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RESUMEN

La presente tesis trata acerca de la implementacion de planes de calidad,
graficos de control, acciones correctivas para identificar y eliminar las causas de

variacion y perdidas de calidad.

Se utilizan controles estadisticos de la calidad para recolectar datos de la linea
de produccidn del chilorio, para identificar en qué condiciones se encuentra el proceso

e identificar que problemas de calidad presenta.

La presente investigacion puede contribuir en la mejora continua al asegurar el
cumplimiento de la calidad e incrementar la productividad de la empresa Productos
Selectos Rochin S.A. de C.V.

Palabras clave: Planes de calidad, graficos de control, acciones correctivas,

mejora continua, problemas de calidad

ABSTRACT

This thesis deals with the implementation of quality plans, control charts,
corrective actions to identify and eliminate the causes of variation and quality losses.

Statistical quality controls are used to collect data from the chilorio production
line, to identify the conditions of the process and identify what quality problems it
presents.

This research can contribute to continuous improvement by ensuring quality
compliance and increasing the productivity of the company Productos Selectos Rochin
S.A.of C.V.

Keywords: Quality plans, control charts, corrective actions, continuous

improvement, quality problems
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INTRODUCCION

En la actualidad, la calidad es una de las principales preocupaciones de las
empresas, ya que los clientes cada vez son mas exigentes respecto a la calidad que
guieren recibir y ahora se encuentran mas informados.

La calidad es un punto importante para todas las empresas, ya que les permite
diferenciarse de la competencia, al ofrecer un producto o servicio de mayor valor y por

ende mejorando la satisfaccion y lealtad de los clientes.

La mejora continua es una practica de gestién para que la empresa pueda
mejorar constantemente sus procesos, el mercado es cada vez mas dinamico por lo

gue si no se reinvente constantemente las empresas se quedaran atras.

En la empresa Productos Selectos Rochin S.A. de C.V. se desarrollaron
proyectos internos de los cuales se generaron investigaciones de como impacta la
calidad en la mejora continua en lineas de produccion del chilorio asegurando el

cumplimiento de la calidad y la productividad.

La presente investigacion tiene como propdsito implementar planes de calidad
para obtener un mejor control de las lineas de produccion y recolectar datos, mediante
gréaficos de control conocer el estado en el que se encuentra el proceso, al identificar
los problemas de calidad que se encuentran fuera de control, y por ultimo mediante los
planes de acciones correctivas eliminar las causas de variacién y perdidas de calidad

en la linea de produccion del chilorio.

En la investigacibn consta de 10 etapas, en la primera se detalla el
planteamiento de problema; en la segunda se justifica la razén y el motivo para realizar
el proyecto; en la tercera se encuentra la hipoétesis y las preguntas de investigacion; en
la cuarta se determinan los objetivos generales y especificos; en la quinta se considera
el marco tedrico, donde viene todo el fundamento tedrico utilizado en la investigacion;

en la sexta se explican los resultados de las actividades realizadas.



.  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la empresa Productos Selectos Rochin S.A. de C.V., se han presentado
varias problematicas en la linea de produccion del chilorio, que han venido afectando
en la calidad del producto y en la satisfaccion del cliente, ocasionando que los clientes

cuenten con una no tan agradable experiencia al consumir.

Otro problema que se detecto en el producto del chilorio es que duran mucho
tiempo almacenados, ocasionando que la grasa que se encuentra en el chilorio
comience a solidificarse, ocasionando que aparezcan manchas blancas y, por ende,
los clientes pudieran tender a no comprarlo ya que piensan que se trata de un hongo.
Dicho producto que cuenta con esa presentacion, lo analiza el personal de calidad y
es ahi donde deciden si se volvera a reprocesar o desechar el chilorio; si se llega
reprocesar ocasiona gastos extra, mermas y pérdida de tiempo, ya que se necesitaria
gue volver a calentar el chilorio por una duracién aproximadamente de 13 minutos, se
le agregaria una bolsa de polvos y por Gltimo se pasaria a empacar. Se ha observado
gue frecuentemente es necesario reprocesar el chilorio, aproximadamente las

cantidades que se reprocesan varian entre los 12 a 18 kilos.

Se identifico que el plan de control de calidad con el que la empresa contaba
para chilorio necesitaba actualizarse, ya que habia partes que no coincidian con la
linea de produccion del chilorio. También se identificé que no contaban con la parte de
la toma de decisiones, por lo que el personal no sabia que acciones correctivas realizar
en caso de que una de las operaciones incumpliera con los requisitos de

especificacion.

En las fichas técnicas se observo que faltaban mejorar y actualizar varios

apartados, como las imagenes, tamafio de la muestra.



La empresa no cuenta con controles estadisticos de calidad, por lo cual no
pueden medir, analizar la calidad del producto del chilorio, identificar problemas de
calidad, y por lo tanto, no seria posible realizar mejora alguna de la capacidad de

proceso.



II.  JUSTIFICACION

En la empresa Productos Selectos Rochin S.A. de C.V. presentaba problemas
de calidad en la linea de produccién del chilorio, afectando en la calidad del producto

y en la satisfaccién del cliente.

Se tenian problemas de calidad en el producto donde se solidificaba la grasa y
(como consecuencia un aspecto indeseable para el cliente), se derramaba producto a
la hora de mezclado, se presentaban huesos en los recortes, las charolas de acero
inoxidable se encontraban sucias, la selladora no se encontraba configurada en su
vacio adecuado por lo que ocasionaba que las bolsas no quedaran bien selladas o se

rompieran.

Mediante la implementacién del presente proyecto se pretendié mejorar la
calidad del chilorio, la satisfaccion del cliente e incrementar la productividad de la

empresa Productos Selectos Rochin S.A. de C.V.

Actualizar, terminar e implementar el plan de control de calidad y fichas técnicas
del chilorio provoca que se tenga un mejor control de la linea de produccién, al permitir
a los operadores realizar acciones correctivas en caso de que una de las operaciones

no cumpla con las especificaciones de calidad.

La implementacion de graficos de control permitio a la empresa conocer de
manera mas detallada y visual las condiciones en las que se encuentra el proceso,

identificar problemas de calidad que se presenten.

Crear e implementar planes de acciones correctivas, permitié a la empresa
identificar el origen de los problemas encontrados, se identificaron las posibles causas
raiz que ocasionaban el problema, y mediante un plan de accidon se eliminaron las

causas de variacion y perdidas de calidad en la linea de produccién del chilorio.



. HIPOTESIS.

Estableciendo e implementando el plan de control de calidad, gréficos de
control, planes de acciones correctivas, y controles estadisticos de calidad en la linea
de produccion del chilorio, se asegurara el cumplimiento de calidad e incrementara la
productividad y la satisfaccion del cliente en la empresa Productos Selectos Rochin
S.A.de C.V.

Con base en las propuestas de mejora continua se eliminaran las causas de
variacion y perdidas de calidad en la linea de produccion del chilorio en la empresa
Productos Selectos Rochin S.A. de C.V.

3.1 Preguntas de investigacion

¢Ilmplementar un plan de control de calidad, graficos de control, planes de
acciones correctivas, y controles estadisticos de la calidad en la linea de produccién

del chilorio asegurara el cumplimiento de la calidad y la satisfaccién del cliente?

¢, Se lograra eliminar las causas de variacion y perdidas de calidad segun las

propuestas de mejora continua?



IV. OBJETIVOS.

4.1 General.

Establecer la mejora continua en lineas de produccién de chilorio con la
implementacion del plan de calidad, graficos de control y acciones correctivas que
aseguren el cumplimiento de la calidad e incrementen la productividad de la empresa

Productos Selectos Rochin.

4.2 Especificos.

e Analizar y actualizar los requerimientos del plan de calidad de chilorio para
mejorar las condiciones que controlan el proceso, establezcan los métodos de
medicidn e implementen los muestreos que definan los parametros para una
adecuada toma de decision.

e Establecer controles estadisticos de calidad implementando la recoleccién de
datos en la linea de produccién de chilorio, para determinar las condiciones del
proceso, identificar problemas de calidad y mejorar la capacidad del proceso.

e Implementar acciones correctivas que identifique el origen del problema,
describan los hallazgos, identifiquen la causa raiz y establezcan el plan de
accion que elimine las causas de variacion y pérdidas de calidad en la linea de

produccion de chilorio.



V. MARCO TEORICO

5.1 Plan de calidad

Las teorias aplicadas del plan de calidad nos sirven como referencia para
establecer dentro de los procesé normas de calidad y procedimientos para la empresa
productos selectos rochin para una iniciativa concreta, debido que en dicho plan se
especifican todos los procedimientos, recursos, y procesos que se deben de aplicar a
la hora de crear productos, de tal manera que todo el personal involucrado comprenda
como son los resultados aceptables. Puede que un empleado sepa cual es su cargo
laboral, pero tal vez no conozca exactamente como encaja en el flujo de trabajo que
mantiene a la empresa en funcionamiento.

Segun Godoy (2017) el plan de control de calidad es un instrumento técnico
enfocado a realizar varias actividades de forma coordinada, para administrar y
supervisar un proceso en lo referente a la calidad, mediante el establecimiento de los
objetivos y el aseguramiento de la calidad , asi logrando optimizar recursos para lograr
resultados positivos sobre productos o servicios de calidad, consiguiendo satisfaccion
y confianza de los clientes

Segun Socconini (2015) para poder realizar el plan de control de calidad es
necesario de la metodologia six sigma ya que tiene el objetivo de hacer que cumpla
con los requisitos previamente establecidos y debe de incluir datos generales,
informacion del proceso, proceso de medicion, proceso de muestreo, toma de
decisiones, y aprobacion.

En el apartado de datos generales incluye los datos que permiten identificar el
documento, como la fecha, producto, proceso, revisién, entre otros.

En el segundo apartado de informacidn del proceso esta conformado por el paso
del proceso, ¢Qué se controla?, si es 0 no un parametro critico, si se trata de una
variable de entrada o salida.

El tercer apartado es el proceso de medicion que esta conformado por los limites
de especificacion o requerimientos, el método de medicion que se utiliza, lugar de

medicidn en el que se realiza la variable, y que método de control es usado.



El cuarto apartado es el proceso de muestreo, en el cual esta se selecciona el
tamafio de la muestra sobre la base del sistema de medicion y la capacidad del
proceso, también se selecciona la frecuencia de muestreo basada en el sistema de
medicion, y se determina la persona o el equipo que se hace responsable de tomar las
mediciones.

El quinto apartado es la toma de decisiones, donde se determina en que
documento o archivo se registran todos los datos, se colocan las acciones correctivas
gue se deben de implementar cuando las mediciones del proceso muestran que esta
fuera de control.

Y por ultimo esta el apartado de aprobacion que es el mas importante del plan
de calidad, porque demuestra que el proyecto ha sido asumido por las personas que
les daran seguimiento a las actividades. A continuacion, en las tablas 1,2 ,3 4,5,y 6
se muestran los formatos de los apartados que debe de incluir el plan de control de
calidad.

Tabla 1. Formato de datos generales

|G NG Tl Café americano

| S LI M Elaboracion de café

Tabla 2. Formato de informacion del proceso

Proceso




Tabla 3. Formato de proceso de medicion

FIoCeso Ge medc
Metodo de - Melodo de
medicion o Conttol

Uimites

especilicacion/
Reauerimientos

Tabla 4. Formato de proceso de muestreo

Tabla 5. Formato de toma de decisiones

Donde ¢ Regla de decision /Accion

registra coerectiva

Tabla 6. Formato de aprobacion

Aprobado por

Realizado por

fecha ulima actuahzacion




5.2 Fichas técnicas

La ficha técnica es un documento en el cual se consolidan las especificaciones
técnicas que se requieren para el seguimiento de la produccién en los productos, con
el fin de garantizar que el producto. cumpla con las especificaciones de calidad
satisfaciendo las necesidades de los clientes finales.

Segun Sauceda (2023) considera que la ficha de proceso permite representar
las caracteristicas relevantes de un proceso para apoyar su gestion y mejora. La
simplicidad o complejidad de las fichas se debe, en buena medida, a su inclusion o no
en el manual de procesos. Sin embargo, la informacion que contenga una ficha de
proceso puede ser diversa y debera ser decidida por la propia organizacion vy, al
menos, la necesaria para permitir realizar su gestion eficaz.

Mientras que Grisales (2013) considera que la realizacion de las fichas técnicas
permite adecuar los productos medio de la estandarizacion de los mismos al basarse
con los estandares establecidos y de esta forma cumplir con la calidad exigida por el

cliente.

5.3 Plan de muestreo

Las teorias aplicadas del plan de muestreo nos sirven como referencia para
establecer dentro de las fichas técnicas el niumero de articulos que es necesario
inspeccionar y el criterio para juzgar los lotes.

Segun Pozo (2014) considera que existen diferentes maneras de clasificar los
planes de muestreo, la clasificacion principal es por atributos y variables, las variables
son caracteristicas de calidad que se miden en una escala numérica, mientras que los
atributos son caracteristicos de la calidad que expresan en una base de si pasa 0 no
pasa.

Los planes de muestreo son de dos tipos, los planes de atributos que toman del
lote una muestra aleatoria, y cada unidad se clasifica como aceptable o defectuosa,
mientras que los planes de variable toman una muestra y mide una caracteristica de
calidad especifica en cada unidad. La ventaja clave del plan de muestreo por variable

es la informacion adicional que se da en cada muestra y que, a su vez, resulta en un
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tamafo de muestra menor, mientras que en un plan de muestreo de atributos puede

resultar con un tamafio de muestra mas alto (Gryna, Chua, & DeFeo, 2007).

5.4 Graficos de control

Los graficos de control nos sirven para examinar si un proceso se encuentra en
una condicién estable, o para asegurar que se mantenga en esa situacion, el objetivo
basico es observar y analizar el comportamiento de un proceso a través del tiempo.
Asi, es posible distinguir entre variaciones por causas comunes y especiales
(atribuibles), lo que ayudara a caracterizar el funcionamiento del proceso y decidir las
mejores acciones de control y de mejora.

Cuando se habla de analizar el proceso nos referimos principalmente a las
variables de salida (caracteristicas de calidad), pero las cartas de control también
pueden aplicarse para analizar la variabilidad de variables de entrada o de control del
proceso mismo. Una grafica de control es simplemente una gréfica dindmica a la que
se agregan dos lineas horizontales llamadas limites de control: el limite de control
superior (LCS) y el limite de control inferior (LCI) Los limites de control facilitan la
interpretacion de los patrones en una grafica dinamica, asi como llegar a una
conclusion acerca de las condiciones de control. Por ello si los valores de la muestra
caen fuera de los limites de control o si ocurren patrones no aleatorios en la gréafica es
posible que causas especiales afecten el proceso, por lo que no es estable y es preciso
examinarlo y emprender las acciones correctivas adecuadas. Mientras si la evaluacion
y correccion se llevan a cabo en tiempo real, se minimiza la probabilidad de crear un

producto no conforme (Evans & Lindsay, 2020).

Segun Betancourt (2016) Existen dos tipos generales de cartas de control: para
variables y para atributos, a continuacién, se muestran las gréficas que conforman
cada grafica de control:

Gréfica de control por variables

o Grafica X: Qué tanto se estan alejando las mediciones de la tendencia central,

gue en este caso es la media o promedio. Por ejemplo, un nuevo trabajador o
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nuevos instrumentos de trabajo haran que las mediciones se alejen mas de

linea central.

Gréafica R: Qué tanta ganancia o pérdida de uniformidad hay en la dispersion
de un proceso dentro de una muestra. En otras palabras, el rango es la resta
del valor mas grande con el valor mas pequefio de una muestra, o que nos
permite determinar la variabilidad. El valor resultante es plasmado en un grafico
de control para ser comparado con el rango de otra serie de muestras. Con esto
logramos ver si hay presencia de uniformidad en los puntos ubicados o si no,

para intervenir.

Grafica X-R: Utilizamos ambos tipos de gréaficas cuando se miden la relacién
de las especificaciones de calidad con la tendencia central y la dispersion. En
este sentido, ubicamos una grafica ligeramente encima de la otra y analizamos

el comportamiento de cada punto.

Grafica de control por atributos

Grafico p: En él medimos el porcentaje de defectos por muestra. Por ejemplo,
si tenemos una muestra de 100 productos y 10 de ellos tienen al menos un
defecto, hay una fraccion defectuosa de 0,1. Este valor se ubica en el grafico

sobre el gje y.

