACION DE PERSONAL . ESPECIFICACIO
RESPONSABLE DEMTTO / NES DEL
\ ADMINISTRACION CLIENTE
CARENCIA DE SUPERVISION ACORDARTIEMPOS DB CARENCIADELAS /' INEFICIENTE Y POCO EFICAZ
ALPROSEANIA DENTTO Y ENTREGAIRREALES /| CORROBORAR ERRONEAVIENTE SSENELAREA
FALTA DE REGISTROS LAS ESPECDEL PRODUCTO FINAL ’
HISTORICOS DE - FALTA DE AREAS COMPARTIDAS
FALTA DE MANUALES DE PARADAS DE MAQUINA MALA COORDINACION INFORMACION ERRADA PROGRAMA DE CONOTRODPTO
FUNCIONAMEENTO DE DEL AREA DE VENTAS e MEJORA CONTINUA
MAQUINAS
ESTRUCTURA NO ACORDE AL
OBJETIVO PARA LO QUE FUE
CREADA LA EMPRESA

Figura 32 Diagrama Causa - Efecto: Fuera de especificaciones del cliente — Eslingas
Nota: Elaboracidn propia
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La definicion de un problema incluye la recopilacion de hechos, su estructura y analisis.
Los reportes documentados como: diagramas de flujo, estadisticas, graficos, son de gran

ayuda para la simplificacion y completo entendimiento del problema.
DIAGRAMA CAUSA - EFECTO: ESTROBOS

A continuacion, se realiza el analisis Causa — Efecto, desarrollando cada tipo de defecto de
la Clase A “Importantes” en los productos: Estrobos de acero, obtenido anteriormente en

los Diagramas de Pareto.

Derivado de la identificacion sistematica de las causas raiz de la generacion de defectos en

las Estrobos y del analisis historico, se obtienen las siguientes causas.

MANO DE OBRA

DEFICIENTES METODOS DE
DIRECCION DEL SUP DE PRODUCCION

ROTULACION
FALTA DE LIDEERAZGO Y INADECUADA
CHARLAS DE MEJORA DE

EN ALMACEN

PROCEDIMIENTO DE

METRADO INCORRECTO MAL MONTAJE DE PIEZAS

MATERIALES SUSTITUTOS

CORTE DE CABLE O MAS DE DEFICIENTE CALIDAD

MANUALDE ESTANDAR '\, ~ PLAN DE INSPECCION

0 MENOS LONGITUD
CLIMA LABORAL FALTA DE MATERIALES INTERNACIONALEN TR0\ INADECUADO
DIOMA
SDESCONOCIMIENTé) gE SUBESTIMACION ALAS USO DE CABLES DE
ETANDI;\ER ’\IANETDElFSI/\iAS\I NAL RECOMENDACIONES DL DIAMETRO INADECUAOD CABLCEOSR(;%DD/?SOSO
AUDITOR LONGITUD
FALTADE FUERA DE LOS
MANTENIMENTO A
LIMITES
MAQHIDRAULICA \ DESCONOCIMIENTO DEL PERMITID
FUNcmém:wE;’gO DE HERRAMIENTAS DE ACUMULACION DE PERDIDA Y RODO DE 05
MOLDES DE PRENSADO MALA CALIBRACION DE MEDIDA INCORRECTA PRODUCTOS EN AMBIENTE MATERIALES
DESGASTADOS EQUIPOS DE MEDICION REDUCIDO
VELOCIDAD INCORRECTA MALA DISTRIBUCION DE FALTA DE CONTROLY
PRUEBAS DE FUNCIONAMINO DE MAQUINAS MAL CORTE DE MATERIAL ESPACIOS EN LA PLANTA CONCIENTIZACION DEL
DE MAQUINA DE MANERA HERRAMIENTAS DE PERSONAL
INADECUADA EN LINEA MEDIDAINCORRECTA /| ALMACENNO
VARIACIONES EN LA HERETIZADO

MAQ CORTADORA

MAQUINARIA

MEDIO AMBIENTE

Figura 33 Diagrama Causa - Efecto: Longitud fuera de los limites permitidos — Estrobos
Nota: Elaboracion propia
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MANO DE OBRA

CAMBIO INESPERADO DE
FORMATO DE PRODUCTO

ALTOESTRES LABORAL ABASTECIMIENTO DE

SODE CABLE VARIOS PROVEEDORES ALTADE AT
PERSONAL INADECUADOEN LA

) SUSTITUCION DE PARAIMPLEMENTAR 150 MALAPLANIFICACION
TRABAIADORES DISCONFORMECON O LACION 9000 ;
MATERIAL DE PRODUCCION
INEFICIENTES SUAACTIVIDADES
DIAMETRODE CABLE \  CORROSION DE PLACAS SISTEMA DE GESTION DE
FALTA DE INDICADORES DISTRACCION DEL NO COINCIDE CON ENALMACEN CALIDAD DEFICIENTE
DE DESEMPERO LABORAL PERSONAL PLACA Placa identificativa
DESCONOCIMIENTO DELOS con informacion
PARAMETROS DE LAS .
Incorrecta o
MAQUINAS DESINTERES ENEL .
TEMA PORPARTE DE incompleta
MALAJUSTE DE MAQUINA PROFECTOS L(;SR ESJGE‘TDO‘\;ESS[;EL FALTADE VERFICACION POR TENSIONENEL  / POCAILUMINACION
CODIFICADORA PARTE DE CONTROL DE TRABAIO
ACTIVIDADES DE
oosONmyore TESOIOEMENOD oo LM
FALTA DE AUTOMATIZACION oy LOS VALORES DE LA , RS ONSARILOAT
ENLACODIFICACION CODIFICACION OMISION DELOS ESPACIOS EXCESO DE RUIDO
ENTRE VALORES DEL ALMACENNO ENELAREA

CODIGO HERMETIZADO

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE

Figura 34 Diagrama Causa - Efecto: Placa identificativa con informacién incorrecta o incompleta
Nota: Elaboracion propia

MANO DE OBRA

DEFICIENCIA

FALTA DE MATERIALES Y POCOPERSONAL
OPERACIONAL

EQUIPOS EN INSPECCION

MALAJUSTEEN CABLES
DE MAYOR PULGADA

FALTA DE INDUCCION CASQUILLOS DE MATERIAL

PROVEEDORES
N MUY BLANDO

UEVOS

FALTA DE CONTROL DE CALIBRACION

CALIDAD INCORRECTA
Noﬁg:kf:sms DEFECTODEFABRICA \  MATERIALES QUENO CUMPLEN NTERPRETACON
FALTA DE PERSONAL CON LASESPECIFDELA OC INADECUADA DEL MANUAL
DE APOYO
OPERACIONAL CASQUILLO
FALTA DE CONCIENTIZACION FUERA DE
ALPERSONAL RANGO DE
FALTA DEMTTO MAL DISERO DE MOLDES DE LUMINACION PRENSADO
PREVENTIVO CASQUILLO DE PRENSADO
USO DE HERRAMIENTAS /; ESPECIICACIONES Q ESPA%'SD%EJSQBAJO INADECUADA
INADECUADAS INCORRECTAS EN LA OP
OSCILACIONES EN EL FALLASFRECUENTES  OMISION DE ESPECIFICACIONES LOCAL VARIACIONES
TORNILLO DE BANCO EN LA PRENSA ESPECIALES ALQUILADO ENERGIA ELECTRICA
US0 DE MOLDES INADECUADOS JORNADA LABORAL
DURANTE EL PROCESO
ERRORES EN EL AREA DE EXTENSA

COMPRAS Y DE PROYECTOS

MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE

Figura 35 Diagrama Causa - Efecto: Casquillo fuera de rango de prensado
Nota: Elaboracién propia
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El siguiente paso para la solucion de los problemas en ambos productos, como son las
eslingas y estrobos es que el equipo de trabajo debe centrarse en el analisis de fallas
conduce a encontrar la causa raiz del defecto. Es compatible con herramientas como la
tormenta de ideas, Los 5 ¢Por qué?
Por las razones mencionadas anteriormente, esta es una parte importante de la metodologia
y, @ menudo, la que requiere mas recursos. Una vez que se encuentra la causa raiz,
conduce a las soluciones propuestas.
ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLOS
Primero, se requirio el primer trabajo de recopilacién de informacion para desarrollar
AMFE. En este caso, el proceso necesita la documentacion necesaria para todos los
elementos que componen el proceso. Esta herramienta fue desarrollada con los siguientes
pasos:

1. Se hizo la representacion grafica de las operaciones (DAP anteriormente

documentado)

2. Se formd un grupo de trabajo, se documentd el producto, el proceso, etc.

3. Se determino de las fases criticas del proceso.

4. Se determino las fallas importantes de cada fase del proceso, se determin6 sus

consecuencias y evaluacion de su nivel de severidad.

5. Se inform0 la causa de cada error y se evalud la ocurrencia del error.

6. Se muestra los controles recomendados para detectar y evaluar errores.

7. Se obtuvo el niamero de prioridad de riesgo para cada falla para tomar decisiones.

8. Se establecio acciones preventivas, correctivas o de mejora.
Para hallar el RPN (Numero de Prioridad de Riesgo), se multiplica la severidad, la
ocurrencia, y la deteccion o detectabilidad. EI RPN es un nimero entre 1 y 1000 que nos

indica la prioridad para cada falla con el objetivo de eliminarla.
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En el AMFE de eslingas como se puede observar en la Figura 38, el modo de fallo “Parada
de produccion” es mayor a 100, asimismo sucede en el AMFE de estrobos como se
observa en la Figura 39. Si el RPN es superior a 100 resalta la necesidad de priorizar
acciones preventivas o correctivas para evitar que ocurran problemas. Sin embargo, el

objetivo general a donde se debe apuntar es el de tratar todas las fallas.
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Analisis de modo y efecto de fallas - ESLINGAS DE POLYESTER/NYLON
N<© Inteirafrat;:cee/l;:rte/ Modos de fallo Efecto s Causa (o] Controles D [ NPR Acciones NPR
Demoras en la entrega de la
Omision de informacion y OP a produccion
Recepcion de especificaciones de la OC Interpretacion inadecuada de La secretaria de Ventas se . .
A - h h Enviar correo electrénico
OCy la informacion por parte de equivoca al ingresar los Confirmar los datos P .
1 N e 8 PR ; 3 |, 2 48 automatico al cliente con su 48
elaboracion de Jefe de produccioén, requerimientos del cliente en ingresados orden de pedido
oP . Producto terminado que no la OP P!
Informacion incorrecta cumple las especificaciones
digitada en la OP del cliente
Retrasos, N R R R
- L N Personal de almacén que B . Capacitacion de Materiales y
Verificacion de |Entrega de materiales que no . t Capacitacion al personal de P
materiales y van de acuerdo a la OC - 7 desconoce la informacion 4 almacen 2 56 estructura de izaje al persoanl 56
2 N Producto termlna(?o que no tecnica de los materiales de almaceén
accesorios en cumple las especificaciones
almacen del cliente
Rotura de stocks Parada de produccion 8 Fal_ta de un adecuado control 1 Karde)_( de materiales 2 Agregar software de Almacen
de inventarios actualizado
Cortar menos material Descarte de pieza de material Zig":‘ :: Iﬂzrmrr:ca)lgeesoperarlo.
8 |. ’ 3 |Inspeccion final del corte 3 72 Charla de Consientizacion 72
N Reproceso de corte hasta instrumento de corte
Metrado y Cortar mas material "
3 |corte de logar la medida adecuada defectuoso
A Senalética de prevencion en N N
material R N R P - N Induccion de seguridad antes
N Proceso interrumpido, Trabajo sin implementos de el area de trabajo; Control de P
Quemadura en el operario . 9 " 1 |. - 2 i8 de iniciar proceso, atender 18
descanso meédico seguridad ingreso con EPP al area de N R
trabajo EPP’s al personal de linea
a M_arcado de Manchas grandes en la faja Imperfecciones en el color de a Falta de _Ilmp_l\eza orden y 3 |No existe 3 36 Inducclqn al personal en el 36
faja la tela, producto no conforme estandarizacion tema: 5's
Costura de los ojos en Falta de pericia del operario
sentido incorrecto o no Disefo incorrecto de ojos 4 N P P ! 3 a4 48 48
maquina cosedora defectuosa
acorde a las marcas
Ruptura de protector al ser
cosido Mayor desgaste de la eslinga 7 Material desgastado por a 3
durante su uso almacenamiento inadecuado
Omision de protector en el PT
Cantidad de lineas de costura
inadecuada en el empalme Procedimiento de produccion Entrega de instructivos de
Confeccion de linea recta sin N de eslingas, Diagrama de trabajo al personal operativo y
respetar marcas sefialadas mzis:isir#argogog?orme a 3 analisis de proceso de a cambio de herramientas
5 D Confeccion de linea sucesiva v eslingas defectuosas en linea
sin respetar tolerancias Falta de pericia y/o
sefialados conocimiento del operario,
I N . i e
Omision del cierre de Ruptura gradual de hilo ° maquina cosedora defectuosa > 4
seguridad (descosimiento)
Costura de refuerzo que no va .
Separacion de las capas y
de acuerdo a las pulgadas de 9 2 3
mayor deterioro de la tela
la tela
. . . Variacion en el fluido N
Sobretiempo, incomidad en el eléctrico, Falta de Realizar Cronograma de
Parada de produccion personal, defectos en 7 S N 6 |No existe 3 mantenimiento de maquinas y
mantenimiento a los equipos, h
producto - : equipos
magquinaria obsoleta
Colocacion de . Dificultad en la trazabilidad, Desconocimiento de la Instructivo de trazabilidad y . .
N Informacion incorrecta o N - N N e Capacitacion al personal de
6 |etiqueta y h producto no conforme, 7 |informacion tecnica del 5 |codificacion de producto 3 . 105
oo N incompleta N N codificado
Codificacion reclamos de clientes producto terminado
Inspeccion Produccion no conforme, rse'::'eazfolf"\n ssérlzléléiaonfzecg?rloa Plan de inspeccion mas
7 N P Inspeccion rutinaria ineficiente |lotes obsrvados y/o 7 |Personal no capacitado 2 p\ i 5 exigente, capacitacion af
final metodo de muestreo mas .
descartados. robusto personal de control de calidad

Figura 36 AMFE de proceso de Eslingas
Nota: Elaboracién propia
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Modos de fallo Efecto s Causa o Controles D NPR Acciones
Proceso
Demoras en la entrega de la
Omision de informacion y OP a produccion
Recepcién de especificaciones de la OC Interpretacion inadecuada de La secretaria de Ventas se N o
N P N N Enviar correo electronico
OC vy la informacion por parte de equivoca al ingresar los Confirmar los datos P N
1 fa - 8 M N 3 | 2 a8 automatico al cliente con su a8
elaboracion de Jefe de produccion, requerimientos del cliente en ingresados -
A orden de pedido
oPrP R Producto terminado que no la OP
Informacion incorrecta cumple las especificaciones
digitada en la OP del cliente
Retrasos. P I de al & C t. de Material
Verificacion de |Entrega de materiales que no ersonal de almacen que Capacitacion al personal de apacitacion de Materales y
materiales y n de acuerdo a la OC - 7 desconoce la informacion 4 almacen 2 56 estructura de izaje al persoanl 56
2 . Producto terminado que no tecnica de los materiales de almaceén
EEEEE eSS G cumple las especificaciones
almaceén del cliente
Rotura de stocks Parada de produccion 8 Falta de Un, adecuado control 1 Karde)} de materiales 2 16 Agregar software de Almacen 16
de inventarios actualizado
Ubicacion del B N Sefalética de prevencion en . N
Accidente del operario por . o T " Induccién de seguridad antes
carrete en A Proceso interrumpido, Trabajo sin implementos de el area de trabajo; Control de dect
3 3 alastamiento con gata o o <) ) 1 | ° 2 de iniciar proceso, atender
linea de descanso meédico seguridad ingreso con EPP al area de N A
. montacarga 5 EPPs al personal de linea
produccion trabajo
Falla de pericia de
Cortar menos material Descarte de pieza de material operario,falata de personal
Metrado ara realizar un buen corte (2 . B N .
a4 Corte de);able 8 personas como minimo) ¢ 3 |Inspeccion final del corte 3 72 Charla de Consientizacion 72
Cortar mas material Reproceso de corte hasta " d '
logar la medida adecuada instrumento de corte
defectuoso
Fabricacion de los ojos en Falta de pericia del operario.
sentido incorrecto o no Disefio incorrecto de ojos a N . 3 4 a8 a8
maquina cosedora defectuosa
acorde a las marcas
Trenzado con alambres
cortados . Procedimiento de produccion Entrega de instructivos de
Mayor desgaste del estrobo Material desgastado por - - P! ,g N
7 > 2 a de eslingas, Diagrama de 3 trabajo al personal operativo y
durante su uso almacenamiento inadecuado N N B
Trenzado con desorden en los is de proceso de cambio de herramientas
Trenzadoy |gambres eslingas defectuosas en linea
5 formacion de
Ges casquillo de refuerzo que no . Falta de pericia y/o
Mala presentacion de -e | .
va de acuerdo a las pulgadas 4 |conocimiento del operario, 3 a as
producto, PT no conforme d
de la tela maquina cosedora defectuosa
N R N Variacion en el fluido .
Sobretiempo, incomidad en el eléctrico, Falta de Realizar Cronograma de
Parada de produc personal, defectos en 7 - n 6 |No existe 3 mantenimiento de maquinas y
mantenimiento a los equipos, .
producto > h equipos
maquinaria obsoleta
n Capacitacion al personal,
) . . casquillo de refuerzo que no ¢ =90
Ajuste de Ajuste incompleto de revision del procedimiento e
6 N N 8 |va de acuerdo a las pulgadas 3 3 72 - e
casquillos casquillo del cable iad i ™ inspeccion continua de
Vibraciones, irregularidad del Hoja de werificacion y . materiales
N - procedimiento de fabricacion - -
factor de seguridad Moldes de casquillo de casquillos Capacitacion al personal,
Prensado de incorrectos, moldes con revision del procedimiento e
7 . Mal prensado 8 N - 3 3 72 - : B
casquillos deformaciones, giro a un inspeccion continua de
grado inadecuado. materiales
Moldes de casquillo - - Capacitacion al personal,
. . Hoja de verificacion y oy =0
Fabricacion de Mayor desgaste de estrobos incorrectos, moldes con S Ve . = revision del procedimiento e
8 Mal prensado de guardacable 8 N - 3 |procedimiento de fabricacion 3 N e R
guardacable durante su uso deformaciones, giro a un inspeccion continua de
' de guardacable N
grado inadecuado. materiales
Colocacién de N Dificultad en la trazabilidad, Desconocimiento de la Instructivo de trazabilidad y N
N Informacion incorrecta o N L - e Capacitacion al personal de
9 etiqueta y N producto no conforme, 6 |informacion tecnica del a4 5 120 - 120
e f incompleta - codificado
Codificacion reclamos de clientes producto terminado
. Inspeccion simultanea con la - .
IEEEEEIRm Produccion no conforme, operacion, seleccion de otro Plan de inspeccion mas
10 P Inspeccion rutinaria ineficiente |lotes observados y/o 7 |Personal no capacitado 2 P! ; 5 exigente, capacitacion an

final

descartados.

meétodo de muestreo mas
robusto

personal de control de calidad

Figura 37 AMFE de proceso de Estrobos de acero
Nota: Elaboracion propia
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Durante el estudio se obtuvo informacion respecto al funcionamiento de las
maquinas, en el cual se observd que, durante la operatividad de estas, hubo desgastes de
piezas, traqueteo y vibraciones. Por lo tanto, La distribucidn de las caracteristicas de
calidad es mas variable y muchos productos se fabrican fuera de las especificaciones del
cliente. Los procesos incontrolables suelen producir productos defectuosos y aumentan los
costes de fabricacion. Esto refleja una disminucion en las ganancias de la organizacion.