Grafico np: A diferencia de p, este valor no es una fraccion. Es el nimero de
unidades defectuosas en una muestra. Si es una muestra de 100 productos, 10
de ellos tienen al menos un defecto, 10 sera el valor a ubicar en el grafico sobre

el ejey.

Gréfico c: Es el numero de defectos por unidad de produccion durante un
periodo de muestreo. En este caso, los defectos por producto se cuentan, y
establecemos un valor para definir a partir de cuantos defectos una unidad es
defectuosa. Por ejemplo, el nimero de zonas desgastadas que tenga una
chaqueta de cuero, si la chaqueta tiene mas de 5 zonas desgastadas, se

considera una unidad no conforme.
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o Gréafico u: Similar a p, pero parte del gréfico c. En él medimos el porcentaje de

defectos en una unidad durante un periodo de muestreo.
5.5 Capacidad y habilidad del proceso

La capacidad y habilidad del proceso nos sirve de referencia para conocer silas
variables de salida o de respuesta del proceso del chilorio deben cumplir con ciertas
metas o especificaciones, a fin de que sea posible considerar que el proceso funciona.

La capacidad de un proceso consiste en conocer la amplitud de la variacion
natural del proceso para una caracteristica de calidad dada obtiene en el proceso del
chilorio. De lo anterior se deriva que una de las tareas basicas para caracterizar y
mejorar un proceso es evaluar su estado en cuanto a su capacidad y estabilidad, ya
gue en funcion de esto el proceso tendra cuatro categorias, y para cada una de estas
se recomiendan diferentes estrategias de mejora. Los cuatro estados que puede tener

un proceso se muestran en la Tabla 7 (Gutiérrez Pulido & de la Vara Salazar, 2013).

Tabla 7. Los cuatro estados de un proceso

¢EL PROCESO ES ESTABLE?
HERRAMIENTAS: CARTAS DE CONTROL E INDICE DE INESTABILIDAD

si NO

¢El proceso es capaz? St A (establey capaz) B (capaz pero inestable)

Herramientas: estudios de capacidad e indices prCpi No C (estable pero incapaz) D (inestable e incapaz)

Segun Saucedo Ortiz & Lépez Sarmiento (2016) el control estadistico mide la
variacion existente en los procesos y determina si ésta es normal o esta fuera de limite
por medio de dos indicadores. Para asegurar que el proceso cumple con las
especificaciones, si estuviera bien centrado, se usa el Cp o habilidad potencial y puede
usarse Unicamente en especificaciones bilaterales. El segundo es ver si se esti
cumpliendo con las especificaciones del cliente, éste se conoce como Cpk, o como

habilidad real. Los valores de capacidad (cpk, cp) minimos aceptables, son de 1.33.

5.6 indices de capacidad
Los indices de capacidad nos permiten saber si los procesos son capaces y Si

no estan demasiado descentrados. EI modo de interpretarlos suele asociarse que
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valores grandes de estos indices darian un proceso como capaz de producir articulos
gue cumplan con los requerimientos del cliente.

Segun Salazar (2020) los estudios de los indices de capacidad de procesos
(ICP) son estimaciones numéricas de la capacidad del proceso, es decir, nos dan una
idea de a qué nivel el proceso cumple con las especificaciones del proceso. Los ICP
son estadisticos utiles, ya que aparte de ser sencillos de calcular, no tienen unidades
de medida; por lo que permiten comparar distintos procesos. Los indices de capacidad
asociados con la variacion a corto plazo son Cp, Cpk, CPU y CPL; y por otro lado, los
asociados con la variacion a largo plazo son Pp, Ppk, PPU, PPL y Cpm.

Mediante los valores obtenidos del ICP se puede conocer la habilidad con las

especificaciones del proceso como se muestra en la tabla 8.

Tabla 8. Andlisis del ICP

ICP Decision
ICP>1,33 Més que adecuado
1<ICP<1,33 Adecuado para lo que fue disefiado

No es adecuado para cumplir con el disefio
0,67<ICP<1 -
inicia

Para determinar los indices de capacidad de un proceso, este debe cumplir con
dos condiciones esenciales: en la primera debe estar bajo control segun explicacion
detallada del manual de control del proceso, y la segunda, los datos ajustados a una
distribucion normal. En la tabla 9 se muestran algunas referencias sobre cuando usar
cada uno de los indices, siendo estos indicadores de capacidad los mas difundidos en

el &mbito industrial (Mosquera Artamonov, Artamonova, & Mosquera, 2014).

14



Tabla 9. Descripcion de los ICP

Indice Uso Férmula
CpoPp El Pr‘m‘c.\’«f estd »ccmrildo e | 1 SE-LIEV6G
los limites de especificacién
El proceso no esta Min{(LSE-
Cpk o Ppk | centrado en los limites de w/30,(p-
especificacién LIE)/3c}
CPU o El proceso solo tiene un ‘
PPU limite de especificacién (LSE-u)/3c
superior
CPL o lEl Plrl\“;‘.\'u .\nlu'l‘ln‘nc 9n ——
s de especificaci - ;
PPL imite de especificacion u o
inferior

5.7 Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto nos sirve para ordenar los datos de mayor a menor,
priorizando los aspectos que deben de resolverse primero, es una herramienta de
calidad y plantea “En cualquier negocio o industria pocos elementos son vitales,
mientras que la gran mayoria no lo son”. También se conoce como Ley 20 — 80 = El
20% de la poblacién es la que provoca el 80 % de los problemas. Hay que buscar el
20% de los rubros que mas influyen o quienes provocan el 80% de los problemas
(Borjas, 2005).

Esta herramienta suele aplicarse para localizar las causas vitales de los
problemas de produccién o fenbmenos no deseados de los negocios, por lo que
representa una gran ayuda para la mejora de la calidad, pues controlando estas pocas
causas vitales, se resolveran los problemas que en materia de calidad nos aquejan.
Esta herramienta puede aplicarse para identificar las causas que ocasionan los efectos
no deseados, asi como también para los sucesos o fendmenos que aparecen en el
ambito empresarial, lo cual la hace muy versatil para lograr la calidad de los productos.
Encontrar esas causas, o sea, definir el problema constituye en si mismo, un gran
avance en su solucion. Los pasos para realizar este diagrama se muestran en la figura
1 (Manuel & Gonzélez, 2004).
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¢ Decidir qué problema es el que seva a analizar, asi como los datos que serequiereny laforma de colectarlos.

e Disefiar una hoja de registro de datos adecuada para el problema que se va a investigar, la cual permita la contabilizacién de los datos.

e Elaborar una tabla donde se incluya en orden descendente la cuantificacién de cada uno de los items en forma individual, asi como sus
porcentajes individual y acumulado.

.y

\
e Dejar unacategoria para “otros” donde se incluya a lositems de menores frecuencias, los cuales no sumen entre todos mas del
04 15% de las observaciones totales.

4

"y

¢ Dibujar 2 ejes verticales y uno horizontal. El eje vertical del lado izquierdo con una escala de cero hasta el nimero de eventos totales
y el dellado derecho con porcentaje del cero al cien por ciento. En el eje horizontal se representard cada uno de los items del
problema.

® Hacer un diagrama de barras en orden descendente desde la barra del item mas frecuente hasta la barra final que sera la de otros.
Paso 6

e Trazar una linea del acumulado de los items.

€K<

Figura 1. Pasos para elaborar diagrama de Pareto

5.8 Problemas de calidad

La calidad no es responsabilidad de una persona o area funcional determinada;
es el deber de cada quien. Se delega a las diversas areas con autoridad para tomar
decisiones sobre la calidad, ademas se incluye en esa responsabilidad y autoridad lo
siguiente: un método de rendicion de cuentas, como costos, frecuencia de errores 0
unidades no conformes. En la figura 2 se muestran las areas responsables del control
de calidad (Besterfield, 2009).
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Empaque y Producto I Ingenieria
almacenamiento o servicio de disenio
T de calidad ¢
Inspeccién .
y pruebas Adgquisiciones
Disefio d
Produccién R Iseno de
procesos

Figura 2. Areas responsables de calidad

Se estima que una compafiia puede perder mucho dinero si no controla sus
problemas de calidad, pero peor aun, si no los detecta a tiempo. La calidad final de los
procesos depende de muchos factores: calidad de las materias primas, experiencia de
los operarios, estado de las maquinas y herramientas, adecuado manejo de materiales,
almacenamiento propicio (Arcila, 2016).

Segun para Santiago (2018) el sistema Kaizen propone una serie de etapas a
seguir para poder resolver los problemas que se plantean dia a dia en las empresas.
Estas etapas estan planeadas para ser empleadas en forma de ciclo, es decir, en caso
de que no se alcancen los objetivos marcados, se debe de volver al inicio del proceso

de mejora. Dichas etapas se observan en la figura 3.
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Conclusiones Analisis

Verificacion
de resultados |
\J \J

Identificacion

Generacion

Implantacion .
P de ideas

Desarrollo de ‘
ideas .

Figura 3. Etapas kaizen para resolver problemas

5.9 Recoleccion de datos

La recoleccién de datos nos permite recoger y organizar datos relacionados
sobre variables, hechos, contextos, y estos son obtenidos a través de la aplicacion de
instrumentos que deben de ser correctos, preciso, asi como probados. Las etapas que
conforman el proceso de recoleccién de datos se pueden observar en la figura 4
(Useche, Artigas, Queipo, & Perozo, 2019).
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1. EntO I"nO O En esta fase el sujeto o

investigadoridentificala

co nteXtO a variable de estudio,

acompafado poruna teoriay un

observar método.

. > eterminar la se selecciona el instrumento
técnica de que se aplicara para acercarse a

la realidady extraer
informacion, para medir el

reCO|ECCién de comportamiento de la variable
estudiada.
datos

es el conjuntode actividades
llevadasa cabo por el ejecutor

3. Aplicacion del e
instrumento

seleccionado con la finalidad de
obtener los datos que se
encuentran en el contexto
estudiado.

Figura 4. Etapas de la recoleccion de datos

Cuando se realiza un trabajo de investigacion, es necesario considerar los
métodos, las técnicas e instrumentos como aquellos elementos que aseguran el hecho
empirico de la investigacion, ademas el uso de técnicas de recoleccion de datos es
una etapa donde se inspecciona y se transforman los datos con el objetivo de resaltar
informacion util, lo que sugiere conclusiones y apoyo a la toma de decisiones
(Hernandez Mendoza & Duana Avila, 2020).

5.10 Diagrama de Ishikawa

Estos diagramas reciben también el nombre de su creador, Ishikawa, y en
algunos casos también el de espina de pescado por la forma que adquieren. Mediante
el uso de este diagrama podemos representar el conjunto de causas que podrian
provocar el problema estudiado o influir en determinada caracteristica de calidad en
los procesos. Se utilizan para ordenar las ideas que resultan de un proceso de lluvia
de ideas al responder a alguna pregunta de partida planteada por el grupo que realiza
el analisis. Ishikawa recomienda que las causas potenciales se clasifiquen en seis
categorias, de ordinario conocidas como las seis M: materiales, maquinaria, métodos
de trabajo, medicion, mano de obra y medio ambiente.

Los pasos para elaborar un diagrama causa-efecto son:
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Paso 1. Decidir cudl es el problema por analizar o la caracteristica de calidad por
considerar, lo cual suele hacerse mediante el uso del diagrama de Pareto.
Paso 2. Escribir la caracteristica seleccionada en un recuadro en el lado derecho de
una hoja y dibujar una flecha gruesa que comienza en el lado izquierdo y apunta hacia
el recuadro (véase la figura 5).

Paso 3. Escribir los factores principales que podrian causar el problema en cuestion
de acuerdo con la clasificacion mencionada de las seis M; puede incluir cualquier otra
categoria que podria ayudar a entender mejor el problema (véase la figura 5).
Paso 4. En cada rama, segun la categoria de que se trate, se deben anotar con
mayores detalles las causas que podrian dar lugar al problema. Cabe mencionar que
las categorias se podran subdividir ain mas si se piensa que ello ayudara a aclarar el
origen del problema.

La principal ventaja de utilizar los diagramas de Ishikawa es que muestran las
relaciones entre un problema y sus posibles causas, a la vez que permiten al grupo
desarrollar, examinar y analizar de forma grafica dichas relaciones, lo cual hace que
sea mas facil identificar la causa de ese problema y encontrar su solucién (Delgado,
2011).

Métodos
de trabajo

Materiales

ambiente _

Medicién

Mano de
obra :

Figura 5. Ejemplo de diagrama de Ishikawa
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5.11 Herramientas administrativas

Las herramientas administrativas nos son de gran utilidad, debido a la gestién
gue realizan para tomar decisiones politicas. Estos documentos son la herramienta
perfecta para brindar informacién; Asimismo, permiten plasmar procedimientos,
normas y funciones, logrando que se abarque un mayor control de empresas, tanto en
el @ambito interno como externo (Sanchez Batallas, Pogo Barrezueta, Mora Sanchez, &
Romero Black, 2022).

La herramienta que se decidio utilizar es la de los 5 porqués que tipicamente se
refieren a la practica de preguntar 5 veces por qué el fallo que ha ocurrido, a fin de
obtener la causa o las causas raiz del problema. Ninguna técnica especial o forma es
requerida, pero los resultados deben ser capturados en una hoja de trabajo. Los 5
porqués es una excelente técnica para abordar un simple analisis de causa raiz
(Ovalles Acosta, Gisbert Soler, & Pérez Molina, 2017).

5.12 Causa Raiz
El andlisis de causa raiz. Andlisis de Causa Raiz (ACR o RCA en sus siglas en
inglés) es un método para la resolucion de problemas que intenta evitar la recurrencia

de una incidencia o defecto a través de identificar sus causas.

El analisis de causa raiz nos permite investigar cuales son las causas que se
han originado en un determinado problema o incidencia en el proceso de produccion,

poder actuar sobre ellas evitando asi su recurrencia en el futuro.

Segun Poveda Catalan & Guardiola Aparisi (2019) el analisis de Causas suele
ser la tarea mas importante y la mas dificil de llevar a cabo. Si este analisis no se
realiza de forma adecuada, si la identificacion realizada de las causas es erronea o no
adecuada, los esfuerzos posteriores que realicemos en eliminarlas seran en vano o
intiles. Definiciobn de Causas Raices Podemos distinguir entre causas raices fisicas,
causas raices humanas, y causas raices latentes. Como se puede observar en la figura
6.
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:\
\/ » Estan relacionadas con errores o fallos de los equipos.
Causas Raices

Fisicas

\ \
\/ * Son el origen de las causas raices fisicas. Son ocasionadas por la
intervencion inapropiada del factor humano. Generalmente, se
relacionan con: descuido, olvido o equivocacion
iy

v/ * Son el origen de las causas raices humanas. Tienen que ver
directamente con el sistema organizacional o de administracién. Se

refiere a la no utilizacién de procedimientos, fallo de programas, etc.

Figura 6. Definicion de causas raices

5.13 Plan de accion

El plan de accion correctiva es una herramienta util que permite a los equipos
documentar facilmente un curso de accion para una no conformidad.

Para poder descubrir las consecuencias resultantes de las incidencias o no
conformidades y poder asi realizar mejoras en la calidad, se llevan a cabo los analisis
de:

e Datos de inspeccion

e Datos de no conformidades o incidencias
¢ Vigilancia de los procesos

e Problemas con los proveedores

En el momento en el que se produce una no conformidad en el proceso,
incluyendo las que se originen por quejas del personal o de los clientes, la empresa

tiene que:
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e Reaccionar ante la no conformidad, lo cual supone tomar decisiones para
controlarla y corregirla, ademas de hacer frente a todos las consecuencias que
pueda generar.
e Evaluarla necesidad de emprender acciones para eliminar la causa de dicha no
conformidad, con el fin de que no vuelva a suceder ni ocurra en otra parte del
sistema. La forma de evaluarlo sera revisando y analizando la no conformidad,
determinando las causas que han provocado la no conformidad y, por extension,
determinando si existen otras no conformidades parecidas.
e Implementar las acciones correctivas necesarias.
e Revisar la eficiencia de las acciones correctivas llevadas a cabo.
e Si llegara a ser necesario, realizar cambios en el Sistema de Gestion de la
Calidad
Todas las acciones correctivas deben de ser apropiadas a los efectos que hayan
generado las no conformidades que han sido encontradas (Martin Linares & Rodriguez
Pérez, 2019).
5.14 Parametro de medicién final

Segun Valero (2022) menciona que, en la industria, es necesario conocer cuales
de los pardmetros de medicion son importantes, ya que estos pueden ocasionar graves
efectos sobre la calidad del producto y la eficacia de la produccion.
Sila calidad no se mide y se cuantifica, la empresa no puede garantizar que el producto
0 servicio satisfaga las necesidades de sus clientes.