A continuacion, se ha desarrollado la incorporacién de una mejora en el proceso de
fabricacion de eslingas para mitigar las “Paradas de produccion”, en este caso la propuesta
esta orientada a errores y sus causas. Sin embargo, se pueden establecer acciones
correctivas, preventivas y correctivas centrdndose tanto en la falla como en la causa y el

control de la deteccidn.
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Codigo: 007 ID-CSB-CMME

WCSBEAVER CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DE MAQUINAS Y EQUIPOS i

Responsable: César Zafiga Trillo

CRONOGRAMA MENSUAL

N° Maquinas y Equipos Area Responsable Marca Cant Modelo Categoria Motivo Uso Frec. Feb Marz Abr May Jun Ago Set Oct Nov
1 Prensa Lineal Walter Quispe ESCO 1 300 TON MARK100 1 PROCESO PRENSAR CASQUILLOS Diario 1/3M X X X

2 Prensa Lineal Walter Quispe ESCO 1 500 TON 512M 1 PROCESO PRENSAR CASQUILLOS Diario 1/3M X X X

3 Prensa M:/(I:SI\TN Walter Quispe TALURIT 1 TALURIT 1250 TON TALUK-011 1 PROCESO PRENSAR CASQUILLOS Diario 1/3M| X X X

4 Estampadora Lineal Walter Quispe ASEA 1 WP275 2 ESTAMPAR CASQUILLOS Diario 1/6M X

5 Gata de Elevacion Lineal Walter Quispe SUPLEX 2 SUPLEX A1029 2 IZAR CARRETES PARA TENDER CABLE Diario 1/ Afo X

6 Cortadora 12" de Cable Lineal Walter Quispe N.N. 1 S/NS 1 CORTAR CABLE Diario 1/ Ano X

A N . PARA MEDICION CABLE - o
7 Remetradora Lineal Walter Quispe Propio 1 S/NS 1 COMERCIALIZADO POR METROS Diario 1/ Ao X

8 Moldes de Prensa Lineal Walter Quispe ESCO 10 S/NS 1 PRENSAR CASQUILLOS DE ESTROBOS Diario 1/ Mes X X X X X X X
9 Maquina de Coser 1 Linea 2 | Giancarlo Osca SINGER 1 SK-733 1 CONFECCION ESLINGAS Diario 1/3M| X X X
10 Maquina de Coser 2 Linea 2 | Giancarlo Osca KEYSTONE 1 K33R/51068 1 CONFECCION ESLINGAS Diario 1/3M| X X X
11 Maquina de Coser 3 Linea2 | Giancarlo Osca CONSEW 1 733R-5 1 CONFECCION ESLINGAS Diario 1/3M X X X
12 Maquina de Coser 4 Linea 2 | Giancarlo Osca KEYSTONE 1 K7-33R 1 CONFECCION ESLINGAS Diario 1/3M X X X
13 Maquina de Coser 5 Linea2 | Giancarlo Osca KEYSTONE 1 54803 1 CONFECCION ESLINGAS Diario 1/3M X X X
14 P""pait;;‘:::”a' de Linea3 | Denis Aguilar o™ 1 603 500 Kg N/S: L520 1 IZAJE Y MANIOBRA DE EQUIPOS Diario |1/ Afio

15 P°'ipa§;aMn:2”a' de Linea3 | Denis Aguilar ™ 1 653 750 Kg N/S: YCK7545 1 1ZAJE Y MANIOBRA DE EQUIPOS Diario |1/ Afo

16 Polipasto Manual Linea 3 Denis Aguilar c™M 1 500 Kg N/S: SV-R 1 IZAJE Y MANIOBRA DE EQUIPOS Diario 1/ Airo

17 | Probadora ?:_i‘TraCCic’" 50| Linea3 | Denis Aguilar N.N. 1 S/NS 1 HACER PRUEBAS DE TRACCION | Ocasional |1/ Afio

18 Esmeril de Banco Linea4 Luis Carrillo BOSCH 1 GBG8 - 304000398 2 CORTAR PLANCHAS, PERFILES Diario 1/ Afo X

19 Magquina de Soldar Lincoln Linea4 Luis Carrillo LINCOLN 1 Power Mig 255 XT 1 SOLDAR Semanal 1/ Afo X

20 Inversora Multiprocesos Linea4 Luis Carrillo ESAB 1 ESAB MTS 3500i, N/S MC K007022 1 SOLDAR Semanal 1/ Afo X

21 Magquina de Soldar Lincoln Linea4 Luis Carrillo LINCOLN 1 AC/DC 225 ARCs\gllELDER N/ 9223 1 SOLDAR Semanal 1/ Ao

22 |Probadorade Traccion 200 | cp; | \william Bravo NN 1 S/Ns 1 HACER PRUEBAS DE TRACCION | Ocasional |1/6M X

™

Categoria ¢Afecta?

Afecta la
Critico Calidad
criticamente
[ NoO Afectala |
Calidad o
Afecta en bajo

nivel

No critico

Figura 38 Cronograma de mantenimiento de maquinas y equipos CS BEAVER
Nota: Elaboracion propia
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La mejor manera de evitar fallas inesperadas en el equipo es contar con un programa de
mantenimiento preventivo. EI mantenimiento regular puede evitar que los problemas
menores se conviertan en problemas graves. Esto no solo evita los costos de reemplazo de
equipos y el tiempo de inactividad no planificado, sino que también mejora la seguridad en
el lugar de trabajo al minimizar los riesgos en el sitio.

COSTO DE CALIDAD

Los costos de calidad de CS BEAVER incluyen prevencion, evaluacion y elementos de
dafios internos y externos.

En esta fase, los datos solicitados se recopilaron de forma estructurada. Los datos se

derivan principalmente de lo siguiente.

Seguimiento de campo en las diferentes fases del proceso.
* Reportes sobre acciones de control recibidas.

= Estados financieros.

e Estudios realizados.

e Reclamos e informacion de clientes.

Reportes de no-conformidad.

El resultado de la medicion se incluye en el costo total de la calidad determinado por los
criterios de evaluacion del total obtenido.

La recopilacién de datos para cuantificar problemas u oportunidades es la base para
completar planes de mejora futuros.

Al asignar los costos a la calidad, puede administrarlos y controlarlos como cualquier otro
costo. Poner la calidad a precio de costo proporciona un medio de comunicacién y control

muy poderoso.



Tabla 25 Costos totales de calidad
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COSTOS TOTALES DE CALIDAD
Ventas/Mes ENERO [FEBRERO| MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO | AGOSTO |SETIEMBRE|OCTUBRE |NOVIEMBRE |DICIEMBRE TOTAL
2 Ventas Eslingas 44328.2 39150.3 60163.9 54058.4 65831.5 67828.1 62217.0 57364.2 55599.9 57962.5 60682.8 59766.0 684952.7
= Ventas Estrobos 125895.9 120538.0 112869.8 129446.5 140127.6 194609.0 124834.1 122964.1 122038.0 118320.5 141321.0 140489.0 1593453.4
E Ventas Equipo - Estructuras 1250.0 500.0 3300.0 1500.0 500.0 0.0 1500.0 600.0 0.0 500.0 750.0 750.0 11150.0
= Ventas totales 171474.0 160188.3 176333.7 185004.9 206459.0 262437.2 188551.1 180928.2 177637.8 176783.0 202753.8 201005.0 2289556.1
Descripcion de costes
% - Estudios de mejoramiento 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 1080.0
5 ‘© |[Capacitacion 350.0 350.0 350.0 350.0 350.0 350.0 350.0 350.0 350.0 350.0 350.0 350.0 4200.0
& Auditoria del sistema de calidad 850.0 850.0 850.0 850.0 850.0 850.0 850.0 850.0 850.0 850.0 850.0 850.0 10200.0
Total Costo de prevencién 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 15480.0
§ - Pruebas de materiales nuevos 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0 130.0 1560.0
< S |Inspecciones y ensayos a la recepcion de materiales 750.0 750.0 750.0 750.0 750.0 750.0 750.0 750.0 750.0 750.0 750.0 750.0 9000.0
5 Auditoria interna 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 90.0 1080.0
Total Costo de evaluacion 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 11640.0
Errores en compra de materiales 560.0 620.0 590.0 600.0 560.0 720.0 540.0 580.0 635.0 495.0 450.0 322.0 6672.0
Inventarios excesivos 2000.0 2000.0 2000.0 2000.0 2000.0 2000.0 2000.0 2000.0 2000.0 2000.0 2000.0 2000.0 24000.0
Costo de devolucion a proveedores 500.0 250.0 250.0 250.0 500.0 250.0 250.0 250.0 250.0 500.0 250.0 250.0 3750.0
Reprocesos por errores en produccion o transporte 320.0 160.0 160.0 320.0 160.0 320.0 160.0 320.0 160.0 320.0 160.0 480.0 3040.0
§ Sobrecosto de produccién por absentismo de personal 450.0 460.0 600.0 580.0 640.0 580.0 610.0 570.0 590.0 450.0 510.0 530.0 6570.0
o Accidentes de trabajo 0.0 300.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 300.0 0.0 0.0 300.0 0.0 900.0
'g Reinspecciones por no conformidades 143.0 117.0 175.0 65.0 104.0 182.0 91.0 117.0 104.0 91.0 104.0 182.0 1475.0
8 Mermas de produccién 510.0 750.0 760.0 590.0 850.0 780.0 770.0 490.0 500.0 490.0 500.0 800.0 7790.0
2‘ Produccién no conforme por falta de especificaciones correctas 3400.0 3500.0 4300.0 3800.0 5050.0 4500.0 4000.0 3200.0 3800.0 3150.0 3470.0 4100.0 46270.0
s Reparaciones por garantia 400.0 390.0 420.0 420.0 430.0 380.0 340.0 260.0 350.0 270.0 250.0 104.0 4014.0
Andlisis de fallos de equipos 420.0 430.0 500.0 450.0 650.0 580.0 540.0 420.0 480.0 430.0 450.0 500.0 5850.0
Paradas en linea de produccion 950.0 0.0 0.0 1200.0 0.0 1500.0 0.0 0.0 0.0 1300.0 0.0 1200.0 6150.0
Sobrecostes de produccion 890.0 920.0 1200.0 1150.0 1550.0 1480.0 1250.0 970.0 910.0 870.0 890.0 930.0 13010.0
Objetivos no cumplidos 500.0 450.0 530.0 400.0 400.0 500.0 530.0 490.0 500.0 520.0 520.0 600.0 5940.0
Total Costo de fallos internos 11043.0 10347.0 11485.0 11825.0 12894.0 13772.0 11081.0 9967.0 10279.0 10886.0 9854.0 11998.0 135431.0
8 é Entrega con demoras 160.0 80.0 80.0 80.0 160.0 320.0 160.0 80.0 160.0 160.0 160.0 160.0 1760.0
2’ & @ |Tratamiento de quejas de clientes 90.0 180.0 90.0 135.0 90.0 225.0 135.0 180.0 135.0 90.0 135.0 135.0 1620.0
e Devolucién de productos 8492.2 8363.2 8043.5 8037.8 9025.1 9344.8 9013.8 7908.8 9092.4 8828.8 9210.1 6893.8 102254.2
Total Costo de fallos externos 8742.2 8623.2 8213.5 8252.8 9275.1 9889.8 9308.8 8168.8 9387.4 9078.8 9505.1 7188.8 105634.2
Costo de prevencion 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 1290.0 15480.0
5.9% 6.1% 5.9% 5.8% 5.3% 5.0% 5.7% 6.3% 5.9% 5.8% 6.0% 6.0% 5.8%
oo & el 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 970.0 11640.0
4.4% 4.6% 4.4% 4.3% 4.0% 3.7% 4.3% 4.8% 4.4% 4.4% 4.5% 4.5% 4.3%
oy Ty e —. 11043.0 10347.0 11485.0 11825.0 12894.0 13772.0 11081.0 9967.0 10279.0 10886.0 9854.0 11998.0 135431.0
50.1% 48.7% 52.3% 52.9% 52.8% 53.1% 48.9% 48.9% 46.9% 49.0% 45.6% 55.9% 50.5%
Costo de fallos externos 8742.2 8623.2 8213.5 8252.8 9275.1 9889.8 9308.8 8168.8 9387.4 9078.8 9505.1 7188.8 105634.2
0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.3 39.4%
. 22045.2 21230.2 21958.5 22337.8 24429.1 25921.8 22649.8 20395.8 21926.4 22224.8 21619.1 21446.8 268185.2
Costo total de calidad
12.9% 13.3% 12.5% 12.1% 11.8% 9.9% 12.0% 11.3% 12.3% 12.6% 10.7% 10.7%
Nota: Elaboracién propia



Tabla 26 Costos de calidad Vs Ventas

COSTOS DE CALIDAD / VENTAS

Tipo de costo Monto  Porcentaje
Fallas internas 135431.0 5.9%
Fallas externas 105634.2 4.6%
Prevencion 15480.0 0.7%
Evaluacion 11640.0 0.5%

Costos de calidad  268185.2 11.7%
Venta Anual 2289556.1  100.0%
Nota: Elaboracion propia

Costo de calidad Vs Venta total

7.0%

6.0% [tia=t

5.0% 4.6%

4.0%

3.0%

2.0%

1.0% 0.7% 0.5%

0.0% == =3

Fallas externas Evaluacion

Fallas internas Prevencion

Ul Porcentaje

Figura 39 Costos de calidad vs Ventas
Nota: Elaboracion propia

Tabla 27 Participacion de costos de calidad
COSTOS DE CALIDAD
Tipo de costo Monto  Porcentaje Acumulado

Fallas internas  $135,431.0 50.5% 50.5%

Fallas externas  $105,634.2  39.4% 89.9%

Prevencion $15,480.0 5.8% 95.7%

Evaluacion $11,640.0 4.3% 100.0%
Total $268,185.2 100.0%

Nota: Elaboracién propia
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Figura 41 Pareto de Costos de calidad
Nota: Elaboracion propia

Al medir el costo de la calidad, las organizaciones pueden obtener informacion detallada y

oportuna sobre los recursos clave que estan asignando para cumplir con las expectativas de

los clientes. También valida los avances logrados gracias a estas acciones especificas de

mejora continua y facilita la implementacion de posibles mejoras para reducirlas. Por

ejemplo:
e Reducir los costos de produccion.
e Mejora de la gestion administrativa.
e Incremento de las utilidades y beneficios.
e Reduccion de desperdicios por defectos y reclamos
e Mejora en el planeamiento y la programacion de actividades

e Mejora de la productividad

Para reducir significativamente los costos, primero debe abordar los costos de error. Esto

tiene un impacto mayor que la reduccion de los costos de evaluacion.

Un aumento en el costo de prevencidn significa que los ingresos reducen el costo de un

incidente.
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El costo de la calidad debe ser una parte integral de este sistema de costos, que es el costo
de proporcionar informacién al sistema de calidad.
Motivar a la alta direccidn para implementar estos aspectos es el punto de partida para el

éxito en el control de calidad integral.

4.2. Resultados metodoldgicos
4.2.1. Validez del instrumento

Se ejecuto la validez del instrumento de investigacion (Encuesta de
Control de calidad y Costos), mediante el método de Juicio de expertos. Los
expertos que se seleccionaron son Docentes de la Facultad de Ingenieria

Industrial, Sistemas e Informatica de la UNJFSC:

Experto 1: Ing. Collantes Rosales, Victor Manuel — CIP 26701
Experto 2: Ing. Chavez Zavaleta, Raul — CIP 48453
Experto 3: Ing. Lopez Jiménez, Alfredo Edgar — CIP 60431

Tabla 28 Puntaje de jueces expertos

Criterios Jueces expertos Total
J1 J2 J4

Claridad 4 4 5 13
Objetividad 5 5 5 15
Actualidad 4 4 4 12
Organizacién 4 4 4 12
Suficiencia 5 4 5 14
Intencionalidad 5 5 5 15
Consistencia 5 5 4 14
Coherencia 5 5 5 15
Metodologia 5 4 5 14
Pertinencia 5 5 5 15
Total opinidn 47 45 47 139

Nota: Obtenido de la evaluacién Juicio experto

Célculo del Coeficiente de Validez:

] _ 6 _ _ 139 139 _ _
Validez = z = 5 3 5—150—0,926—92.6%
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Total = (# criterios) x (# de Jueces expertos) x (Puntaje maximo por

criterio)
La valoracion de los jueces expertos se presenta a continuacion:

Tabla 29 Valoracion de validez de jueces expertos

Experto Calificacion Validez
Ing. Collantes Rosales, Victor Manuel 94 %
Ing. Chavez Zavaleta, Radl 90 % 92.6 %
Ing. Lépez Jiménez, Alfredo Edgar 94 %

Nota: Obtenido de la evaluacién Juicio experto

Como se observa en la tabla 29 el valor de la validez del instrumento es del

92.6 %, es decir, tiene una validez alta segun la escala que se muestra.

Tabla 30 Escala de validez

Escala Categoria
r=1 Validez perfecta
0,90<r<0,99 Validez muy alta
0,70<r<0,89 Validez alta
0,60<r<0,69 Validez aceptable
0,40<r<0,59 Validez moderada
0,30<r<0,39 Validez baja
0,10=r<0,29 Validez muy baja
0,01<r<0,09 Validez despreciable
r=0 Validez nula

Nota: Adaptado de Cérdova (2013)

4.2.2. Confiabilidad del instrumento

Se realiz6 el analisis de fiabilidad al instrumento que se aplico al
objeto de estudio en el software estadistico SPSS Estatistics 22.0. Se obtuvo
un resultado de 0.941, el instrumento estuvo conformado por 30 items,
distribuidos en tres (03) dimensiones para la variable X y dos (02)

dimensiones para la variable Y.