Utilizar indicadores de calidad para medir y verificar el desempefio de una
empresa son los mejores comparfieros de quien acompafia y analiza la operacion,
poseen la funcion de, por medio de estdndares preestablecidos por la empresa,

mensurar el resultado final que esperan de manera confiable (Correia, 2021).
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VI.  MATERIALES Y METODOS

6.1 Plan de control de calidad
Se analiz6 el plan de control de calidad ya establecido y se observoé si estaba

conforme con el proceso de produccion de chilorio, para posteriormente realizar la
actualizacion y mejoras en los cambios que habian ocurrido en el proceso, también se
realizd el formato de la parte de toma de decisiones del plan de control de calidad,
como se muestra en la tabla 10, con la finalidad de implementarlo en el proceso de
chilorio.

Tabla 10. Formato de Toma de decisiones

TOMA DE DEC(

DONDE SE REGISTRA REGLA DE DECISION/ ACCION CORRECTIVA NO. DOCUMENTO

En qué documento o o
rchivo se regisira A @ implementar cuando las med tran fuora de | 17Ei @l nimero de documento donde
archivo se registra y cciones a implementar cuando las mediciones se encuentran fuera de | 0" DR LA LY

aimacenan los dalos, y por controV Incluir nombre del responsable cada punto de control
cuanto tiempo

6.2 Fichas técnicas

Se analizaron las fichas técnicas para verificar si se encontraban correctamente
conforme a lo establecido en el plan de calidad, y si no, actualizarlas y mejorarlas, para
posteriormente volverlas a implementar en el proceso. En la tabla 11 se muestran de
rojo los apartados que se cambiaron, y de amatrillo los que se eliminaron.
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Tabla 11. Fichas técnicas FT-06 y FT-12 (antes)

Responsable: EVis Leyva Elvis Loyva
Cadigo Codion
@ especiRcACiONDE (o0 m esvecrcacoups |G
CALIOAD Fecha de emision: 20/10/2022 OMIAD Fecha de emision: 20102022
|Eeenase emoon 20.10.2022

| Referencia a la norma 1SO 9001:2015 Pégina: 1 | Referenciaa la norma ISO 9001:2015 Pagina: 1
s “oflo I SUBTROCLE0. I — | Chilorio | SUB-PROCESO: | Fotas
T ToR0Zz
REVISION: o FECHA ACTUALIZAGION: | 0022
TT Tnspeccionar & Terisicas de mezcla e
ICHA DE CONTROL: | e R | Fouo: | e inspeccionar el nivel de mezclado de adobo.
ionar el niv y
FICHA DE cml e ¢ . I FOLIO: I FT-12
[ CUGARMAGUINARIA Area de tias/Cazo
| CUGAR/MAGUINARIA
REQINSITOS DR Mezclar de manera uniformemente el recorte molido en coccién con la manteca y sal en el cazo LT )
CORTROL: DE [Tener un nivel alto de mezclado uniformemente el recorte cocinado con el adobo, asientos e ingredientes y|

ESPECIFICACION/ REQUERIMIENTOS CONTROL: que no deramen al mezclar.
CLASIFICAC! DESCRIPCION

La operacién correcta on la inspeccion do 1y [ CLASIFICACION |
Imezcla del recorte en coccién con la
[manteca y sal so puede determinar mediante
ol sentido de la vista, asegurando que
[durante |a inspeccion de la mezcla del

DESCRIPCION

La operacién correcta en la inspeccion del
nivel de mezclado de adobo, asientos o
ingredientes con el recorte cocinado se
puode determinar mediante el sentido do la

CORRECTO recorte en coccién con la manteca y sal se
encuentre mezclado de manera vista, asegurando que durante 1a inspeccién)
uniformemente combinandose los dos CORRECTO (N 41081 00 Ingtohedo e ot aiairos ¢
ingredientes se encuentre en un niv
ingredientes con el recorte en coccidn, lo
g de mezciado de manera uniformemente
cual estara indicando una operacion  combinendose los ingredientes y que o
[comecta para el proceso. demamen al mezciar, lo cual indica una
operacion comecta para el proceso.
La operacién incorrecta en la mezcla del
recorte en coccién con la manteca y sal se
[puede determinar mediante el sentido de la La operacién incorrecta on la inspeccién
vista, se identifica que se encuentra la del nivel do "‘;?:’;&'::: """‘.‘“ .
[mezcla del ecorte en coceién con la
INCORRECTO puede determinar mediante el sentido de la
[manteca y sal de manera separada donde vista, se identifica
5 que se encuentra un
mll hobad ":::;m l»w‘del:'::' lo G‘:ﬂ INCORRECTO oivel bejo de mecclado del maore cua of
operac| orrect adobo, asientos e ingredientes donde se
para el proceso asi como se muestra en la miran separados los ingredientes y que
imagen demamen mucho al mezclar, lo cual estara
indicando una operacién incomecta para el
proceso.
] OE ME STREO .
FRECUENCIA DESCRIPCION RESPONSABLE/REGISTRO
e s UL L METODO DE MEDICION/MUES TREO
7. Realiza un muestreo sistematico para vanables cualitativas W—&HW
i i lavista - P -—_
m‘:’;‘;:m“ B o ke 1. liza un muestreo aleatorio para vanables cualitativas
Kgvpeche e en condici . [nominales utilizando el sentido de la vista a la unica mezcla
a que se encuentre en condiciones adecuadas la 45 roverts ceside
mcmm on mzcio': con la mmi:c- y lll’;‘ T8 2. Verifica que se encuentre en condiciones adecuadas el
consi las especificaciones de caiidad con folio FT-06. nivel de mezclado, considerando las especificaciones de
- ::c'.;:"“ 18 3. Wdentifica y registra hallazgos en la hoja de vedficacién de ""g‘;z:‘w“ calidad con folio FT-42.
- caracteristicas de mezcla PSR-PC-05-04. 3. Identifica y registra hallazgos en la hoja de verficacion del
4. Si se detectan posibles imeguiaridades en las Cada vez que se  [nivel do mezclado PSR-PC-05-06. Inspector de calidad
[caracteristicas de mezla, se revisars en el plan de calidad las realiza la operacién [4. SI ::“ detectan mﬂu .‘lﬂ:‘vuﬂﬂm ol M": de PSRPCO506.
: S mezclado, se revisard en el plan de ¢ as acciones
I-:cm:‘:mnvn a roalizar con la autorizacién del jefe comectives & reailzar con 1a suloizacién Geljele inmedial.

6.3 Plan de muestreo

Se analiz6 el apartado de plan de muestreo en las fichas técnicas para
actualizarlas y mejorarlas en caso de que no coincidan con las unidades a inspeccionar
de cada lote conforme lo establecido en el plan de control de calidad, para
posteriormente implementarlas en el proceso del chilorio, en las tablas 12 y 13 se
observa de rojo los apartados que se actualizaran del plan de muestreo.
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Tabla 12. Plan de muestreo (antes) FT-06

METODO DE MEDICION/MUESTREO

FRECUENCIA DESCRIPCION RESPONSABLE/REGISTRO
1. Realiza un muestreo sistematico para variables cualitativas
nominales utilizando el sentido de la vista cada vez que se realice
la operacion.
2. Verifica que se encuentre en condiciones adecuadas la mezcla del
recorte en coccion con la manteca y sal, considerando las
especificaciones de calidad con folio FT-06.
Cada que se realice la |3 |dentifica y registra hallazgos en la hoja de verificacion de Inspector de calidad

operacion caracteristicas de mezcla PSR-PC-05-04. PSR-PC-05-04
4. Si se detectan posibles irregularidades en las caracteristicas de
mezla, se revisara en el plan de calidad las acciones correctivas a
realizar con la autorizacién del jefe inmediato.

Tabla 13. Plan de muestreo (antes) FT-12

METODO DE MEDICION/MUESTREO

FRECUENCIA DESCRIPCION RESPONSABLE/REGISTRO
1. Realiza un muestreo aleatorio para variables cualitativas
nominales utilizando el sentido de la vista a la unica mezcla de
recorte cocido
2. Verifica que se encuentre en condiciones adecuadas el nivel de
mezclado, considerando las especificaciones de calidad con folio FT-
12.
_|3. Identifica y registra hallazgos en la hoja de verificacion del nivel
Cada vez que se realiza de mezclado PSR-PC-05-06.

la operacién 4. Si se detectan posibles irregularidades en el nivel de mezclado,
se revisara en el plan de calidad las acciones correctivas a realizar
con la autorizacién del jefe inmediato.

Inspector de calidad
PSR-PC-05-06.

6.4 Graficos de control

El grafico de control que se decidi6 utilizar es la grafica de control por atributos
U, ya que mediante ella se puede representar el numero de defectos por unidad de
cada area de produccion del chilorio. Es posible que un elemento tenga uno o mas
defectos, pero aun asi sea aceptable en cuanto a su funcionamiento y desempefio.

Para poder realizar los graficos de control se tuvo que primeramente analizar la
base de datos que fue realizada en Excel, en donde se encuentran todos los datos
recabados desde la implementacion de las listas de verificacion del producto de
chilorio, por otra parte, en la base de datos estan los apartados de semana, fecha,

hora, lote, inspector, area, producto, registro, ficha técnica, aspectos a evaluar,
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revision, cumple, y observaciones. Como se puede observar en la tabla 14, se muestra

el formato de la base de datos.

Tabla 14. Base de datos del chilorio Fuente: Hernan Cardenas
Semana  ¥| Pasodelproces¢™| Semanas¥| Fecha ¥| Hor™| Llote|¥| Inspector ™| Area | Producto ¥| Registro ¥| Fichatécnica ¥ Aspectoaevaluar || Revision ¥ Cumple | ¥| Observaciones ¥

Para facilitar el entendimiento de los datos obtenidos en la base de datos, se
realizaron tablas de cada area, en donde se muestra el niUmero de variable, la variable,

defectos encontrados, y el tamarfio de la muestra. Como se muestra en la tabla 15.

Tabla 15. Formato de defectos encontrados

Defectos Tamafo de
No | Variables encontrados | la muestra

6.5 Capacidad y habilidad del proceso, e indices de capacidad

Para poder realizar un estudio de capacidad del proceso, primeramente, es
necesario tener datos historicos del proceso que reflejen la realidad de este en cuanto
a sus principales variables de salida, después analizar la grafica de control obtenidas
y observar el comportamiento de los puntos, buscando identificar los patrones
especiales de variacion, como lo son los puntos fuera de los limites, a partir de esto se
verifica si hay algun tipo de inestabilidad predominante. Donde se determinaré cuél de

los cuatro estados de proceso aplican a cada grafico, debido que no cuentan con cp y
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cpk, en la tabla 16 se muestra el formato que se utilizé para colocar los estados de

proceso de cada area.

Tabla 16. Formato de estado de proceso

Area Estado de Proceso( Tipo A, B, C, D)

6.6 Diagrama de Pareto

Para poder realizar el diagrama de Pareto en las areas de. Proceso del chilorio,
se realizaron dos tablas en el software de Excel, donde la tabla 17 cuenta con los
apartados de area, frecuencia de defectos, total de muestras, y porcentaje. Mientras
gue la tabla 18 presenta apartados de variable, frecuencia de defectos, total de

muestras, y porcentaje

Tabla 17. Formato de frecuencia de defectos en areas de chilorio

Frecuencia de Total de
Area defectos muestras Porcentaje
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Tabla 18. Formato de Frecuencia de defectos

Frecuencia
de
Variable defectos Total de muestra | Porcentaje

6.7 Problemas de calidad

A lo largo del proceso de producciéon del chilorio, pueden suceder diversos
problemas que afecten a la produccion y el producto. El resultado final de estos
problemas son defectos, deficiencias o variaciones significativas en la apariencia o
calidad esperada del producto final. Por ello se decidio realizar una tabla en la que
cuenta con un apartado de fecha, si el problema es externo o interno, el folio que le
pertenece al problema, en el origen de problema se identifica que origen tiene la
problematica, si es producto no conforme, queja, no conformidad, oportunidad de
mejora, observacion, otro, y se describe en que consiste el origen del problema. en el
impacto del problema se determina en que parte impacta el problema, si en el producto,
proceso, cliente, otro, y se describe en que consiste el impacto. Como se muestra en
la tabla 19.

Tabla 19. Formato de problema de calidad

D0. Preparacién y planificacié Fecha:
Problema Origen del problema Impacto del problema
Extemo Producto no conforme Queja No conformidad Producto Proceso/Planta

Intemo Oportunidad de mejora Observacion Otro (s) Cliente Otro (s)

Describir.Describe en que consiste el origen del problema Describir: Describe en que consiste el impacto del problema
Folio

6.8 Recoleccion de datos
Para poder realizar la recoleccion de datos se analizaron los problemas de

calidad que se identificaron en cada areay se realiz6 una tabla en la que se describen
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los hallazgos, en donde se coloca la fecha, el producto y en qué area o proceso
pertenece, el hallazgo detectado, la persona quien lo detecta, y el responsable de area,
si es criterio preventivo o correctivo, en el ultimo apartado se describe la problematica
encontrada, donde se identifica la identidad, ubicacién, tiempo, y magnitud del

problema. Como se muestra en la tabla 20.

Tabla 20. Formato de recoleccién de datos

D2. Descripcién del | gt
Fecha: Persona que detecta

Producto/Area o Proceso: Responsable de area:

Hallazgo: Criterio Preventivo: Comecivo:

Descripcion de la problematica (hechos): Identidad-;Qué esta mal? ;Cuél es el fa Ubicacién—;Dénde? ;Localizacion Tiempo— ;Cuando sucede? ;Desde cuando sucede
Magnitud— ; Cuanto es Cual es la dimension

6.9 Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa podemos identificar problemas de calidad y darles
solucién al representar de forma gréfica los factores que estan involucrados, e
identificar las causas de los cuellos de botella que afectan a los procesos de
produccion del chilorio.

Se realiz6 el formato del diagrama de Ishikawa en el software de Word, en la
figura 7 se puede observar que esta la parte de causas donde se muestran las 6m,
materia prima, mano de obra, maquinaria, método, medicion, y medio ambiente, y el

efecto donde se describe la problematica.
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D3. Identificar causa raiz
Diagrama Causa-Efecto
CAUSAS EFECTO
Materia Prima ‘ | Mano de obra Magquinaria
N\ N\ . \
Causa k\ Causa > Causa ﬁ\_\
.- N -
» S Causa —\
-— — —
i \ — —P\‘-\ Descrincis
N AN \ escripcion de la
< 4 < > problematica
A B A g
Causa —m/ — >
/I /-/ /
S f— Vo
i Causa / Causa_,/
Vi —» ”
A A /4
—» _;/,-/ Causa —»/
- . =
’./ /S /
Medicion Medio Ambiente |

Figura 7. Formato de diagrama de Ishikawa

6.10 Herramientas administrativas

La herramienta que se utilizé es la de los 5 por qué, dicha herramienta se Con
la técnica conseguimos analizar un problema haciéndonos la pregunta ¢por qué?
Obtenida la respuesta, nuevamente debemos preguntarnos ¢por qué? y asi
sucesivamente. La técnica se llama 5 por qué, sin embargo, en ocasiones se podra
llegar a la causa raiz en menor o mayor nimero de por qués.

Se realiz6 una tabla en el software de Excel donde se coloca el titulo, y las 5
preguntas. Como se observa en la tabla 21.

Tabla 21. Formato de 5 por qués

5 Por qué

Pregunta 1.
Respuesta 1.
Pregunta 2.
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Respuesta 2.
Pregunta 3.
Respuesta 3.
Pregunta 4.
Respuesta 4.

Pregunta 5.
Respuesta 5.

6.11 Causa Raiz

Para realizar la causa raiz es necesario contar con la causa raiz identificada en
los 5 por qué, el efecto y la causa principal del diagrama de Ishikawa, y Posteriormente
se procede a elaborar el formato en el software de Excel, dicha tabla es una sencilla

donde solamente se describe la causa raiz, como se muestra en la tabla 22.

Tabla 22. Formato de descripcion de causa raiz

Descripcién de causa raiz: Redaccién detallada de la causa raiz (Identifica causa raiz en 5 porque + Causa principal de Ishikawa + Efecto principal de Ishikawa )

6.12 Plan de accién

Para poder realizar el plan de accién correctiva, es necesario de todo lo
realizado anteriormente, como la identificacién del problema, recolectar datos del
problema, investigar las posibles causas, para posteriormente establecer el plan de
accion de mejora. El plan de accion se realizo en el software de Excel, donde se tiene
un apartado donde se redacta de manera detallada el plan de accién, después se
describen las actividades a realizar, el responsable que las realizara, la fecha de
realizacion, evidencias, la firma del responsable, y el estatus de la actividad, si esta

programada, en proceso o terminada. Como se muestra en la tabla 23.

32



Tabla 23. Formato del plan de accién de mejora

D4-. Acciones correctivas

Describir el plan de accién de mejora: Redaccion detallada del plan de accién de mejora (Consideraciones de la accién: 1.Seleccionar la mejor accion comectiva permanente paral

eliminar la causa raiz, 2. Verificar que las decisiones tengan éxito al ser implementadas, 3. No causar efectos indeseables, 4. Planificar e implementar las acciones cormectivas y 5

Documentar el caso)

No Actividades Responsable Fecha de Evidencias Firma Estatus

. realizacién

f Programado/ Proceso/
Terminado

2

3

4

5

6.13 Parametro de medicion final

Para determinar el parametro final de las mejoras en la productividad, se decidio

determinar con un gréafico de barra, donde se comparara la medicion inicial con la final.

Para realizar los gréaficos de barra se utilizé el software de Excel, donde se realizé una

tabla donde se determina que area es, cuales variables se evaluaran, y las no

conformidades de la medicion inicial y final, como se puede observar en la tabla 24.

Tabla 24. Formato de parametro de medicion de las areas

Area

Variable

No conformidades

Medicion inicial Medicion final
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VIl.  ANALISIS DE RESULTADOS Y DISCUSION

7.1 Plan de control de calidad

En cuanto al plan de control de calidad para el producto del chilorio, se logré
ajustar y realizar mejoras conforme los cambios que se realizaron en el proceso de
produccion del chilorio y se realiz6 el Gltimo apartado pendiente del plan de calidad,
gue es el apartado de la toma de decisiones, donde se puede identificar en donde se
registra, la regla de accion o decision correctiva son las acciones a implementar
cuando las mediciones se encuentran fuera de control y por ultimo el nimero de
documento correspondiente, como se muestra en las tablas 25, 26, 27, 28, 29. Para
luego implementar el plan de control de calidad en el proceso del chilorio.

La importancia de la implementacion del plan de control de calidad en el proceso
del chilorio es que permite gestionar y asegurar la calidad de las operaciones y del
producto, y por ende mejorando la satisfaccion del cliente.

En caso de que no se siga actualizando periodicamente el plan de calidad
puede generar que el operador realice de manera incorrecta las operaciones, y vendria

afectando en la calidad del producto y satisfaccion del cliente.
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Tabla 25. Toma de decisiones del plan de control de calidad

TOMA DE DECISIONES
::g:;i:: REGLA DE DECISION/ ACCION CORRECTIVA NO. DOCUMENTO
En qué
decumento o Ineluir 8l numere de
archive se § . - documento donde pusden
registra y e v :u;:_du 'err; dof = ble fuera de ser consulfados los
almacenan los contral inchilr nomobre dei responaal detalles de cada punto de
datos, y por conlmol

cuanto tiempo

Hoja de Si en el proceso de recepcidn de la carne para chilorio no cuenta con el
variﬁt:acﬁidn PSR PES definido en la etiqueta se debe AC. Informar a gerente de plantay | Plan de calidad . Limites
PC-05-01 compras |a diferencia en peso de las cajas para dar seguimiento con de especificacion.

proveedor.
Hoja de En caso gue el equipo de medicidn no cumpla con la calibracién
verificacion PSR- especificada en ficha técnica AC. Se ajustara el equipo de medicién PSR-PC-05-FO1
PC-05-01 seqin el requerimiento de eguipo, que este en cero, centrado,
limpieza y obstruccién.

Sien la recepcion de materia prima se identifica que se encuentra recorte
de puerco con un estado en descomposicion donde se e alcanza a
observar &reas con un color verde y manchas negras, presente objetos

] extrafios como plastico y vidrios entre olros, y presente un olor fuerte a
Hoja de .
. X descomposicion. AC. Se rechaza el lote completo en caso que no se
verificacion PSR-| " -
PC-05-01 cumpla con el estado requerido para ingresas a la planta y con una
temperatura superior a 4°C, lo cual estara indicando un estado inadecuado
para recibir y almacenar el recorle de puerco AC, Revisar las_
condiciones organolépticas de la carne cumplen con los
requerimientos de recepcién

PSR-PC-05-FT-01

Si la temperatura de refrigerado se identifica temperaturas mayores a6
Hoia de grados centigrades AC 1. Asegurar que la puertas de cuarto frio se
_rom encuentren cerradas AC 2. 5i las puertas del cuarto frio se Plan de calidad . Limites
verificacién PSR-| ) -
PC-05-02 encuentran cerradas y supera los 6 o 7 grados centigrados notificar de especificacion.
dl encargaco ae alimacen derenie de piania para rea 3 as
correcciones.

Tabla 26. Toma de decisiones del plan de control de calidad parte 2

Si el recorte de puerco no cumple con las condiciones organclépticas para
redlizar la molienda . AC 1 Si no cumple con las condiciones de color,
Heja de aslguanun cumpla con las para el
ficacién PSR n | ndicion: lor en | m i
ve‘PC-US-OZ el producto y rechaza para proceso (se conserva en refrigeracion) se
redacta un formate de producto no conferme. Si el recorte de puerco
presenta huesos AC 1 Notificar a gerente de planta y compras para
realizar una evaluacidn de proveedor AC 2

PSR-PC-05-FT-02

Si el nivel de preparacidn del molino se identifica que se encuentra la
charola de almacenamienio mal centrada, la charola se encuentra sucia y

Hoja de ) ’ .
verfficacién PSR4 el molino sej ohfatrmdu por otro objeto AC1. Reali_z_arel cen_tradn PSR-PC-05-FT-03
PC-05-02 porel de y realizar la
que i ademas es ir to que en la pr ion del
molino se encuentre cedazo con mas de 6 orificios.
. Si se identifica que no se encuentra la navaja de los filos asignados en la
ericacion PSR inacibn. AC 1. s ol cortey conla | pSR.PC-05-FT-04
PC-05-02 9 Sisek gue se encuentre con oxide y que

este quebrada AC 2. Solicitar el cambio de navaja,

Heia de Si la temperatura de refrigerado se identifica temperaturas mayores a 6 o
verific aj:ién PSR grados centigrados AC 1. Asegurar que el tiempo de espera del corte | Plan de calidad . Limites|
no exceda las 2 horas para realizar la coccién. Dar prioridad en el de especificacion.

PC-05-03 cocimiento del corte en drea de fritas.
Hola de Si en el proceso de corle no se cumplen con los porcentaje de carne y
vsr'rﬁ[:ac}ai(:n Psrd grasa AC 1. Realizar mezcla de ese recorte con otro lote de producto | Plan de calidad . Limites|
PC-05-03 para el de que se en los de especificacion.
p de grasa.
Si en el proceso se identifica que se encuentra recorte de cerdo molido de
Hoja de forma incorrecta con una textura diferente de tamafio, se cuente con
verificacion PSR- impurezas, restos como huesos y pellejos. AC 1. Solicitar a operador PSR-PC-05-FT-05
PC-05-03 realiza el recorte de manera correcta. AC 2.Retirar las impurezas,

restos de huesos y pellejos

Hoja de Si el peso de carne molida no cumple con la cantidad establecida AC.1 El N .
Plan de calidad . Li
verificacién PSR-| operador colocara mas came en el molino hasta cumplir con el peso de ::a cﬂicaclér:"as
PC-05-03 adecuado de came molida. pe 3
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Tabla 27. Toma de decisiones del plan de control de calidad parte 3

Hoja de Sien el proceso de coccion no se cumple con los lemperatura de coccion _ .
verificacion PSR- definido AC Revisar las caracteristicas de calidad del producto para Pm:::;al»d;gi;;hlﬁ:rles
PC-05-04 asegurar que cumpla con la calidad requerida en el nivel de coccion, pec B
Hoia de Sien el proceso de coccidn no se cumple con los tiempos de coccion
sy definido AC 1 Revisar las condiciones de instalacién de gas y AC 2 | Plan de calidad . Limites|
verificacion PSR- I P
PC-05-04 Revisar las caracteristicas de calidad del para que de 1.
cumpla con la calidad requerida en el nivel de coccién.
Hoja de Sino se cumple con las caracleristicas de mezcla de la carne en coccion
verificacién PSR-| AC 1. Solicitar al dor realice el lad, id do la ficha PSR-PC-05-FT-06
PC-06-04 de FT-06
Hoja de Si se detecta que en el nivel de coccidn de carne no cumple con lo
verificacion PSRA especificado en ficha técnica. AC 1. El operador de drea de fritas debe PSR-PC-05-FT-07
PC-05-04 esperar que so los p para gue el nivel de
coccion sean los adecuados.
Si el nivel de 1 de sek ifica con un nivel alto de
Hoja de manteca AC 1. Realizar una extraccién de manteca hasta que se
) encuentre con un nivel bajo de manteca en el cazo. AC 2. Sila
VQEEE'SDESR_ manteca no se extrae una vez finalizado la coccion y se encuentra PSR-PC-05-FT-08
fria, solicitar al encargado de drea volver a calentar el chiloric para
extraerla caliente.
Sl en el proceso de preparacion de los ingredientes, colocacion de calidad
y cantidad de adobo para chilorio, se identifica que el peso no cumple con
Hoja de la cantidad establecida AC 1. Se debe solicitar al drea de produccién
verfficacion PSR tenga el peso con:eclo para colocar nantlc!ad de adobo para chilolrlo PSR-PC-05-FT-00
PC-05.05 en cazo. AC 2. Si el adobo no se con un olor
solicitar al drea de duccién que elab la i ia de
adobe o seleccionar otra bolsa de adobo en almacén que se
encuentre en buena calidad,
Si en el proceso de preparacion de los ingredientes, colocacion de calidad
y cantidad de asientos para chilorio, se identifica que el peso no cumple
Hoja de con la cantidad establecida AC. Se debe solicitar al area de produccion
verificacion PSR-| tenga el peso comecto para colocar cantidad de adobo para chilorio PSR-PC-05-FT-10
PC-05-05 en cazo. AC 2. Si los asientos no se encuentran con un olor y color
adecuado solicitar al operario en utilizar otros asientos que
con los de la ficha técnica,

Tabla 28.Toma de decisiones del plan de control de calidad parte 4

Si en el proceso de preparaciin de los ingredientes, colocacion de calidad
y cantidad de ingredientes (polvos de chile y pimiento) para chilorio, se
identifica que el peso no cumple con la cantidad establecida AC 1. Se

Hoja de debe solicitar al 4rea de produccién tenga el peso cormrecto para
verificacion PSR- colocar cantidad de adobo para chilorio en cazo. AC 2. Si los polvos PSR-PC-05-FT-11
PC-05-05 de chile y pimiento se himedo y con
solicitar al drea de produccién la cantidad de bolsas de polvos de
chile y pi io y que con los imi de

la ficha técnica.

Hoja de Si en el proceso de coccion no se cumple con los tiempos de coccion

verificacion PSR- definido AC Revisar las caracteristicas de calidad del producto para Plan de calidad . Limites

PC-05-06 asegurar que cumpla con la calidad requerida en el nivel de coecién. de especificacion.
Hoja de Sien el nivel de mezclado de adobo, asientos e ingredientes AC Revisar
verificacion PSR- las caracteristicas de calidad del producto para asegurar que cumpla PSR-PC-05-FT-12
PC-05-06 con la calidad requerida en el nivel de coccidn.

Sila calidad y homogenizacidn del chilorio no cumple con lo especificado

Hoja de N o N
verificacion PSR1 &1 la ficha de calidad AC Revisar las caracteristicas de calidad del PSR-PC-05-FT-13
producto para asegurar que cumpla con la calidad requerida en el

PC-
C-05-08 nivel de coccidn,
Hoja de Si el nivel de colocacion de chilorio en charolas se identifica que se
erificacion PSR encuentra la qrnaro\a de almacenamiento mal centrada, la charola se PSR-PC-05-FT-14
PC-05-06 encuentra sucia AC1. Realizar el centrado correspondiente por el
gado de p y realizar la limp que req
Hoja de Sino se cumple con el tiempo de reposo de chiloric AC1 Dejar que el P .
verificacién PSR+ producto cumpla con la segun los d:::a"d;ga'cl'é:“s
PC-05-06 tiempos requeridos. pec -
Hoja da En caso que el equipo de medicidn no cumpla con la calibracién

" " especificada en ficha técnica AC. Se ajustara el equipo de medicién
verificacion PSR- N PSR-PC-05-FT-15
seqlin el requerimiento de equipo, que este en cero, centrado,
PC-05-07 P— -
limpieza y obstruccién.

Sien la calidad de empague se identifica que se encuentran bolsas de ofra
cantidad y de otro producto, ademds es incorreclo que en el empaque del

Hoja de chilario presente mucho derrame y que no utiicen guantes, cofia y
verificacion PSR- cubrebocas. AC 1. Solicitar al operador en utilizar las bolsas adecuadas al PSR-PC-05-FT-16

PC-05-07 producto. AC 2. Solicitar al operador en realizar con mas cuidado el

necesarias, el uso de guantes, cofia y cubrebocas.
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Tabla 29. Toma de decisiones del plan de control de calidad parte 5

Si en la colocacion de bolsas en equipo de alto. vacio se identifica que se
encuentran las bolsas distribuidas en la selladora de forma separadas una

Hoja de de la otra, con obstrucciones por otras bolsas u objetos ademas es
verificacion PSR- incorrecto que se encuentren fuera de la zona de sellado y que este sucia PSR-PC-05-FT-17
PC-05-07 la AC 1, Solicitar al operador en realizar de manera correcta la

colocacién de bolsas en equipo de alto vacio conforme a las
iones de Ia ficha técnica FT-18,

si en la calidad de alto vacio en bolsas empacadas se identifica en la
inspeccion se encuentran las bolsas con fugas de aire después del
Hoja de sellado (ponchadas), las bolsas no se encuentran comprimidas, las bolsas
verificacion PSR4 no tienen la marca de¢ sellado, ademas es incorrecto que tenga PSR-PC-05-FT-18
configurado un vacio diferente a -10%. AC 1. desechar la boisa que
PC-05-07 &
presento fugas de aire, la que no se encuentre bien comprimida, las que
no tienen marcado el sellado, y volver a empacar el chiorio extraido en
bolsas a olicitar al operador en configurar el vacia a -10%

polsas nuevas. A Solicite

Hoj de Si el peso de chilorio no cumple con la cantidad establecida AC.1_EI Plan de calidad . Limites
verificacion PSR-
PC.05.07 If ra m hilori mplir con el de especificacion

7.2 Fichas técnicas
En la tabla 30 se muestran los resultados de algunas de las fichas técnicas que

se actualizaron y se realizaron mejoras, una de las actualizaciones que se realizaron
fue en el apartado de la descripcidn, que se verifico si coincidia con lo establecido en
el plan de control de calidad, una de las mejoras que se realizé fue en la parte de
imagenes para facilitar el entendimiento y comprensiéon de la forma incorrecta y
correcta de realizar la operacion.