Tabla 31 Alfa de Cronbach
aplicado al instrumento

Alfa de
Cronbach

N de elementos
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0.941 230
Nota. SPSS Estatistics 22.0

Este resultado obtenido en el Alfa de Cronbach significa que el
instrumento tiene una excelente confiabilidad segun la tabla que se
muestra a continuacion.

Tabla 32 Escala de fiabilidad

Escala Indicador
0,00 -0,53 Confiabilidad Nula
0,54 - 0,64 Confiabilidad Baja
0,65-0,69 Confiable
0,70-0,80 Muy Confiable
0,81 -0,94 Excelente Confiabilidad
0,95-1,00 Confiabilidad perfecta

Nota: Herrera (1998)

El paso siguiente fue la aplicacon de una eencuesta con la Escala de Likert,

en donde se pudo determinar la relacién entre las variabkes de estudio.

4.2.3. Modelamiento de la investigacion
El coeficiente de correlacién entre las varibles Control de calidad y Costos es:
R=79,8%. Asimismo, se consiguio un coeficiente de determinacion R?=0,637 que
representa que el 63,7% de la variabilidad de los Costos, es explicado por el

Control de calidad.

Tabla 33 Resumen del modelo general

Modelo R R2 R2_ Erron_’ t|p..<,je la
corregida estimacion
1 0,798? 0.637 0.595 0.442

a. Predictores: (Constante), Fallas de calidad, Herramientas de
calidad, Tiempo de produccion
b. Variable dependiente: Costos

Nota: SPSS Statistics 22.0

Debido a que el modelo tiene un R = 79,8% significa que tiene una

correlacion alta segun la escala de la siguiente tabla.
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Tabla 34 Escala de correlaciéon

Rango Indicador
0,00 - 0,19 Correlacidn nula
0,20 - 0,39 Correlacién baja
0,40 - 0,69 Correlacién moderada
0,70 - 0,89 Correlacion alta
0,90 - 0,99 Correlacion muy alta
1,00 Correlacién grande y perfecta

Nota: Herrera (1998)

Tabla 35 Coeficientes del modelo general

Coeficientes no Coeficientes
Modelo estandarizados tipificados T Sig.
B Error tip. Beta
1 (Constante) -0,120 0,389 -0,308 0,761
Tiempo de
produccion 0,079 0,207 0,061 0,381 0,707
Herramientas de
calidad 0,204 0,184 0,224 1,107 0,278
Fallas de calidad 0,689 0,282 0,563 2,439 0,022

a. Variable dependiente: Costos
Nota: SPSS Statistics 22.0

La ecuacion del modelo es:
COSTOS (Y) =-0,120 + 0,079 (Tiempo de produccion) + 0,204

(Herramientas de calidad) + 0,689 (Fallas de calidad)

4.2.4. Modelamientos parciales

Tiempo de produccion — Costos

El modelo pretende evaluar la relacion existente entre la
dimension Tiempo de produccién y Costos a fin de responder el

problema especifico 1y el objetivo especifico 1 de la investigacion.

Asimismo, se consiguid un coeficiente de determinacion
R?=0,310 que representa que el 31,2% de la variabilidad de los

Costos es explicado por el Tiempo de produccion.
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Tabla 36 Resumen del modelo (Tiempo de produccion - Costos)

RZ
2
EEE R R corregida  Error tip. de
la estimacién
1 0,5572 0.310 0.285 0.587

a. Predictores: (Constante), Tiempo de produccion

Nota: SPSS Estatistics 22.0

Tabla 37 Coeficientes del modelo (Tiempo de produccion - Costos)

Coeficientes no Coeficientes )
Modelo estandarizados tipificados T Sig.
B Error tip. Beta
(Constante) 0,337 0,481 0,701 0,489
Tiempo de
produccion 0,723 0,204 0,557 3,545 0,001

a. Variable dependiente: Costos

Nota: SPSS Statistics 22.0

La ecuacion del modelo es:
COSTOS (Y) = 0,337 + 0,723 (Tiempo de produccion)
Herramientas de calidad — Costos

El modelo pretende hallar la relacion entre la dimension
Herramientas de calidad y Costos con el objetivo de responder el
problema especifico 2 y también el objetivo especifico 2 de la

investigacion.

Asimismo, se consiguid un coeficiente de determinacion
R?=0,509 que representa que el 50,9% de la variabilidad de los

Costos es explicado por las Herramientas de calidad.
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Tabla 38 Resumen del modelo (Herramientas de calidad - Costos)

RZ
2
N0 R R corregida  Error tip. de
la estimacion
1 0,7142 0.509 0.492 0.495

a. Predictores: (Constante), Herramientas de calidad

Nota: SPSS Estatistics 22.0

Tabla 39 Coeficientes del modelo (Herramientas de calidad - Costos)

Coeficientes no Coeficientes
Modelo estandarizados tipificados T Sig.
B Error tip. Beta
(Constante) 0.725 0.253 2,863 0,008
Herramientas 0.648 0.120 0.714 5392 0.000
de calidad

a. Variable dependiente: Costos

Nota: SPSS Estatistics 22.0

La ecuacion del modelo es:

COSTOS (Y) = 0,725 + 0,648 (Herramientas de calidad)
Fallas de calidad - Costos

El modelo buscar determinar la relacion existente entre la
dimension Fallas de calidad y Costos a fin de desarrollar el
problema especifico 3 y también el objetivo especifico 3 de la

investigacion.

Asimismo, se consigui6 un coeficiente de determinacion
R?=0,618 que representa que el 61,8% de la variabilidad de los

Costos es explicado por las Fallas de calidad.
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Tabla 40 Resumen del modelo (Fallas de calidad - Costos)

RZ
2
EEE R R corregida  Error tip. de
la estimacién
1 0,7862 0.618 0.604 0.437
a. Predictores: (Constante), Fallas de calidad
Nota: SPSS Estatistics 22.0
Tabla 41 Coeficientes del modelo (Fallas de calidad - Costos)
Coeficientes no Coeficientes )
Modelo estandarizados tipificados T Sig.
B Error tip. Beta
(Constante) -0,146 0.329 -0,444 0.661
Fallas de
. 0,961 0.143 0.786 6,726 0.000
calidad

a. Variable dependiente: Costos

Nota: SPSS Estatistics 22.0

La ecuacion del modelo es:

COSTOS (Y) =- 0,146 + 0,961 (Fallas de calidad)

4.2.5. Contrastacion de Hipotesis

Control de calidad — Costos

Se pretende evaluar la relacion existente entre las variables
generales, Control de calidad y Costos a fin de aceptar o rechazar la
hipdtesis nula o la hipdtesis alternativa, correspondientes a la

hipdtesis general de la investigacion.

1. Formulacién de las hipdtesis

Ho = El Control de calidad, no se relaciona con los Costos en la

Empresa Metal-mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

H1 = El control de calidad, se relaciona con con los Costos en la

Empresa Metal-mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.
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2. Nivel de significancia =5%
3. Estadistico de prueba Rho de Spearman

4. Determinar el criterio de decision

Se rechazard la si:  — < 0,05
Se aceptardla  si: — r > 0,05
5. Caélculos

La tabla de contingencia muestra de manera resumida las respuestas
del instrumento de investigacion en valores cuantitativos segun la
escala de Likert correspondiente a la variable Control de calidad y la

variable Costos.

Tabla 42 Prueba Rho de Spearman para (Control de calidad *
Costos)

Control de calidad Costos

Coeficiente de 1,000 0,742**
Control de  correlacion
calidad Sig. (bilateral) 0,000
Rho de N 30 30
Spearman Coeficiente de 0,742** 1,000
Costos correlacion
Sig. (bilateral) 0,000
N 30 30

**_La correlacion es significativa al

nivel 0,01 (bilateral).
Nota: SPSS Estatistics 22.0

6. Toma de decision

Segun al criterio de decision, como p-valor es menor a 0,05
entonces se rechaza la Ho y se acepta la Hy, a un nivel de
significancia del 5%; es decir, que el Control de calidad, se
relaciona con los Costos en la Empresa Metal-mecénica CS

BEAVER S.A.C, Lima, 2019.
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4.2.6. Contrastacion de hipdtesis especificas

Tiempo de produccién (X1) — Costos (YY)

1. Formulacion de las hipdtesis

Ho: El Tiempo de produccion, no se relaciona con los Costos en la

Empresa Metal-mecénica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

H4: El Tiempo de produccién, se relaciona con los Costos en la

Empresa Metal-mecénica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

2. Nivel de significancia = 5%
3. Estadistico de prueba Rho de Spearman

4. Determinar el criterio de decision

Se rechaza la si: — < 0,05
Seaceptala si: — r > 0,05
5. Calculos

La tabla de contingencia muestra de manera resumida las respuestas
del instrumento de investigacion en valores cuantitativos segun la
escala de Likert correspondiente a la dimensién Tiempo de

produccion y la variable Costos.
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Tabla 43 Prueba Rho de Spearman (Tiempo de produccién * Costos)

Tiempo de Costos
produccion
Coeficiente de 1,000 0,552**
Tiempo de  correlacion
produccion  Sig. (bilateral) 0,002
Rho de N 30 30
Spearman Coeficiente de 0,552** 1,000
Costos correlacion
Sig. (bilateral) 0,002
N 30 30

**_La correlacion es significativa al nivel

0,01 (bilateral).