La importancia de mantener actualizada las fichas técnicas conforme vayan
cambiando el plan de control de calidad del chilorio es que orienta mejor la actividad,
asi como resultados significativos en el proceso de control de calidad, entre ellos:

estandarizacion de la calidad, y conformidad de productos.
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Tabla 30. fichas técnicas FT-06 y FT-12

Responsable: Inspector de Calidad

Responsable: Inspeclor de Calidad |
Codiao: PSR-PC-05-FT-12

ESPECIFICACION DE | Cédigo: PSR-PC-U5-F1-06 - ESPECIFICACION DE s
CALIDAD ENFICHAS  [Revision: 00 W%" FICHAS —EE";""!“— 00__ OIS
TECNICAS Fecha de emision: 28/08/2023 Ccas oo Ce el SEA Rl
—_— na:
Pagie 1 " 4gina
= St I SUBFROGESD: T Friss Goneion g shione PROGESD: ‘ Ghvlorio | SUBPROCESD: | Filt8s cocaion de Ingredientes
REVISION: | 07 [ FECHAACTUALZACION: | 52073 I o [ FEcHA AcTUALIZACION. |
Nevel de mezelada de Bdobo, B3lentos o
FIGHA DE EONTROL: | Camctarisiicas de mozcla de came en caceidn | FoLIO: | FT06 FICHA DE CONTROL: ‘ \ngrediontes | FOLIO: | FT42
LUGAR/MAQUINARLA Amea de fitas LUGARMACUINARIA Amma de Fitas
REQUISITOS DE . i REQUISITOS DE | Tenerun nivl slto de mazclado unifomamante el sceta cocinado con el Boso, B8Ientos & ingredientss y que
CONTROL: Mezelar de maner unifarmernente & receris malide en ceecin son la manteea y sol en el caze CONTROL: o deramen ol mezclar,
ESPECIFICACION REQUERIMIENTOS AT et Elf::‘:"":l'“""w BEQUERIMENTOS e
GLASIFIGAGION ILUSTRACH DESCRIPGION pme e EAC
La operacian corracta en |2 inspeccisn del
La operacion eorrecta an |8 inspeccidn da [a nivel de mezelado de adabs, asientes &
mazcla dal meora 0 coccion con |2 manieca y ingredientes con el recore tacinada se suede
<al 52 puede determinas madiants of senfido de determinar mediante el sentido e 1s vista,
1 vista, ssequrands que duraale |a ingaeceion aseguranda que durante |3 inspeceién del
GORREGTD 4o 1 mezei del recarte en coceién co la CORRECTO nivel de mezclado de adobe, sientas &
mantaca v sal 56 sncuentrs mezclado da ingredientes se sncuantr an un nival alio e
manerm uniformamanta combindndose los dos mazclado de manar unifarmements
ingredientes con ol rmenie en coseidn, lo cual combindndesa los ingmdientes ¥ que na
actaris indizande una sseracien corecta para el demamen al mezclar, la cual indica una
proceso. operacion comesta par ¢ pracess,
La operackén Incorrecta an |a inspecaitn del
La operasion incorrects &n la mezcla del nival d mazclado de adobs, asiantas &
recarte en coccién con la manteca y sal a2 ingredinning con ol meora cocinadn sa puads
pusda deteminar mediants al sentids de |2 datarminar mediants sl senido de la vista, se
vista, 50 idantfica qua 5o ancunntm |a mazcla INEURREETD identifica que se encusnta un rivel bajo de
INCORRECTO del recode ¢n caceion con la madteea y sal de mezelada del recore con el adabe, asienlos &
manera separada donde todavia no s unen las ingredientes donde se mican separados los
ingredientes, lo cual eatand indicando una ingredientes y que dersmen mucho al
[apsmcitn incomcta pam 6l pocasn asl coma mezclar, lo cusl estaré ndizando una
<& muasira en la images. operacidn incamects para el proceso.
_ _ METODO DE MEDICION/MUES TRED
METODO DE MEDICICKIMUESTRED FRECUENCIA DESCRIPCION RESPONSAELEREGISTRO
FRECUENCIA DESCRIPCI RESPONSABLE/REGISTRD . Realiza Un muesteo aleatorio gars varables cualitativas
1_Realiza un mueskea sistemalico par vaiables cualialivas, nominales utlizando &l sentide de la vista a la Gnica mezcla de|
nominales utl zando ol sentido de |a vista cada 15 minates, una recorts cocl todos los una ez
vez iniclando la cocclén del recorts, 8l proceso de mezclade del recorte con adeba, chiles,
2. Verifica que se encuanire en cendicienes adecuadas la mezcla aslantos y especias,
del recore n coction con la mantesa y sal, consideranda las 2, Varifica que e encesntm an condicicnes adecuadas el nivel
Cada 15 minutos a panir [ssPesilicacianes de calidad con folic FT-06. ) ) de mezclado, consideranda las especificaciones de calidad .
del inicia da i cogien |3 19entifica ¥ egpsta hallazges en la hoja de verficacion de Inspoctor da calidad Pa ;‘“ ""d‘ 98| o Talio FTA2. '"‘:;;'?;:;;ﬂ:‘“
del shiloie camctarslicas de mazcla PSRPEOS04, PER-PCO5-04 produccidn 3. Identifica y regislra hallazgos en la hoja de verficacion del -
4. i se detectan positles iregularidades en las camcleristicas de nivel de mezciade PSR-PC-05-06.
ezcla, se revisard en of plan de Galidad las scciones conectivas 4. 51 3@ detestan posibles (Tequianidades en el nivel de
2 reaizar con la autonzacién del jete inmediato. mezclado, e revisard en el plan de calidad las acciones
comectvas a realizar con la autorzacion del jefe inmediata.

7.3 Plan de muestreo

En las tablas 31 y 32 se muestra el apartado del método de muestreo, donde

se establece la frecuencia en la que se realizara el muestreo, la descripcion de lo que

se realizara y la cantidad a analizar, y el responsable que estara a cargo de llevar a

cabo el muestreo y en que formato se integraran los datos obtenidos. Lo que se realizo

fue el mejoramiento y actualizacion del contenido del método de muestreo y verificar

si coincidia con lo establecido en el plan de control de calidad. También se encuentran

las variables de medicion correspondiente a cada ficha técnica, y la variable de

medicion de las operaciones que cuentan con limites de especificacion.

Mediante la realizacion correcta del método de muestreo permite asegurarse de

gue la muestra que se utiliza representa a la poblacion de manera efectiva, y logrando

recolectar datos ordenadamente del proceso del chilorio.
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Tabla 31. Plan de muestreo FT-02

METODO DE MEDICION/MUESTREO
FRECUENCIA DESCRIPCION RESPONSABLE/REGISTRO
1. Realiza un muestreo aleatorio para variables cualitativas
nominales utilizando el sentido de la vista y olfato a dos cajas de
recorte que llegan al area de corte.
2. Verifica que se encuentre en condiciones adecuadas el recorte de
puerco, considerando las especificaciones de calidad con folio FT-
02.
Por cada lote de 3. Identifica y registra hallazgos en la hoja de verificacién de calidad

produccién en el recorte para moler PSR-PC-05-02.

4. Si se detectan posibles irregularidades en la calidad del recorte, se
revisara en el plan de calidad las acciones correctivas a realizar con
la autorizacion del jefe inmediato.

Inspector de calidad
PSR-PC-05-02

Tabla 32. Plan de muestreo FT-05

METODO DE MEDICION/MUESTREO
FRECUENCIA DESCRIPCION RESPONSABLE/REGISTRO
1. Realiza un muestreo aleatorio para variables cualitativas
nominales utilizando el sentido de la vista cada 10 minutos una
vez iniciando el proceso de molienda.
2. Verifica que se encuentre en condiciones adecuadas el proceso
de molienda, considerando las especificaciones de calidad con folio

FT-05.
Por cada lote de 3. Identifica y registra hallazgos en la hoja de verificacion de calidad Inspector de calidad
produccion en la molienda del recorte PSR-PC-05-03. PSR-PC-05-03

4. Si se detectan posibles irregularidades en la calidad de la molienda
del recorte, se revisara en el plan de calidad las acciones correctivas
a realizar con la autorizacion del jefe inmediato.

7.4 Gréficos de control

Una vez que se analizaron los datos de las tablas de cada area se procedio a
realizar las graficas de control U en el software minitab y como resultado de la
elaboracion de las graficas U se lograron identificar los limites superior, central e
inferior, al igual cuéles de los defectos encontrados se encontraban fuera de control.

La linea central representa el nimero medio de defectos por unidad o subgrupo.
Los limites de control, que se establecen a una distancia de 3 desviaciones estandar
por encima y por debajo de la linea centra, muestran la cantidad de variacion que se
espera en la tasa de defectos.

Los puntos rojos indican subgrupos que no pasan al menos una de las pruebas

para detectar causas especiales y no estan bajo control.
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Los puntos fuera de control pueden influir en las estimaciones de los parametros
de los procesos e impedir que los limites de control representen fielmente el proceso.

La implementacion de los graficos de control permite tener un mejor control de
los procesos, al facilitar evidencia vinculada con la nivelacién de calidad, su posible
variacion e incluso determina lo que es la cantidad de desperfectos o no concordancias
en base a cada muestra supervisada.

En la figura 8 se muestra la gréfica u defectos encontrados en las areas de
chilorio, como se puede observar en todas las areas cuentan con un punto rojo, lo que

significa que no se encuentran bajo control.

Grafica U de Defectos encontrados en las areas de chilorio
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Figura 8. Gréfica U de defectos encontrados en las areas de chilorio

El area de recepcién es la que se encuentra con el mayor conteo de muestras
por unidad, por ende, es la que se encuentra mas fuera de control al superar el limite
superior, después sigue el area de corte y fritas que también superaron el limite
superior y por ultimo la de empaque que esta por debajo del limite inferior. A
continuacién, se muestran las diferentes graficas u elaboradas para cada una de las

areas
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7.4.1 Area de recepcion

A continuacion, en la tabla 33 se muestran los datos obtenidos del area de
recepcion para el producto de chilorio, donde se logran identificar la cantidad de
defectos y el tamafio de la muestra de cada variable. Posteriormente mediante esta

tabla se realizara la grafica U, mediante el uso del software de minitab.

Tabla 33. Defectos encontrados en el area de recepcion

. Defectos Tamafo de
No Variables
encontrados | la muestra
1 | Elrecorte presenta una temperatura inferior o igual a 4°C 20 20
La base esta sin tocar algin objeto 1 4

En la figura 9 se muestra la grafica u defectos encontrados en el area de
recepcion, como se puede observar en las variables 1 y 2 no cuentan con un punto
rojo, lo que significa que se encuentran bajo control, para identificar el nombre de las
variables se encuentran en la tabla 33, pero como se observa la variable 1 cuenta con
un conteo de 1, lo que significa que todas las muestras tomadas de esa variable

presentaron defectos.
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7.4.2 Area de corte

Como se observa en la tabla 34 se muestran los datos obtenidos del area de

corte para el producto de chilorio, donde se logran identificar la cantidad de defectos y

el tamafio de la muestra de cada variable. Posteriormente mediante esta tabla se

realizara la grafica U, mediante el uso del software de minitab.

Tabla 34. Defectos encontrados en el area de corte

Tamaio

Defectos dela
No | Variables encontrados | muestra
1 | El molino se encuentra libre de obstruccién por otro objeto 3 90
2 | El recorte de puerco se encuentra con un color rojo 3 158
3 | El recorte presenta un olor fresco del mismo 7 166
4 | El recorte se encuentra libre de areas en descomposiciéon 3 158
5 | El recorte se encuentra libre de restos como huesos y pellejos 86 174
6 | La charola se encuentra limpia 3 90
7 | La navaja es de 2 filos 3 90
8 | La navaja se encuentra libre de materia extrana 3 90
9 | La navaja se encuentra sin quebraduras 3 90

Total 114 | 1,107
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En la figura 10 se muestra la grafica u defectos encontrados en el area de corte,
como se puede observar en las variables 2, 4 y 5 cuentan con un punto rojo, lo que
significa que no se encuentran bajo control, para identificar el nombre de las variables
se encuentran en la tabla 34, pero como se observa la variable 2 y 4 se encuentran

por debajo del limite inferior, y la variable 5 esta por encima del limite superior.
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Figura 10. Grafica U de defectos encontrados en area de corte

7.4.3 Area de fritas

En la tabla 35 se muestran los datos obtenidos del area de fritas para el producto
de chilorio, donde se logran identificar la cantidad de defectos y el tamafio de la
muestra de cada variable. Posteriormente mediante esta tabla se realizara la grafica

U, mediante el uso del software de minitab.
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Tabla 35. Defectos encontrados en area de fritas

Tamaiio
Defectos dela
Variables encontrados | muestra
1 | El chilorio presenta un color rojo fuerte 3 87
2 | El chilorio presenta una homogenizacién fuerte 3 87
3 | Presenta un mezclado sin derrames 79 86
Las charolas de acero inoxidable se encuentran
4 | limpias 6 264
5 | Las charolas estan bien centradas en su estante 6 264
Los asientos presentan un olor adecuado al
6 | cocimiento 3 86
7 | Los asientos presentan un color café obscuro 3 86
Presenta un nivel alto de mezclado uniforme el
8 | recorte cocinado con el adobo 3 87
Presenta un nivel alto de mezclado uniforme el
9 | recorte cocinado con los asientos 3 87
10 | Presenta un nivel medio de llenado en las charolas 6 231
Total 115 1,365

En la figura 11 se muestra la gréafica u defectos encontrados en el area de fritas,
como se puede observar en las variables 3, 4, 5y 10 cuentan con un punto rojo, lo que
significa que no se encuentran bajo control, para identificar el nombre de las variables
se encuentran en la tabla 35. Se observa la variable 3 se encuentra por encima del

limite superior, las variables 4, 5, y 10 se encuentran por debajo del limite inferior.
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Figura 11. Gréfica U de defectos encontrados en area de fritas

7.4.4 Area de empaque
En la tabla 36 se muestran los datos obtenidos del area de empaque para el

producto de chilorio, donde se logran identificar la cantidad de defectos y el tamafio de

la muestra de cada variable. Posteriormente mediante esta tabla se realizaréa la grafica

U, mediante el uso del software de minitab.
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Tabla 36. Defectos encontrados en area de empaque

Tamaio
Defectos dela
Variables encontrados | muestra
La bascula se encuentra libre de obstruccién por
. 89
1 | objetos 3
La charola se encuentra bien centrada en la
89
2 | bascula 3
3 | La charola se encuentra limpia 3 89
La selladora se encuentra configurada en un vacio 5 886
4 | del-25% 512 ’
5 | La selladora se encuentra limpia 42 2,145
La selladora se encuentra sin obstrucciones por
. 2,145
6 | otras bolsas u objetos 45
Las bolsas de chilorio presentan un sellado sin
. 2,551
7 | fugas de aire 2
Las bolsas de chilorio presentan un sellado sin
. 2,551
8 | fugas de grasa liquida 2
Las bolsas se encuentran posicionadas en la zona 5 145
9 | de sellado 42 ’
10 | Las bolsas selladas presentan la marca del sellado 2 2,550
Las bolsas selladas se encuentran bien
o 2,550
11 | comprimidas 2
12 | Se deposita en la bolsa sin presentar derrames 31 1,919
Se colocan las bolsas de chilorio de manera 5 145
13 | consecutivamente en la selladora 42 ’
Se selecciona la bolsa de la cantidad requerida de 5 159
14 | chilorio 45 ’
Se selecciona la bolsa del producto requerido 1919
15 | (chilorio) 42 ’
16 | Se utiliza guantes, cofia y cubrebocas al empacar 42 1,919
Total 860 | 29,851

En la figura 12 se muestra la grafica u defectos encontrados en el area de
empaque, como se puede observar en las variables 4, 7, 8, 10, 11, y 12 cuentan con
un punto rojo, lo que significa que no se encuentran bajo control, para identificar el

nombre de las variables se encuentran en la tabla 36.
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Se observa que la variable 4 se encuentra por encima del limite superior, las

variables 7, 8, 10, 11, y 12 se encuentran por debajo del limite inferior.
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Figura 12. Grafica U de defectos encontrados en area de empaque

7.5 Capacidad y Habilidad del Proceso, e indices de capacidad
Una vez que se analizan las graficas de control, se procedera a decidir cuales

de los cuatro estados de proceso quedan bien con lo determinado en las graficas.
Dichos estados son: Proceso tipo D (inestable e incapaz), Proceso tipo C (estable pero

incapaz), Proceso tipo B (capaz pero inestable), Proceso tipo A (estable y capaz).
La determinacion de la capacidad y habilidad del proceso permite lograr
identificar y abordar problemas potenciales antes de que afecten la calidad del

producto. Si no se realiza esta afectaria de manera negativa en el proceso del chilorio.
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7.5.1 Area de recepcion

En la Figura 9 se logra observar que en la gréfica u se encuentran los puntos
dentro de los limites de especificacion, por lo cual se encuentran bajo control, pero
como se puede observar los puntos se encuentran muy cerca de los limites de
especificacién, por lo cual se identific6 que es un proceso tipo B (capaz pero
inestable) como se muestra en la tabla 37. Este tipo de procesos, su distribucion se
desplaza o tiene cambios significativos; pero siempre esta dentro de especificaciones.