Nota: SPSS Estatistics 22.0

6. Toma de decision

Segun el criterio de decision, ya que p-valor es menor a 0,05

entonces se rechaza la Ho y ase acepta la Hi, a un nivel de

significancia del 5%; es decir, que el Tiempo de produccion, se

relaciona con los Costos en la Empresa Metal-mecénica CS

BEAVER S.A.C., Lima 2019.

Herramientas de calidad (X2) — Costos ()

1. Formulacion de las hipdtesis

Ho: Las Herramientas de calidad, no se relaciona con los Costos en

la Empresa Metal-mecéanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

H;: Las Herramientas de calidad, se relaciona con los Costos en la

Empresa Metal-mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

2. Nivel de significancia = 5%

3. Estadistico de prueba Rho de Spearman

4. Determinar el criterio de decision

Se rechaza la si: — < 0,05
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Seaceptala si; — r > 0,05
5. Calculos

La tabla de contingencia muestra de manera resumida las respuestas
del instrumento de la investigacidn en valores cuantitativos segun la
escala de Likert correspondiente a la dimensién Herramientas de
calidad y la variable Costos.

Tabla 44 Prueba Rho de Spearman (Herramientas de calidad *
Costos)

Herramientas de Costos

calidad
Coeficiente de 1,000 0,712**
. correlacion
Herramientas
de calidad  Sig. (bilateral)
N 0,000
Rho de _ 30 30
Spearman Coeficiente de 0,712** 1,000
correlacion
Costos
Sig. (bilateral
Ng ( ) 0,000
30 30

**_La correlacion es significativa al nivel
0,01 (bilateral).
Nota: SPSS Estatistics 22.0

6. Toma de decision

Segun el criterio de decision ya que p-valor es menor a 0,05
entonces se rechaza la Ho y se acepta la Hy, a un nivel de
significancia del 5%; es decir, que las Herramientas de calidad, se

relaciona con los Costos en la Empresa Metal-mecénica CS

BEAVER S.A.C., Lima 2019.
Fallas de calidad (X3) — Costos ()

1. Formulacién de las hipdtesis
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Ho: Las Fallas de calidad, no se relaciona con los Costos en la

Empresa Metal-mecéanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

H;: Las Fallas de calidad, se relaciona con los Costos en la

Empresa Metal-mecéanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

2. Nivel de significancia = 5%
3. Estadistico de prueba Rho de Spearman

4. Determinar el criterio de decision

Se rechazara la si: — < 0,05
Se aceptardla  si: — r > 0,05
5. Caélculos

La tabla de contingencia muestra de manera resumida las respuestas
del instrumento de la investigacion en valores cuantitativos segun la
escala de Likert correspondiente a la dimension Fallas de calidad y
la variable Costos.

Tabla 45 Prueba Rho de Spearman (Fallas de calidad * Costos)

Fallas de calidad Costos

Coeficiente de 1,000 0,791**
correlacion
Fallas de
calidad Sig. (bilateral)
N 0,000
Rho de _ 30 30
Spearman Coeficiente de 0,791** 1,000
correlacion
Costos
Sig. (bilateral
Ng ( ) 0,000
30 30

**_ La correlacion es significativa al nivel
0,01 (bilateral).
Nota: SPSS Estatistics 22.0



110
6. Toma de decision

Segun el criterio de decision ya que p-valor es menor a 0,05
entonces se rechaza la Ho y aceptamos la Hy, a un nivel de
significancia del 5%; es decir, que las Fallas de calidad, se
relaciona con los Costos en la Empresa Metal-mecénica CS

BEAVER S.A.C,, Lima 2019.
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5. DISCUSION, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Discusién

Hoy, en un entorno altamente competitivo, las empresas se ven obligadas
a realizar mejoras de muchas formas, y la Gnica forma de permanecer en el
mercado y prosperar es proporcionar productos y servicios de mayor calidad

desde la perspectiva del cliente. Exhiba al menor costo posible.

En la investigacion de Duran (2014) El objetivo general fue analizar
el impacto del sistema de gestion de calidad en el proceso de fabricacion de
chapa para optimizar la produccion de paneles similares en Ozalid. Para
lograrlo, se explicaron las causas de la implementacién ineficiente del
proceso de fabricacion de chapa, se consideraron soluciones alternativas
para mejorar este proceso y se planificaron para optimizar la
implementacién de este proceso. Se concluye que la empresa tiene un
control de calidad minimo en la produccion de chapa, lo que dificulta las
mejoras y los clientes no estdn completamente satisfechos con sus
productos. Ademas, debido a la falta de habilidades de control de calidad, a
pesar de los esfuerzos de los trabajadores y propietarios para minimizar los
errores de produccién, el proceso de produccién no pudo mejorarse

significativamente.

Por otro lado, Panoluisa (2012) Afirma que un control de calidad
adecuado es importante en todas las etapas de la produccion para
garantizar que el producto final sea impecable y, por lo tanto, superior en
calidad a sus competidores. Fomentar el disefio e implementacion de

herramientas de control estadistico de calidad que aseguren el control
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total en todas las etapas de produccidn permite obtener productos de
mobiliario de calidad superior y mas competitivos en el mercado, por lo
gue es una gran ventaja para la empresa. Atraiga nuevos clientes

potenciales en el futuro.

Haciendo una comparacion entre los antecedentes de la
investigacion con mis resultados, se observa semejanza, ya que se logra una
reduccion en los errores de produccion y fallos de maquinas, lo cual
representa una mejora en la calidad de los productos y aumento de la
productividad en la fabricacion de los productos de la empresa CS

BEAVER S.A.C.
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Conclusiones

El modelo que explica la relacion entre las variables Control de calidad y
Costos es el siguiente: COSTOS (Y) =- 0,120 + 0,079 (Tiempo de
produccién) + 0,204 (Herramientas de calidad) + 0,689 (Fallas de
calidad). El nivel de relacion entre las variables es una correlacion alta
cuyo coeficiente es de R = 79,8%. Puesto que el p-valor es menor a 0,05
entonces aceptamos la H1, a un nivel de significancia del 5%; es decir,
que el Control de calidad se relaciona con los Costos en la Empresa
Metal-mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 20109.

El modelo que explica la relacion entre las variables analisis de
operaciones y productividad es el siguiente: COSTOS (Y) = 0,337 +
0,723 (Tiempo de produccion). El nivel de relacion entre las variables
es una correlacién alta cuyo coeficiente es de R = 55,7 %. Puesto que
el p-valor es menor a 0,05 entonces aceptamos la H1, a un nivel de
significancia del 5%; es decir, que el Tiempo de produccidn se relaciona
con los Costos en la Empresa Metal-mecéanica CS BEAVER S.A.C.,
Lima 2019.

El modelo que explica la relacion entre las variables Herramientas de
calidad y Costos es el siguiente: COSTOS (Y) =0.725 + 0,648
(Herramientas de calidad). El nivel de relacion entre las variables es
una correlacion alta cuyo coeficiente es de R = 71,4 %. Puesto que el
p-valor es menor a 0,05 entonces aceptamos la H1, a un nivel de
significancia del 5%; es decir, que el Tiempo de produccidn se relaciona
con los Costos en la Empresa Metal-mecénica CS BEAVER S.A.C.,

Lima 2019.
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El modelo que explica la relacion entre las variables Fallas de calidad y
Costos es el siguiente: COSTOS (Y) =- 0,146 + 0,961 (Fallas de
calidad). El nivel de relacion entre las variables es una correlacion alta
cuyo coeficiente es de R = 78,6 %. Puesto que el p-valor es menor a 0,05
entonces aceptamos la H1, a un nivel de significancia del 5%; es decir,
que el Tiempo de produccion se relaciona con los Costos en la Empresa

Metal-mecanica CS BEAVER S.A.C., Lima 2019.

Recomendaciones

A través del estudio de tiempo de procesamiento en la fabricacion de
eslingas y estrobos en la Empresa CS BEAVER SAC, se sugiere la
necesidad de reorganizar sus actividades, debido a que existen aquellas
que no agregan valor. Se observa que en la fabricacion de eslingas se
presenta una oportunidad de mejora del 21.8 % y en los estrobos existe
una oportunidad de mejora del 17.6 %. Es bien sabido que las ventajas de
la calidad son innumerables, y se enfatiza que la calidad ahorra costos del
producto y mejora la produccion al mejorar la productividad real con lo

que esta disponible a un precio de bajo costo. Desarrollo en el mercado.

Es recomendable, Para fallas inexplicables, la mejor manera de obtener
una solucidn es mas estructurada utilizando las herramientas de calidad
presentadas, como graficos de andlisis de procesos, graficos de control,
gréficos de barras, graficos de Pareto, gréaficos de causa y efecto. Pasos a

seguir para eliminar o comprobar defectos.
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Los métodos y herramientas de medicion siempre deben estar claramente
definidos y documentados. También debe analizar correctamente los datos
adquiridos.