Tabla 37. Estado de proceso de Recepcion

Area Estado de Proceso (Tipo A, B, C, D)

Recepcién Tipo B (Capaz pero inestable)

7.5.2 Area de corte

En la Figura 10 se logra observar que en la grafica u se encuentran 3 puntos
fuera de los limites de especificacion, por lo cual se encuentran fuera control, pero
como se puede observar los puntos 2 y 4 se encuentran muy cerca de los limites de
especificacién y el punto 5 se encuentra lejos de los limites, por lo cual se identifico
gue es un proceso tipo C (estable pero incapaz) como se muestra en la tabla 38.
Este tipo de procesos es catalogado como estable, pero con baja capacidad de cumplir
especificaciones, es decir se esta ante un proceso establemente malo en el que no se

cumplen con ciertos en atributos de calidad.

Tabla 38. Estado de proceso de corte

Area Estado de Proceso (Tipo A, B, C, D)

Corte Tipo C (estable pero incapaz)

Por ello, la estrategia de mejora esta orientada a mejorar la capacidad del
proceso mediante las siguientes actividades: revisar y mejorar la aplicacion de las listas
de las cartas de control, investigar las causas de la baja capacidad mediante un

proyecto de mejora, o volver a evaluar el estado del proceso.
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7.5.3 Area de fritas

En la figura 11 se logra identificar en la grafica u que se presentan 4 puntos
fuera de los limites de especificacion, por ende, se encuentra fuera de control, como
se puede observar los puntos 4,5, y 10 se encuentran muy cerca del limite, y el punto
3 se encuentra muy lejos, por lo cual se identificé que es un proceso tipo C (estable
pero incapaz) como se muestra en la tabla 39. Este tipo de procesos es catalogado
como estable, pero con baja capacidad de cumplir especificaciones, es decir se esta
ante un proceso establemente malo en el que no se cumplen con ciertos en atributos
de calidad. Por ello, la estrategia de mejora esta orientada a mejorar la capacidad del
proceso mediante las siguientes actividades: revisar y mejorar la aplicacion de las listas
de las cartas de control, investigar las causas de la baja capacidad mediante un

proyecto de mejora, o volver a evaluar el estado del proceso.

Tabla 39. Estado de proceso de fritas

Area Estado de Proceso (Tipo A, B, C, D)

Fritas Tipo C (estable pero incapaz)

7.5.4 Area de empaque

En lafigura 12 se logra identificar que se presentan 6 puntos fuera de los limites
de especificacion, y debido a esto se encuentra fuera de control. Como se puede
observar los puntos 7, 9, 11, y 12 se encuentran cerca del limite, y el punto 4 se
encuentra muy por encima del limite. Por lo cual se identificé que es un proceso tipo
D (inestable e incapaz), como se muestra en la tabla 40. Este tipo de proceso son
altamente inestables debido a que las causas especiales de variacion son muy
frecuentes, por ello es necesario considerar que un proceso muy inestable se
caracteriza por estar pobremente estandarizado, en donde es posible que haya
cambios continuos o mucha variacion atribuible a materiales, métodos, mediciones,

diferencias en las condiciones de operacion en la maquinaria y desajustes.
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Tabla 40. Estado de proceso de empaque

Area Estado de Proceso (Tipo A, B, C, D)

Empaque Tipo D (inestable e incapaz)

7.6 Diagrama de Pareto

De acuerdo con lo anteriormente realizado, como el resumen por area de los
defectos que presentan, la realizacion de las graficas u y observando las variables que
se encontraban fuera de control, y las variables que contaban con una mayor
frecuencia de defectos. Como se puede observar en la tabla 41 los datos obtenidos de
la frecuencia de defectos en las areas del chilorio, estos datos se utilizaron para

realizar el diagrama de Pareto de las areas.

Tabla 41. Frecuencia de defectos en las areas de chilorio

Frecuencia de Total de
Area defectos muestras Porcentaje
Recepcion 21 24 1.9%
Corte 114 1,107 10.3%
Fritas 115 1,365 10.4%
Empaque 860 29,851 77.5%
Total 1,110 32,347

Se utilizé el software de minitab para realizar cada diagrama de Pareto. El
diagrama de Pareto es una grafica de dos dimensiones, que se construye listando las
causas de un problema en el eje horizontal, empezando por la izquierda, para colocar
aquellas con un mayor efecto sobre el problema, de manera que vayan disminuyendo
en orden de magnitud. Como se observa en la figura 13 el analisis de Pareto de las
areas de chilorio se logra identificar que el area de empaque representa el 77.5% de
las problematicas en las areas de chilorio, el area de fritas representa el 10.4%, el area
de corte 10.3%, y el area de recepcion 1.9%. El no realizar los diagramas de Pareto

afectaria de manera en que no se conoceria cual de las variables es la que tendria que
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ser la mayor prioridad y por ende vendria afectando en la calidad de los procesos de

chilorio y en la satisfaccion del cliente.
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Figural3. Diagrama de Pareto de areas del chilorio

7.6.1 Area de recepcion
Se muestra en la tabla 42 los datos obtenidos de la frecuencia de defectos en

el &rea de recepcion, estos datos se utilizaron para realizar el diagrama de Pareto,

mediante el software de minitab.

Tabla 42. Frecuencia de defectos en area de recepcion

Frecuencia

de
Variable defectos Total de muestra | Porcentaje
El recorte presenta una temperatura inferior o igual
aa°C 20 20 95.2%
La base esta sin tocar alglin objeto 1 4 4.8%

En la figura 14 se muestran los resultados obtenidos en el analisis de Pareto del
area de recepcion, nos muestra que el recorte presenta una temperatura mayor a 4 c
representa el 95.2% de la problematica principal en el area de recepcion, y otro
representa el 4.8%. considerando el principio de Pareto 80-20 podemos concluir que
el recorte presenta una temperatura mayor a 4°C es donde mas problemas se

presentan en el area de recepcion.
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Figura 14. Diagrama de Pareto de recepcion

7.6.2 Area de corte
A continuacion, en la tabla 43 se muestran los datos obtenidos de la frecuencia

de defectos en las areas de corte, estos datos se utilizaron para realizar el diagrama
de Pareto, mediante el software de minitab.
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Tabla 43. Frecuencia de defectos en area de corte

Frecuencia | Total de
Variables de defectos | muestra Porcentaje
El molino se encuentra libre de obstruccidn por otro objeto 3 90 2.6%
El recorte de puerco se encuentra con un color rojo 3 158 2.6%
El recorte presenta un olor fresco del mismo 7 166 6.1%
El recorte se encuentra libre de dreas en descomposicion 3 158 2.6%
El recorte se encuentra libre de restos como huesos y
pellejos 86 175 75.4%
La charola se encuentra limpia 90 2.6%
La navaja es de 2 filos 90 2.6%
La navaja se encuentra libre de materia extrana 90 2.6%
La navaja se encuentra sin quebraduras 90 2.6%
Total 114 1,107

En la figura 15 se muestran los resultados obtenidos en el analisis de Pareto del

area de corte nos presenta que el recorte se encuentra libre de restos como huesos y

pellejos representa el 75.4% de la problematica principal en el area de corte, y el

recorte presenta un olor fresco del mismo representa el 6.1%, el molino se encuentra

libre de obstruccion por otro objeto representa el 2.6%, el recorte de puerco se

encuentra de un color rojo fuerte 2.6%, el recorte se encuentra libre de areas en

descomposicion 2.6%, las charolas se encuentran limpias 2.6%, la navaja es de 2 filos

2.6%, la navaja se encuentra libre de materia extrafia 2.6%, y otro representa el 2.6%.

Considerando el principio de Pareto 80-20 podemos concluir que el recorte se

encuentra libre de restos como huesos y pellejos, y el recorte presenta un olor fresco

del mismo son donde mas problemas se presentan en el area de corte.
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Figura 15. Diagrama de Pareto de corte

7.6.3 Area de fritas

En la tabla 44 se muestran los datos obtenidos de la frecuencia de defectos en
las &reas de fritas, donde se observa las diferentes variables, la frecuencia de defectos,
total de muestras, y su respectivo porcentaje, estos datos se utilizaron para realizar el

diagrama de Pareto, mediante el software de minitab.
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Tabla 44. Frecuencia de defectos en area de fritas

Frecuencia

Variables de defectos | Total de muestras | Porcentaje
El chilorio presenta un color rojo fuerte 3 87 2.6%
El chilorio presenta una homogenizacion fuerte 3 87 2.6%
Presenta un mezclado sin derrames 79 86 68.7%
Las charolas de acero inoxidable se encuentran limpias 6 264 5.2%
Las charolas estan bien centradas en su estante 6 264 5.2%
Los asientos presentan un olor adecuado al cocimiento 3 86 2.6%
Los asientos presentan un color café obscuro 3 86 2.6%
Presenta un nivel alto de mezclado uniforme el recorte

cocinado con el adobo 3 87 2.6%
Presenta un nivel alto de mezclado uniforme el recorte

cocinado con los asientos 3 87 2.6%
Presenta un nivel medio de llenado en las charolas 6 231 5.2%
Total 115 1,365

En la figura 16 se muestran los resultados obtenidos en el analisis de Pareto del
area de fritas nos presenta que presenta un mezclado con derrames representa el
68.7% de la problemética principal en el area de fritas, y las charolas de acero
inoxidable no se encuentran limpias representa el 5.2%, las charolas no estan bien
centradas en su estante representa el 5.2%, no presentan un nivel medio de llenado
en las charolas 5.2%, el chilorio no presenta un color rojo fuerte 2.6, el chilorio no
presenta una homogenizacion fuerte 2.6%, los asientos no presentan un olor adecuado
al cocimiento 2.6%, los asientos no presentan un color café obscuro 2.6%, no presenta
un nivel alto de mezclado uniforme el recorte cocinado con el adobo 2.6%, y otro
representa el 2.6% .

Considerando el principio de Pareto 80-20 podemos concluir que presenta un
mezclado con derrames, las charolas de acero inoxidable no se encuentran limpias,
las charolas no estan bien centradas en su estante, y no presentan un nivel medio de

llenado en las charolas, son donde mas problemas se presentan en el area de fritas.
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Diagrama de Pareto de Fritas
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7.6.4 Area de empaque

En la tabla 45 se muestran los datos obtenidos de la frecuencia de defectos en
las areas de empaque, donde se observa las diferentes variables, la frecuencia de
defectos, total de muestras, y su respectivo porcentaje, estos datos se utilizaron para

realizar el diagrama de Pareto, mediante el software de minitab.
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Tabla 45. Frecuencia de defectos en area de empaque

Frecuencia | Total de
Variables de defectos | muestras Porcentaje
La bascula se encuentra libre de obstruccion por
objetos 3 89 0.3%
La charola se encuentra bien centrada en la bascula 3 89 0.3%
La charola se encuentra limpia 3 89 0.3%
La selladora se encuentra configurada en un vacio del -
25% 512 2,886 59.5%
La selladora se encuentra limpia 42 2,145 4.9%
La selladora se encuentra sin obstrucciones por otras
bolsas u objetos 45 2,145 5.2%
Las bolsas de chilorio presentan un sellado sin fugas de
aire 2 2,551 0.2%
Las bolsas de chilorio presentan un sellado sin fugas de
grasa liquida 2 2,551 0.2%
Las bolsas se encuentran posicionadas en la zona de
sellado 42 2,145 4.9%
Las bolsas selladas presentan la marca del sellado 2 2,550 0.2%
Las bolsas selladas se encuentran bien comprimidas 2 2,550 0.2%
Se deposita en la bolsa sin presentar derrames 31 1,919 3.6%
Se colocan las bolsas de chilorio de manera
consecutivamente en la selladora 42 2,145 4.9%
Se selecciona la bolsa de la cantidad requerida de
chilorio 45 2,159 5.2%
Se selecciona la bolsa del producto requerido (chilorio) 42 1,919 4.9%
Se utiliza guantes, cofia y cubrebocas al empacar 42 1,919 4.9%
Total 860 | 29,851
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En la figura 17 se muestran los resultados obtenidos en el analisis de Pareto de
la area de empaque se puede observar que la selladora no se encuentra configurada
en un vacio del -25% representa el 59.5% de la problemética principal en el &rea de
empaque, la selladora se encuentra con obstrucciones por otras bolsas u objetos
representa el 5.2%, no se selecciona la bolsa de la cantidad requerida de chilorio
representa el 5.2%, la selladora no se encuentra limpia 4.9%, las bolsas no se
encuentran posicionadas en la zona de sellado 4.9%, no se colocan las bolsas de
chilorio de manera consecutivamente en la selladora 4.9%, no se selecciona la bolsa
del producto requerido (chilorio) 4.9%, no se utiliza guantes, cofia y cubrebocas al
empacar 4.9%, se presentan derrames al depositar en la bolsa 3.6%, y otro representa
el 2.0% .

Considerando el principio de Pareto 80-20 podemos concluir que la selladora no
se encuentra configurada en un vacio del -25%, la selladora se encuentra con
obstrucciones por otras bolsas u objetos y la selladora no se encuentra limpia, no se
selecciona la bolsa de la cantidad requerida de chilorio, las bolsas no se encuentran
posicionadas en la zona de sellado y no se colocan las bolsas de chilorio de manera
consecutivamente en la selladora, son donde mas problemas se presentan en el area

de empaque.

Diagrama de Pareto de Empacue

700 - B0

so00 - &0

Frecuencia
Porcentaje

a0

porcentaje

Frecuencia 512 45 45 42 42 42 42 42 31 17
Porcentaje 59.5 5.2 5.2 4.9 4.9 4.9 4.9 4.9 2.6 2.0
% acumulado 59.54.50.04.%9.84.769.94.98.000.0

Figura 17. Diagrama de Pareto de empaque
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7.7 Problemas de calidad

En términos mas generales los problemas de calidad no son solo con el
producto final, sino con todas las maniobras que pueden salir mal antes y en el
transcurso de su produccion. Si no se controlan los problemas, pueden afectar de
manera negativa en la calidad del producto y afectar la satisfaccidén del cliente al estarle
entregando un producto de mala calidad.

De acuerdo a los resultados obtenidos de los diagramas de Pareto y
considerando el principio de Pareto 80-20, se determinaron cuales de las variables
evaluadas son las que presentan mayor cantidad de problemas en cada respectiva
area y de esas variables determinadas se procedid a realizar las tablas de problema

de calidad. Como se muestra a continuacion.

7.7.1 Area de recepcion
En el area de recepcion se determind que la variable que presentd la

problemética principal fue la presencia de temperaturas mayores a 4°C en los recortes.

7.7.1.1 Presencia de temperaturas mayores a 4°C en los recortes
Se identificé que el problema CHIL-001, viene siendo un problema interno, la
probleméatica representa el 95.2 % de los problemas en el &rea, es una oportunidad de
mejora, el problema viene impactando en el producto y en el proceso, ya que este
problema impacta en el recorte. Como se muestra en la tabla 46.
Tabla 46. Problema de calidad CHIL-001

Problema Origen del problema del problema
Externo Producto no conforme Queja No conformidad Producto X Proceso/Planta

Interno X Oportunidad de mejora X Observacion Otro (s) Cliente Oftro (s)
Describir: Describe en que siste el orige F ma los resultados obtenidos en Describir n que siste el impacto del na. Este

el andlisis de Pareto nos presenta que la problematica principal es la presencia de problema impacta en la calidad de la carne ya que si el recorte presenta

temperaturas mayor a 4°C en los recortes con un 95.2% una temperatura muy elevada puede originar el crecimiento de

microorganismos, las cuales las bacterias deterioradas son las que causan

deterioro y desarrollan olores, sabores y texturas desagradables

Folio
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7.7.2 Area de corte
En esta area se determind que la variable que presentd la problematica principal
fue la presencia de huesos y pellejos en el recorte 80/20, y la otra variable es el recorte

no presenta un olor adecuado del mismao.

7.7.2.1 Presencia de huesos y pellejos en el recorte 80/20

Se identific6 que la presencia de este problema CHIL-002, viene siendo un
problema interno, la problematica representa el 75.4 % de los problemas en el area,
es una oportunidad de mejora, el problema viene impactando en el producto, en el
proceso y en el cliente, ya que este problema impacta en la calidad del producto final.

Como se muestra en la tabla 47.

Tabla 47. Problema de calidad CHIL-002

Probl Origen del probl Imp del probl
Externo Producto no conforme Queja No conformidad Producto X Proceso/Planta X
Interno X Oportunidad de mejora | X Observacion Oftro (s) Cliente X Otro (s)
Describir: Describe en que consiste el origen del problema. Los resultados Describir: Describe en que consiste el impacto del problema. Se
obtenidos en el andlisis de Pareto nos presenta que la problemética principal retrasa el proceso debido a que el operador tiene que estar
Folio CHIL-002 es la presencia de huesos y pellejos en el recorte 80/20 que representan el revisando detalladamente el recorte y removiendo los huesos y
P 75.4% en el area de corte pellejos. Afecta en la calidad del producto, también los huesos
pueden ser un peligro para los clientes, ya que no estan
preparados para encontrarlos en el chilorio.

7.7.2.2 El recorte no presenta un olor adecuado del mismo

Se identific6 que la presencia de este problema CHIL-003, viene siendo un
problema interno, la problematica representa 6.1 % de los problemas en el area, viene
siendo una no conformidad, el problema viene impactando en el proceso, ya que este
problema ocasiona que el recorte no se pueda utilizar y se obtendrian perdidas de

materia prima. Como se muestra en la tabla 48.

Tabla 48. Problema de calidad CHIL-003

Problema Origen del problema Impacto del pr
Externo Producto no conforme Queja No conformidad X Producto Proceso/Planta X
Interno X Oportunidad de mejora Observacion Otro (s) Cliente Otro (s)
Describir: Describe en que consiste el origen del problema. los resultados Describir: Describe en que consiste el impacto del problema. Debido a
Folio CHIL-003 obtenidos en el andlisis de Pareto nos presenta que la segunda problemadtica es que el recorte presenta un mal olor , este recorte no se podra utilizar
el recorte que no presenta un olor adecuado del mismo con un 6.1% de para procesar, por lo cual se tendria que desechar el recorte y se
frecuencia. obtendrian perdidas de materia prima.
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7.7.3 Area de fritas

En esta area se determind que la variable que presentd la problematica principal
fue que se presenta un mezclado con derrames, y la otra variable son las charolas de
acero inoxidable no se encuentran limpias, presentan un nivel de llenado mayor de lo

debido, y se colocan mal centradas en el estante.

7.7.3.1 Presenta un mezclado con derrames

Se identific6 que la presencia de este problema CHIL-004, viene siendo un
problema interno, la problematica representa el 68.7 % de los problemas en el area,
es una oportunidad de mejora y observacion, el problema viene impactando en el
producto, y en el proceso, este problema ocasiona perdidas de materia o producto.

Como se observa en la tabla 49.

Tabla 49. Problema de calidad CHIL-004

Probl Origen del probk Im del probl

Externo Producto no conforme Queja No conformidad Producto X Proceso/Planta

Interno . Oportunidad de mejora « Observaciéon X Otro (s) Cliente Otro (s)
Describir: Describe en qu iste el origen del problema los resultados Describir: Describe en que siste el impacto del problema
oblenidos en el andlisis de Pareto nos presenta que la problematica principal es Debido a que se presentan derrames en el mezclado , todo el

que presenta un mezclado con derrames en el drea de fritas con una frecuencia producto que se cae al piso se pierde, ya que se contamina, lo que

Foll
olle de 68.7%. ocasiona perdidas de materia prima

7.7.3.2 Las charolas de acero inoxidable no se encuentran limpias, presentan un
nivel de llenado mayor de lo debido, y se colocan mal centradas en el estante
Se identific6 que la presencia de este problema CHIL-005, viene siendo un
problema interno, la problematica representa el 5.2 % de los problemas en el &rea, es
una no conformidad, oportunidad de mejora y observacion, el problema viene
impactando en el producto, y en el proceso, este problema ocasiona que el producto

no sea apto para la venta. Como se observa en la tabla 50.
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Tabla 50. Problema de calidad CHIL-005

Origen del probl del p

Extemo Producto no conforme Queja No conformidad X Producto X Proceso/Planta X
Intemo X Oportunidad de mejora | X Observacion X Otro (s) Cliente Otro (s)
Describir: Describe en que consiste el origen del problema los resultados obtenidos Describir: Describe en que consiste el impacto del problema. Debido a
en el andlisis de Pareto nos presenta que otra problemética es que las charolas de que las charolas inoxidables se encuentran con un nivel de llenado
acero inoxidable no se encuentran limpias, que presenten un nivel de llenado mayor de lo debido ocasiona que no se enfrié correctamente el chilorio
) mayor de lo debido, y se colocan mal centradas en el estante. y ocasiona retraso en el proceso, y cuando estan mal centradas y
Folio CHIL-005 sucias ocasionan que al momento de mover el estante se podrian caer
las charolas y ocasionar que se contamine el producto y cause que el
producto no sea apto para la venta, por ende el producto no es apto
para la venta y obteniendo perdidas.

7.7.4 Area de empaque

En esta area se determino que la variable que presento la problematica principal
fue que la selladora no se encuentra configurada en un vacio del -25%. La selladora
Se encuentra sucia y con obstrucciones por otras bolsas u objetos, otra variable es que
no se selecciona la bolsa de la cantidad requerida de chilorio, y, por altimo, las bolsas
no se colocan de manera consecutivamente y no se encuentran posicionadas en la

zona de sellado. A continuacion, se describiran mas detalladamente.

7.7.4.1 La selladora no se encuentra configurada en un vacio del -25%

Se identific6 que la presencia de este problema CHIL-006, viene siendo un
problema interno, la problematica representa el 59.5 % de los problemas en el area,
es una oportunidad de mejora y observacion, el problema viene impactando en el
producto, en el proceso, y en el cliente, este problema afecta en la vida de anaquel del

producto. Como se observa en la tabla 51.

Tabla 51. Problema de calidad CHIL-006

Problema Origen del problema del problema
Externo Producto no conforme Queja No conformidad Producto X Proceso/Planta X
Interno X Oportunidad de mejora X Observacion X Otro (s) Cliente X Otro (s)
Describir: Describe en que consiste el orig jel problema los resultados Describir: Describe en que consiste el impacto del problema. Debido a
obtenidos en el andlisis de Pareto nos presenta que la problemdtica principal es que no se realiza el vacio adecuado al producto , esto afecta en la
Folio que la selladora no se encuentra configurada en un vacio del -25% con una vida de anaquel del producto, por lo cual el producto pueda caducarse
frecuencia de 59.5% antes de lo debido ocasionando inconformidad en el cliente.
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7.7.4.2 La selladora se encuentra sucia y con obstrucciones por otras bolsas u
objetos

Se identific6 que la presencia de este problema CHIL-007, viene siendo un
problema interno, la problematica representa el 5.2 % de los problemas en el area, es
un producto no conforme, oportunidad de mejora y observacion, el problema viene
impactando en el producto, y en el proceso, este problema ocasiona que exista
contaminacién cruzada en el chilorio y ocasiona retrasos en el proceso. Como se

muestra en la tabla 52.

Tabla 52. Problema de calidad CHIL-007

Problema Origen del problema P del pr
Externo Producto no conforme X Queja No conformidad Producto X Proceso/Planta X
Interno X Oportunidad de mejora X Observacién X Otro (s) Cliente Otro (s)
Describir: Describe en que consiste el origen del problema los resultados Describir: Describe en que consiste el impacto del problema. Debido
obtenidos en el analisis de Pareto nos presenta que oftra problematica es que la que se encuentre sucia la selladora esto puede ocasionar una
selladora se encuentra sucia y con obstrucciones por otras bolsas u objetos. contaminacién cruzada entre los diferentes productos, por lo cual el
chilorio no estaria apto para la venta y por las obstrucciones en la
Folio CHIL-007 selladora, ocasiona que no se realice de manera correcta el sellado,
causando que las bolsas de chilorio queden con fugas de aire, por lo
cual tendrian que volver a empacar las bolsas, causando que se retrase
el proceso de empaque y ocasionando costos extras por las bolsas
desechadas.

7.7.4.3 No se selecciona la bolsa de la cantidad requerida de chilorio

Se identific6 que la presencia de este problema CHIL-008, viene siendo un
problema interno, la problematica representa el 5.2 % de los problemas en el area, es
una no conformidad, y observacion, el problema viene impactando en el proceso, este
problema ocasiona que no se tenga la cantidad de bolsas adecuada. Como se observa

en la tabla 53.

Tabla 53. Problema de calidad CHIL-008

F Origen del p p del p
Extemo Producto no conforme Queja No conformidad X Producto Proceso/Planta X
Interno X Oportunidad de mejora Observacion X Otro (s) Cliente Otro (s)
Describir: Describe en que consiste el origen del problema los resultados obtenidos Describir: Describe en que consiste el impacto del problema. Debido a
en el andlisis de Pareto nos pt que otra p es que no se que no se seleccionan la bolsa de la cantidad requerida , se estaria
Folio CHIL-008 selecciona la bolsa de la cantidad requerida de chilorio con una frecuencia de incumpliendo con las condiciones correctas del empacado, y
5.2%. ocasionando que no se tengan la cantidad de bolsas adecuada.
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7.7.4.4 Las bolsas no se colocan de manera consecutivamente y no se
encuentran posicionadas en la zona de sellado

Se identific6 que la presencia de este problema CHIL-009, viene siendo un
problema interno, la problematica representa el 4.9 % de los problemas en el area, es
una no conformidad, oportunidad de mejora y observacion, el problema viene
impactando en el producto, y en el proceso, este problema ocasiona que existan

retrasos y desperdicios, ocasionando perdidas. Como se muestra en la tabla 54.

Tabla 54. Problema de calidad CHIL-009

Problema Origen del problema del problema

Externo Producto no conforme Queja No conformidad X Producto |X | Proceso/Planta

Interno X Oportunidad de mejora X Observacion X Otro (s) Cliente \ [ Oftro (s)
Describir: Describe en que ste el origen del problema los resultados obtenidos en Describir: Describe en que ste el impacto del problema. A causa de
el andlisis de Pareto nos presenta que otra problemdtica es que las bolsas no se que las bolsas no se colocan de manera consecutiva y que no se

Folio colocan de manera consecutivamente y no se encuentran posicionadas en la zona de encuentren en la zona de sellado, ocasiona que se pueda contaminar si
sellado con una frecuencia duran mucho tiempo las bolsas abiertas, y que no se realice el sellado
correctamente, provocando retrasos y desperdicios, ocasionado perdidas.

7.8 Recoleccion de datos

Es imprescindible realizar un proceso de recoleccion de datos en forma
planificada y teniendo claros objetivos sobre el nivel y profundidad de la informacién a
recolectar. Se realizé una observacion directa, que es cuando se toman directamente
los datos de la muestra, sin necesidad de cuestionarios, entrevistadores. Se recibio el
apoyo del personal de calidad, para resolver dudas respecto a las variables. Si no se
realiza esta recoleccion no se podra tener un buen entendimiento de las variables o

los datos no seran precisamente correctos.

7.8.1 Area de recepcion
En el area de recepcion se recolectaron datos de la variable que represento la

problemética principal en dicha area, y se colocaron en una tabla los datos obtenidos.
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7.8.1.1 Presencia de temperaturas mayores a 4°C en los recortes

En la tabla 55 se muestran los datos recolectados, donde se logra identificar en
gué fecha se identifico el hallazgo, que producto y en qué area se detecto, se coloca
el hallazgo y se describe la problematica, se identificé la persona que detecto el

hallazgo y el responsable del area, se determiné que el criterio es correctivo.

Tabla 55. Recoleccion de datos CHIL-001

ID2. Descripcién del hallazgo

Fecha: 01 de diciembre de 2023 Persona que detecta:
Producto/Area o Proceso. Chilorio/Recepc Responsable de area: José Luis Moroyoqui Rochir
rat
Hallazgo: rt Criterio Preventivo Correctivo:

[Descripcién de la problematica (hechos): La Temperatura en el racorte 80/ se presentan lemperaturas mayor a 4°C, ubicado en recepcion, cada que realizan la operacion, a partir de julic
1 una frecuencia de

pacta en la calidad de Arne

7.8.2 Area de corte
En el &rea de corte se recolectaron datos de las variables que representaron a
las problematicas principales en dicha area, y se colocaron en una tabla los datos

obtenidos, se muestran a continuacion.

7.8.2.1 Presencia de huesos y pellejos en el recorte 80/20

A continuacion, en la tabla 56 se muestran los datos recolectados de la
problematica principal de dicha area, donde se logra identificar en qué fecha se
identificd el hallazgo, que producto y en qué area se detecto, se coloca el hallazgo y
se describe la problemética, se identificd la persona que detecto el hallazgo y el

responsable del area, se determind que el criterio es correctivo.

Tabla 56. Recoleccion de datos CHIL-002

D2. Descripcion del hallazgo

Fecha: 01 de diciembre de 2023 Persona que detecta: Anel Espinoza
Producto/Area o Proceso: Chilorio/Corte Responsable de area: José Luis Moroyoqui Rochin
Hallazgo: El recorte 80/20 prfasenta Criterio Preventivo: Correctivo: X
huesos y pellejos
Descripcion de la problematica (hechos): El recorte 80/20, presencia de cado en corte en el drea de proceso, cada que se realiza la operacién, a partir de
0, con una frecuencia de 86, genera retrasos en el proceso, impacta e orio, inconformidad en el cliente
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7.8.2.2 El recorte no presenta un olor adecuado del mismo

A continuacion, en la tabla 57 se muestran los datos recolectados de la
problemética CHIL-003, donde se logra identificar en qué fecha se identifico el
hallazgo, que producto y en qué area se detectd, se coloca el hallazgo y se describe
la problematica, se identific la persona que detectd el hallazgo y el responsable del

area, se determino que el criterio es correctivo.

Tabla 57. Recoleccion de datos CHIL-003

D2. Descripcién del
Fecha: 1 de diciembre de 2072 Persona que detecta Anel Espinoz

Producto/Area o Proceso Responsable de drea

Hallazgo e 5 B ““ o ¢ Criterio

Descripcion de la problematica (hechos): £l recorte
frecuencia de 7 pacta en el | 1§ Jenera perdidas de materia

Preventivo l l Correctivo:

7.8.3 Area de fritas
Se recolectaron datos de las variables que representaron las problematicas
principales en dicha &rea, y se colocaron en unatabla los datos obtenidos, se muestran

a continuacion.

7.8.3.1 Presenta un mezclado con derrames

Obsérvese en la tabla 58 los datos recolectados de la problematica CHIL-004,
donde se logra identificar en qué fecha se identifico el hallazgo, que producto y en qué
area se detecto, se coloca el hallazgo y se describe la problematica, se identifico la
persona que detect6 el hallazgo y el responsable del area, se determiné que el criterio
es correctivo.

Tabla 58. Recoleccion de datos CHIL-004

D2. Descripcion del hall

Fecha

1 de diciembre de 2023

Persona que detecta:

Anel Espinoza

Producto/Area o Proceso:

Chilorio/Fritas

Responsable de area:

José Luis Moroyoqui Rochin

Hallazgo:

Presenta un mezclado con
derrames

Criterio

Preventivo:

Correctivo:

X

genera perdida de chilorio

Descripcion de la problemética (hechos): El mezclado, presenta derrames, ubicado en el area de fritas, cada que se realiza la operacion, a partir de julio, con frecuencia de 79
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7.8.3.2 Las charolas de acero inoxidable no se encuentran limpias, presentan un
nivel de llenado mayor de lo debido, y se colocan mal centradas en el estante
En la tabla 59 se pueden observar los datos recolectados de la problemética
CHIL-005, donde se logra identificar en qué fecha se identificod el hallazgo, que
producto y en qué area se detecto, se coloca el hallazgo y se describe la problemética,
se identificé la persona que detecto el hallazgo y el responsable del area, se determind

gue el criterio es correctivo.

Tabla 59. Recoleccion de datos CHIL-005

ID2. Descripcién del hallazg
Fecha: 1 de diciembre de 2023 Persona que detecta: Ane

Producto/Area o Proceso: Chilorio/Fritas Responsable de area:

Hallazgo: Criterio Preventivo: Correctivo: X

[Descripcién de la problemética (hechos): La

alizan la opera 3 partir de julic n una frecuencia de 18, generando retrasos en el proce:

7.8.4 Area de empaque
En el area de empaque se recolectaron datos de las variables que representaron
las probleméticas principales en dicha area, y se colocaron en una tabla los datos

obtenidos, se muestran a continuacion.