El mantenimiento esta directamente relacionado con la calidad, y los
equipos con un mantenimiento adecuado dan como resultado productos
con menos desperdicios y defectos, se recomienda a la empresa CS
BEAVER SAC, realizar un programa de mantenimiento preventivo en el
cual se establezcan controles periddicos de los diferentes sistemas o
equipos y con ellos conseguir una tasa minima de productos defectuosos
en la produccion, y por otro lado, aumentar la capacidad instalada en la

fabricacion de eslingas y estrobos.

Se recomienda implementar un Sistema de Costo en la empresa CS
BEVER SAC, Se debe considerar que su principal objetivo es convertirse
en la columna vertebral de los sistemas de informacién de la organizacion,
asistir a la direccion en los procesos de gestion y toma de decisiones, y
facilitar la medicién del logro de los objetivos estratégicos. Entonces

depende de factores cualitativos y cuantitativos.
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CONTROL DE CALIDAD Y COSTOS EN LA EMPRESA CS BEAVER S.A.C. LIMA 2019.

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

JUSTIFICACION

DIMENSIONES

INDICADORES

METODOLOGIA

Problema principal

Objetivo General

Hipotesis general

;De qué manera el
control de calidad se
relaciona con los costos
en la Empresa metal
mecénica CS BEAVER
S.A.C., Lima 2019?

Determinar la relacion que
existe entre el control de
calidad con los costos en la
Empresa metal mecanica
CS BEAVER SAC,
Lima 2019.

El control de calidad se
relaciona con los costos
en la Empresa metal
mecanica CS BEAVER
S.A.C., Lima 2019.

Problema especifico

Objetivo especifico

Hipotesis especificas

;De qué manera el
tiempo de produccion se
relaciona con los costos
en la Empresa metal
mecanica CS BEAVER
S.A.C., Lima 2019?

Determinar la relacion
que existe entre el
tiempo de produccion
con los costos en la
Empresa metal
mecanica CS BEAVER
S.A.C., Lima 2019.

El tiempo de produccion
se relaciona con los costos
en la Empresa metal
mecanica CS BEAVER
S.A.C,, Lima 2019.

¢(De qué manera las
herramientas de calidad
se relacionan con los
costos en la Empresa
metal mecanica CS
BEAVER S.A.C., Lima
20197

Determinar la relacion
que existe entre las
herramientas de calidad
con los costos en la
Empresa metal
mecanica CS BEAVER
S.A.C., Lima 2019.

Las herramientas de
calidad se relacionan con
los costos en la Empresa
metal  mecénica CS
BEAVER S.A.C., Lima
2019.

;De qué manera las
fallas de produccion se

relacionan  con  los
costos en la Empresa
metal mecanica CS

BEAVER S.A.C., Lima
2019?

Determinar la relacion
que existe entre las fallas
de produccién con los
costos en la Empresa
metal mecanica CS
BEAVER S.A.C,, Lima
2019.

Las fallas de produccion
se relacionan con los
costos en la Empresa
metal  mecanica CS
BEAVER S.A.C., Lima
2019.

La  justificacion de la
investigacion cuenta con los
siguientes aspectos: Desde el
punto de vista tedrico permite
corroborar la eficacia de las
teorias de la gestion de la calidad
en relacion con los costos en la
empresa en CS BEAVER
S.A.C. Asimismo, la
justificacion practica demuestra
que con aplicacion y la mejora
del control de la calidad se
manejaran limites de control, es
decir una produccion mas
estandarizada, con  menos
reprocesos, menos productos
defectuosos, menos costos de no
conformidad, y menos quejas
por parte de los clientes. Y, por
ultimo, la justificacion
econdmica, pues se reduciran o
erradicaran los costos de no
calidad, y de esa manera, se
logra satisfacer las expectativas
de los clientes, obteniendo mas
competitividad en el mercado al
mismo tiempo que se incurre en
una mejora de la rentabilidad
para la empresa.

VARIABLE X: Control de calidad

X1: Tiempo de
produccién

X2: Herramientas de
calidad

X3: Fallas de
produccion

X1.1: Niveles de
produccién

X1.2: Diagrama de
analisis de proceso
X1.3: Tiempo de ciclo

X2.1: Hoja de verificacion
X2.2: Gréfica de barras
X2.3: Diagrama de Pareto
X2.5: Diagrama causa -
efect

X3.1: Andlisis de modo y
efectos de fallas (AMFE)

VARIABLE Y: Costos

Y1: Costos de
calidad

Y2: Costos de no
calidad

Y1.1: Costos de
prevencion
Y1.2: Costos de
evaluacion

Y2.1: Costos de fallas
internas
Y2.2: Costos de fallas
externas

TIPO: La presente
investigacion es de tipo no
experimental, transversal
debido a que se circunscribe
en un segmento de tiempo
durante el afio 2019.
DISENO: Es descriptivo y
Correlacional.

Dénde:
Ox
M r
0“'.
M: Muestra

Ox: Observacion de la Var.
Independiente.

Oy: Observacion de la Var.
Dependiente.

r: coeficiente de correlacién.
Segn su finalidad es
investigacion aplicada, segun
su caracter de medida es
cuantitativa.

Nota: Elaboracién propia
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SGC-CAL-FO-02

SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Fecha: Mar 2018

Pag: 1 de 1 Ver: 02

HOJA DE VERIFICACION DE ESLINGAS, ESTROBOS Y OTROS ACCESORIOS DE CARGA

Tjﬁ‘esﬁi: AVER
/’?\

PRODUCTO:

FECHA

ACTIVIDAD/ETAPA:

RESP DE PRODUCCION

CARGO:

MATERIAL

N° CODIGO:

N° CODIGO:

N° CODIGO:

N° CODIGO:

N° CODIGO:

N° CODIGO:

NYLON ( ) POLYESTER

z

COMPONENTES

TIENE

ESTADO

TIENE

ESTADO

TIENE

ESTADO

TIENE

ESTADO

TIENE

ESTADO

TIENE

ESTADO

S1 | NO

B

M

SI | NO

B

M

SI | NO

B

M

SI | NO

B M

SI | NO B

M

Sli

NO

B M

OBSERVACIONES

LONGITUD CORRECTA

OJAL DELA ESLINGA

EMPALME

COSTURA UNIFORME

N° DE CAPAS

LINEA RECTA

CIERRE DE SEGURIDAD

COSTURA DE REFUERZO

Ol |N[o|O|_|W[IN|F

CUERPO DE LA ESLINGA

[
o

COLOR UNIFORME

[
[N

ETIQUETA

[
N

MARCA

FECHA DE FABRICACION

[
w

[
IS

N° DE MODELO

CODIFICACION

[
(9]

[N
o

CAPACIDAD DE CARGA

[N
=

ACCESORIO

[
o]

ESPEC ADICIONAL DECLIENTE

[
©

OTRO:

RESUMEN NO CONFORMIDADES

A. METRADO DE FAJA
D. CODIFICACION
G. OTROS

INSPECCIONADO POR

Nombre:

B. FORMACION DE OJAL
E. ACCESORIO

—

C. COSTURA
F. ESPECIF ADICIONAL

—

SUPERVISOR DE PRODUCCION
Nombre:

FECHA DE INSPECCION:

ACCIONES CORRECTIVAS:

RECOMENDACIONES:

Nota: Formato de calidad CS BEAVER - Defectos en esling
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DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

| JOSBEAVER

/L?%‘-.
Dpto Empresa Fecha
Proceso 2otk Hoja N°
por:
Resumen METRICA
Simbolo Actividades Cantidad Tiempo
O Operacion Tiempo de ciclo
|:| Inspeccion Tiempo procesamiento
Op. Combinada Eficiencia proceso
E> Transporte Oportunidad mejora
D Demora METODO: DAP
v Almacenamiento Actual Propuesto
Total
OPE INS OP COMB| TRANS DEM ALM Tiempo
NO: Descripcion de actividades N
QO BB | D|V| w

Total

Nota: Elaboracion propia
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Andlisis de modo y efecto de fallas

Na

Interface/Parte/
Proceso

Modos de fallo

Efecto

S

Causa

0

Controles

NPR

Acciones

NPR

Nota: Adaptado de Analisis modal de fallos y efectos (Bestratén et al, 2004, p. 6)




Anexo 5 Formato de validacion de instrumentos

126

VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO:

TEMA: “CONTROL DE CALIDAD Y COSTOS EN LA EMPRESA METAL MECANICA CS

BEAVER S.A.C., LIMA 2019".
OPINION O JUICIO DE EXPERTO:

1.- La opinion que Ud. nos brinde es Personal, Sincera y Andnima

2.- Marque con una “X” dentro del cuadrado de Valoracion, solo una vez por cada criterio,

el que Ud considere su opinion.

1 = Muy malo 2=Malo 3 =Regular

4 = Bueno 5 = Muy bueno

Estéa expresado en conductas observables

VALORACION
CRITERIOS
1 2 3 4 5
Claridad:
Esta formulado con lenguaje apropiado
Objetividad:

Actualidad:
Adecuado al avance de la ciencia y tecnologia

Organizacion:
Existe una organizacion logica

Suficiencia:
Comprende los aspectos de calidad y cantidad

Intencionalidad:
Adecuado para conocer las opiniones de los
encuestados

Consistencia:
Basado en aspectos tedricos cientificos de
organizacién

Coherencia:
Establece coherencia entre las variables y los
indicadores

Metodologia:
La estrategia responde a los propésitos del estudio

Pertinencia:
El instrumento es adecuado al tipo de
investigacion

Muchas gracias por su respuesta.

Datos y firma del juez experto
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YALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO:
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MECANICA CS BEAVER SA.C., LIMA 20119~

OPINION O JUICIO DE EXPERTO:

|- La opinidn que Ud. nos brinde es Personal, Sincera v Anénima

2. Margue con ugs "X dentro def coadrado de Valoracion. solo uea vez por cada criterio,

el que Uid considere su opinion.

1 = Muy malo 2 =Malo 3 = Regular 4 = Bueno 3 = Muy bueno
VALORACION
CRITERIOS 1 2 3 a
Claridad:
Esti formulado con lenguaje apropiado X
Ohjetividad:
Estd expresado en conductas observibles
Actualidad:
Adecuado al avinee de Te clencis y leenologia X
Organizacion:
X

Existe una organizacion l6gica

Suficiencia:
Comprende los uspectos de culidud y cantidad

Intencionalidad:
Adecnado para conocer las apiniones de los
oncuestudos

Consistencia:
Bisado en aspectos ledricos cientificos de
ATEANTZACHn

Coherencia:
Establece coherencia entre Jas vartables v Jos
ndicudores

Metodologia:

La estrategia responde a los propisitos del estudio

Pertinencia:

Bl instrumento es adecundo al tipo de investighcion

Muchas gracias por su respuesta.

Victor Manual Coltanios Rosalos

INGEMIE NGO INDUS IS

Kot dol Calegln de Inganiecos NO 26701
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UNIVERSIDAD NACIONAL JOSE FAUTINO SANCHEZ CARRION
Facultad de Ingenieria Industrial, Sistemas e Informatica

VALIDACION DE JUICIO DE EXPERTO:

IEMA. “CONTROI. DE CALIDAD Y COSTOS TN LA EMPRESA METAL
MECANICA CS BEAVER S.A.C., LIMA 2019."

OPINION O JUICTO DE_EXPERTO:

1.- La opinidn que Ud. nos brinde es Personal, Sincern v Anonima

2.- Marque con una “X" dentro del cuadrado de Valovacion, solo ans vez por cada eritenio,
el que Ud considere su opinudn.

1 —Muy malo 2= Malo 3 = Regular 4 —=Bueno 5 = Muy
buenn
VALORACION
CRITERIOS 1 2 3 a 5
Claridad: | K
Fatad fommulade con lengume apropiada
Objetividad: X
Esta expresada en conductas observables
Actualidad: x
Adecundo al avance de lo cieneia y leenolagas
Organlzacion: X
Existe una erganizacion logica
Suficiencia: x

Comprende los sspecios de ealidad y canlidad

Adecuado pary conocer las opiniones de los encuestados

Intencionalidad: x

Basado en aspectos tedricos cientificos de orpanizacion

Establece coherencin entre Tas variables v los indicadores

Consistencia: x

Coherencia: x

Metodologia: X
La estrategia responde a los proposites del estudio

Fl instrumento es adecundo ol fipo de investigaeiin

Pertinencia: x

TOTAL 45

Muchay gracias por su respuesta

RAUL CHAVEZ ZAVALETA
NCENERD INOUSTRIAL
Fioyy C35% 00 48453
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Anexo 8 Validacion de instrumentos por Juicio Experto N°3

S

\ INIVERSIDAD NACIONAL JOSE FAUTINO SANCHEZ CARRION
R Facultad de Ingenieria Industrial, Sistemas ¢ Informatica

VALIDACION DE JUICTO DF

TEMA: “CONTROL DE CALIDAD Y COSTOS EN LA EMPRESA METAL
MECANICA CS BEAVER S.A.C_, LTMA 2019,

I.= Lo opinidn yue Ud. noy brinde es Personsl, Sincera y Anjnima

2.« Margue oon una *X dentrn del cusdrado de Valoracidn, solo uin vez por cada criteno,
el que Ud comsidere su opimion,

I =Muy maly 2'=Malo 3= Regular 4=Bueno §=Muy
hueno
VALORACION
CRITERIOS 1 2 | 3 a 5
|
Claridad: |
Esti formulado con lengusje apropiado ><
Objetividad: ‘ :
Esti expresado en conductas observables ><
Actualidad:
 Aderuado al wvance dé In clencin y teenologin ><
Organizaeion:
Existe utts organizneion Iégicn X
Suficiencin:
Comprende losaspectos de ealidad y cantidad X
Tutencionulidud;
Adccundo pam conocer las opiniones de los ><
ericnestaclos ; J
Canslstencla: |
Basado cn aspeolos tedricon cigntificos de >< |
O EANIZACION i
Cobierenciu:
Establece coheréntin entre lag variables y los ><
indicadorss !
Metodologla: X
La estrategm responde a los propisitos del éstudio
Pertinencla: g
1 instrumento es adecuade al tipo de investigacion ><

Muchas gracias par su respuesio.

Dutos yAirma del
Az Jund Famias Sdackes Carrida

L wcmgv‘gw




130

Anexo 9 Instrumento de investigacion

CUESTIONARIO

Fecha: / /

Presentacion:
El tesista Zufiga Trillo, César Alberto, de la EAP Ingenieria Industrial de la FIISI, UNJFSC-

Huacho, desarrolla la tesis titulada: “CONTROL DE CALIDAD Y COSTOS EN LA
EMPRESA METAL MECANICA CS BEAVER S.A.C., LIMA 2019” con el objetivo de
hallar la relacién existente entre las variables de estudio.

La encuesta es totalmente personal y se realiza de manera andnima, por lo cual se solicita su
total sinceridad. Complete las afirmaciones segun corresponda.

Aspectos generales

a) Sexo
Masculino () Femenino ( )

b) Edad
18-26 ( ) 27-34( ) 35-42( ) 43-50( ) 5lamas( )

¢) Estado civil
Soltero ( ) Casado ( ) Conviviente ( ) Viudo( ) Divorciado ( )

d) Nivel de formacion
Secundaria ( ) Técnico ( ) Profesional ( ) Maestria( ) Doctorado ( )

e) Experiencia en el trabajo
lafo( ) 2afios( ) 3afios( ) 4afios( ) bHaflos( ) 6afiosomas( )

Aspectos de la investigacién
Marque con un aspa (X) en el cuadro correspondiente segln la escala que se muestra:

Totalmente en En Ni de acuerdo / Ni De acuerdo Totalmente
desacuerdo desacuerdo en desacuerdo de acuerdo
1 2 3 4 5

VARIABLE 1: CONTROL DE CALIDAD

Dimensioén 1: Tiempo de produccion Calificacion
N° (califique usted del 1 al 5) 1121345
1 | Se revisa periédicamente las condiciones y el desempefio del

proceso.

2 | Seregistran la frecuencia con la que ocurre los fallos y/o defectos

3 | Lasecuencia de las operaciones es la adecuada

4 | Los operarios tienen las capacidades para desempefiar la labor de
fabricacién.

5 | Se realiza la medicion de tiempo de produccion en su area de
trabajo.

6 | Realizar el proceso de fabricacion en un tiempo mas reducido
incrementa las fallas.

Dimensién 2: Herramientas de calidad Calificacion
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N° (califique usted del 1 al 5) 2131415
7 | Existe un procedimiento de fabricacion estandarizado para cada
producto.
8 | El personal tiene conocimiento especifico del proceso y los tipos
defectos en los diferentes productos.
9 | Existen herramientas estadisticas de control en el proceso de
fabricacion.
10 | Existe una data histérica de los fallos y defectos generados en el
proceso.
11 | Existen tolerancias en el proceso productivo.
12 | Se realiza reuniones para debatir sobre prevencion en fallas de
maquinas y mejoras en la calidad de los productos.
Dimension 3: Fallas de Produccion Calificacion
N° (califique usted del 1 al 5) 21345
13 | Ladistribucion de las areas de trabajo es dptima para realizar las
actividades del proceso.
14 | Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado.
15 | Se realiza periédicamente el mantenimiento para evitar fallas y
paradas en el proceso.
16 | Las maquinarias se encuentran en Optimas condiciones para
realizar las operaciones.
17 | Las fallas de produccién son detectadas durante el proceso.
18 | Existen actividades que son fuente de fallas y requieren de una
revision por parte de especialistas para ser redisefiadas.
VARIABLE 2: COSTOS
Dimension 1: Costos de Conformidad Calificacion
N° (califique usted del 1 al 5) 21345
19 | La prevencion de las fallas se realiza de manera exhaustiva en cada
fase del proceso de fabricacion.
20 | Existe auditoria externa o interna de Calidad en la empresa.
21 | Existe un programa de adiestramiento y desarrollo de trabajadores
22 | Es importante la prevencidn de fallas para evitar pérdidas.
23 | El nimero de inspectores de control de calidad es el idéneo para
desempefiar dicha labor.
24 | La evaluacion y ensayos de productos se realiza consistentemente.
Dimension 2: Costos de no Conformidad Calificacion
N° (califigue usted del 1 al 5) 2 13|45
25 | Existen devoluciones, reposiciones y reparaciones por garantia e
inconformidades de los clientes.
26 | Se pueden aplicar mejoras al proceso para la disminucion de los
productos inconformes.
27 | Lainversion en mejorar los equipos es beneficiosa en la obtencion
de productos conformes.
28 | Existe pérdida de tiempo por fallas de maquina y reprocesos de
productos defectuosos.
29 | La empresa afronta demandas legales por responsabilidad y
pérdida de prestigio ante los clientes.
30 | Hay pérdida de clientes por inconformidades consecutivas.