7.8.4.1 La selladora no se encuentra configurada en un vacio del -25%

En la tabla 60 se establecen los datos recolectados de la problematica CHIL-
006, donde se logra identificar en qué fecha se identificé el hallazgo, que producto y
en qué area se detectd, se coloca el hallazgo y se describe la problematica, se

identifico la persona que detecto.
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Tabla 60. Recoleccion de datos CHIL-006

D2. Descripcién del hallazgo

Fecha:

Persona que detecta:

Producto/Area o Proceso:

Responsable de area:

Hallazgo:

Criterio

Preventivo

Correctivo:

Descripcién de la problemética (hechos): La selladora, no se encuentra figurada en un vai Jel -2¢ ubicado en el 4rea de empaque, cada que realizan la operacion, a partir de julio
 frecuencia de 512, impacta en la vida de anaq formidad en el

7.8.4.2 La selladora se encuentra sucia y con obstrucciones por otras bolsas u
objetos

Como se observa en la tabla 61 se identifican los datos recolectados de la
problematica CHIL-007, donde se logra identificar en qué fecha se identifico el
hallazgo, que producto y en qué area se detectd, se coloca el hallazgo y se describe
la problematica, se identific la persona que detecto6 el hallazgo y el responsable del

area, se determind que el criterio es correctivo.

Tabla 61. Recoleccion de datos CHIL-007

D2. Descripcion del |

Fecha: Persona que detecta: Anel Espinoza
Producto/Area o Proceso Responsable de area: qui Rochin
Hallazgo: Criterio Preventivo: Correctivo:
Descripcién de la problematica (hechos): a bjetos, ubicado en el drea de empaque, cada ves que realizan la
loperacion, a partir de la semana 30, con frecuencia de 87 genera contaminacion cruzada enfre los pro a a

7.8.4.3 No se selecciona la bolsa de la cantidad requerida de chilorio

En la tabla 62 se muestran los datos recolectados de la problematica CHIL-008,
donde se logra identificar en qué fecha se identifico el hallazgo, que producto y en qué
area se detect0, se coloca el hallazgo y se describe la problematica, se identificé la
persona que detectd el hallazgo y el responsable del area, se determind que el criterio

es correctivo.
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Tabla 62. Recoleccion de datos CHIL-008

D2. Descripcién del hallazg
Fecha: 1 de diciembre de 202 Persona que detecta: Anel Espinoza

Producto/Area o Proceso: Chilorio/Empaque Responsable de area:

No se sele

antidad n ‘1 chilod Criterio Preventivo! Correctivo:

Hallazgo:

Descripcion de la problemética (hechos): Las bolsas, no se seleccionan de la cantidad requerida de chilorio, ubicado en el drea de empaque, cada que realizan el proceso, a partir de julio ¢
2 semana 30, con una frecuencia de 45, generando incumplimiento de las ndiciones comect del empacad

a a d

7.8.4.4 Las bolsas no se colocan de manera consecutivamente y no se

encuentran

En la tabla 63 se muestran los datos recolectados de la problematica CHIL-009,
donde se logra identificar en qué fecha se identificé el hallazgo, que producto y en qué
area se detecto, se coloca el hallazgo y se describe la problematica, se identifico la
persona que detecto el hallazgo y el responsable del &rea, se determind que el criterio

es correctivo.

Tabla 63. Recoleccion de datos CHIL-009

ID2. Descripcién del g
Fecha 1 de diciembre de 202 Persona que detecta E
Producto/Area o Proceso >hilorio/Empaque Responsable de area:
Hallazgo: bbb it Criterio Preventivo Correctivo:

[Descripcion de la problematica (hechos): Las bolsas e colocan de manera consecutiva, no se encuentran f onadas en la zona de sellado, ubicado en el drea de empaque, cada vez que
A Operacion, a partir de julio en la semana n frecuencia de 84, genera contamina jel producto, genera retraso del proceso, genera desperd:

7.9 Diagrama de Ishikawa

Para poder determinar las causas de cada respectivo problema, se realizaron
lluvias de idea, las causas se determinaron junto con el apoyo del personal de calidad
de la empresa Productos Selectos Rochin, después de encontrar todas las posibles
causas que podian causar el problema, se procedi6 a determinar cual de esas causas
era la que tenia mayor efecto en el problema.

El no realizar el diagrama de Ishikawa causa que no se logren identificar las

causas raiz de los problemas, por lo cual se seguirian presentando los problemas en
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el proceso, debido a que no se les dio solucién y no se analizaron todos los factores

involucrados en la ejecucién del proceso.

7.9.1 Area de recepcion
En esta area se realizé un diagrama de Ishikawa de la variable CHIL-001, en

donde se identificaron las posibles causas que podian causar el problema.

7.9.1.1 Presencia de temperaturas mayores a 4°C en los recortes

Como se muestra en la figura 18 se puede observar las diferentes causas que
se identificaron en cada una de las 6m, y el efecto que causa, la causa raiz que se
determind sobre la presencia de temperaturas mayores a 4°C en los recortes fue que

el transporte se encuentra sin refrigeracion.

D3. Identificar causa raiz
Diagrama Causa-Efecto

Materia Prima Mano de obra Maquinaria
] Materia prima defectuosa ' - ! -
Mala Falta de Instrumentos no
alidad— noccidn T alibrados
Utilizacién de inspeccid
b b La Temperatura en el
Malas recorte 80/20, se
o =, - ndiciony - - presentan
temperaturas mayor
nala > », a 4°C, ubicado en
: € recepcion, cada que
< } | realizan la op
_*_"‘ . » — a partir
Inapacn una frecue
- P Temperatura muy - mpacta en la calidad
» » elevada > de la carne
4 ~7sin refrigeracion en el - -
» transporte » »
—_—
- - -
Método Medicion Medio Ambiente

Figura 18. Diagrama Ishikawa CHIL-001

7.9.2 Area de corte
En esta area se realizaron dos diagramas de Ishikawa de las variable CHIL-002

y CHIL-003, en donde se identificaron la causa raiz que causaba el problema.
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7.9.2.1 Presencia de huesos y pellejos en el recorte 80/20

Como se observa en la figura 19 se puede identificar las diferentes causas que
se identificaron en cada una de las 6m, y el efecto, la causa raiz que se determing
sobre la presencia de huesos y pellejos en el recorte 80/20 fue el incumplimiento de

las especificaciones de producto.

D3. Identificar causa raiz
Diagrama Causa-Efecto

CAUSAS

Materia Prima | Mano de obra

£

Maquinaria

'Y

EFECTO

Medicién Medio Ambiente

Figura 19. Diagrama Ishikawa CHIL-002

7.9.2.2 el recorte no presenta un olor adecuado del mismo

En la figura 20 se puede identificar las diferentes causas que se identificaron en
cada una de las 6m, y el efecto, la causa raiz que se determiné sobre el recorte no
presenta un olor adecuado del mismo fue que no se realizan primeras entradas-

primeras salidas en los cuartos frios.
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D3. Identificar causa raiz
Diagrama Causa-Efecto

CAUSAS

| Materia Prima Mano de obra Maquinaria

Medicion Medio Ambiente

EFECTO

Figura 20. Diagrama Ishikawa CHIL-003

7.9.3 Area de fritas

A continuacion, se mostraran los dos diagramas de Ishikawa que se realizaron

de las variables CHIL-004 y CHIL-005, en donde se identificaron la causa raiz que

causaba el problema.

7.9.3.1 Presenta un mezclado con derrames

Obsérvese en la figura 21 se logra identificar las diferentes causas que se
identificaron en cada una de las 6m, y el efecto es ocasionado, la causa raiz que se

determind sobre que se presenta un mezclado con derrames fue que el método no es

bien aprendido por el equipo.
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D3. Identificar causa raiz
Diagrama Causa-Efecto
CAUSAS EFECTO
Materia Prima Mano de obra Magquinaria
< - Fatiga -
» hikichia rolacie > >
- - -
> > > . ¥
- - -
> >
b > $ >
» - »
- “« -
» »
A~ Método no bien P “
»/_aprendido por el equipo > »
- 2 5 < -
Método Medicién ‘ Medio Ambiente

Figura 21. Diagrama Ishikawa CHIL-004

7.9.3.2 Las charolas de acero inoxidable no se encuentran limpias, presentan un
nivel de llenado mayor de lo debido, y se colocan mal centradas en el estante
Como se observa en la figura 22 se puede identificar las diferentes causas que
se identificaron en cada una de las 6m, y el efecto, la causa raiz que se determiné
sobre las charolas de acero inoxidable no se encuentran limpias, presentan un nivel
de llenado mayor de lo debido, y se colocan mal centradas en el estante, fue que el
mal uso de los procedimientos conforme a lo establecido en la ficha técnica FT-14, ver

ficha técnica en anexos, figura 43.
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D3. Identificar causa raiz
Diagrama Causa-Efecto

CAUSAS EFECTO
Materia Prima Mano de obra Maquinaria

» > »>

« “« f
> " »
- -
Medicion Medio Ambiente

Figura 22. Diagrama Ishikawa CHIL-005

7.9.4 Area de empaque
En esta area se realizaron cuatro diagramas de Ishikawa de las variables CHIL-
006, CHIL-007, CHIL-008, y CHIL-009 en donde se identificaron la causa raiz que

causaba el problema.

7.9.4.1 La selladora no se encuentra configurada en un vacio del -25%
En la figura 23 se muestran las causas identificadas en cada una de las 6m, y
el efecto, causa raiz determinada sobre la selladora no esta configurada en un vacio

del -25%, fue que la selladora esta inestable.
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D3. Identificar causa raiz
Diagrama Causa-Efecto

CAUSAS EFECTO
Materig Prima Mano de obra Maquinaria

\ Densidad del chilorio "\ Falta de capacitacién N selladors
-

“ - (———« E que
- ) selladora inestable.
» Error del empleado — ™\ \,-_-—)"'
\ Configuracién incorrecta de
- . maqiind - La selladora, no se
onfigurac orrecta de efecto de maquinaria | encuentra
la maquinaria  ——h —» configurada en
\ - -
'\_ Error del empleado ’_ Mal funcionamiento de la »,
4 : > a operacién,
A a partir de julio, con

frecuencia de 512

/ impacta en la vida de
e

f— / anaquel del chilorio,

Falta de |'w:;pt.\c:c‘\:.\f. clima caliente inconformidad en el
A T e cliente.
alta de control de calidad % clima frio "
- -
Medicion Medio Ambiente

Figura 23. Diagrama Ishikawa CHIL-006

7.9.4.2 La selladora se encuentra sucia y con obstrucciones por otras bolsas u
objetos

En la figura 24 se pueden identificar las causas identificadas en cada una de las
6m, y el efecto, la causa que se determind que la selladora esta sucia y con

obstrucciones por bolsas u objetos, fue por falta de mantenimiento y limpieza.

D3. Identificar causa raiz
Diagrama Causa-Efecto

CAUSAS EFECTO
Materia Prima Mano de obra Magquinaria

G <« Falta de ti M
> : e gy > >
- Kl -
Falta de
> — - » mantenimiento y »
< impieza
b < > >
> > >
e ¢ Falta a
>
“ - -
> > Falta de limpieza —#
« “ -
Método Medicién Medio Ambiente

Figura 24. Diagrama Ishikawa CHIL-007
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7.9.4.3 No se selecciona la bolsa de la cantidad requerida de chilorio

En la figura 25 se determinan las diferentes causas que se identificaron en cada
una de las 6m, y el efecto que se presenta, la causa raiz que se determino fue que no
se seleccionan las bolsas de la cantidad requerida de chilorio, fue que se solicitan

tamano incorrecto de bolsas.

D3. Identificar causa raiz
Diagrama Causa-Efecto

CAUSAS EFECTO

Materia Prima Mano de obra| Magquinaria

Método Medicion Medio Ambiente

Figura 25. Diagrama Ishikawa CHIL-008

7.9.4.4 Las bolsas no se colocan de manera consecutivamente y no se
encuentran posicionadas en la zona de sellado

Como se observa en la figura 26 se puede identificar las diferentes causas que
se identificaron en cada una de las 6m, y el efecto, la causa raiz que se determing
sobre las bolsas no se colocan de manera consecutivamente y no se encuentran
posicionadas en la zona de sellado, fue que se realizan sellado de productos

diferentes.
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D3. Identificar causa raiz
Diagrama Causa-Efecto

CAUSAS EFECTO

Materia Prima Mano de obra Maquinaria

A
A
A

Método Medicién Medio Ambiente

Figura 26. Diagrama Ishikawa CHIL-009

7.10 Herramientas administrativas

Si no se realiza la herramienta de los 5 por qué afecta que no se actle sobre la
causa raiz de los problemas, ocasionando que vuelvan a suceder.

De las causas seleccionadas en los diagramas de Ishikawa se realizaron la

técnica de los 5 por qué, como se muestra a continuacion

7.10.1 Area de recepcion
De la causa seleccionada en el diagrama de Ishikawa se realizé la técnica de

los 5 porque, como se muestra a continuacion
7.10.1.1 Presencia de temperaturas mayores a 4°C en los recortes

De la causa seleccionada en el diagrama de Ishikawa CHIL-001 se lleg6 a la

causa raiz en el segundo por qué, como se muestra en la tabla 64.
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Tabla 64. Cinco Por qué de CHIL-001

5 Por qué

Pregunta 1. ¢ Por qué el proveedor no cuenta
refrigeracion en el transporte?

Respuesta 1. por falla en la unidad de refrigeracion del
vehiculo

Pregunta 2. ¢ Por qué falla la unidad de refrigeracion
del vehiculo?

Respuesta 2. Respuesta por falta de mantenimiento.

7.10.2 Area de corte
De las causas seleccionadas en el diagrama de Ishikawa CHIL-002 y CHIL-003

se realizo la técnica de los 5 por qué, como se muestra a continuacion.

7.10.2.1 Presencia de huesos y pellejos en el recorte 80/20
De la causa seleccionada en el diagrama de Ishikawa CHIL-002 se lleg6 a la

causa raiz en el segundo por qué, como se muestra en la tabla 65.

Tabla 65. Cinco Por qué de CHIL-002

5 Por qué

Pregunta 1. ¢ Por qué se acepta producto con
incumplimiento de las especificaciones de calidad?

Respuesta 1. se penso6 que el proveedor corregiria el
problema

Pregunta 2. ¢ Por qué se penso que el proveedor
corregiria el problema?

Respuesta 2. ya se les habia notificado sobre la
presencia de huesos
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7.10.2.2 El recorte no presenta un olor adecuado del mismo
Como se observa en la tabla 66 se muestra la causa seleccionada en el
diagrama de Ishikawa CHIL-003 donde se observa que se lleg6 a la causa raiz en el

tercer por qué.

Tabla 66. Cinco Por qué de CHIL-003

5 Por qué

Pregunta 1. ;Por qué no realizan primeras entradas
primeras salidas?

Respuesta 1. Por mal acomodo del cuarto frio 1

Pregunta 2. ¢ Por qué hay un mal acomodo del cuarto
frio 1?

Respuesta 2. Por falta de organizacion por parte de
los encargados de almacén

Pregunta 3. ¢ Por qué hay falta de organizacion por
parte de los encargados de almacén?

Respuesta 3. Por falta de espacio, capacitacién y
negligencia de los operadores

Pregunta 4. ¢;Por qué hay falta de espacio,
capacitacion y negligencia de los operadores?

Respuesta 4. Por exceso de materia prima y por no
poner atencion en la forma de acomodado y en la
capacitacion

7.10.3 Area de fritas
De las causas seleccionadas en el diagrama de Ishikawa CHIL-002 y CHIL-003

se realizd la técnica de los 5 por qué, como se muestra a continuacion.

7.10.3.1 Presenta un mezclado con derrames

Como se observa en la tabla 67 se muestra la causa seleccionada en el
diagrama de Ishikawa CHIL-004 donde se observa que se llegd a la causa raiz en el
segundo por que.
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Tabla 67. Cinco Porque de CHIL-004

5 Por qué

Pregunta 1. ¢ Por qué el método no es bien aprendido
por el equipo?

Respuesta 1. Por falta de instructivo de como realizar el
mezclado

Pregunta 2. ¢ Por qué falta el instructivo de cémo realizar
el mezclado de manera correcta?

Respuesta 2. Nunca se ha elaborado instructivo de
como realizar el mezclado de manera correcta

Pregunta 3. ¢ Por qué nunca se ha elaborado instructivo
de como realizar el mezclado de manera correcta?

Respuesta 3. Por falta de organizacion por parte de
produccion

Pregunta 4. ¢Por qué hay falta de organizacién por
parte de produccion?

Respuesta 4. Por falta de jefe de produccion

7.10.3.2 Las charolas de acero inoxidable no se encuentran limpias, presentan
un nivel de llenado mayor de lo debido, y se colocan mal centradas en el estante

Como se muestra en la tabla 68 se identifica la causa seleccionada en el
diagrama de Ishikawa CHIL-005 donde se observa que se llegé a la causa raiz en el

primer por qué.
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Tabla 68. Cinco Por qué de CHIL-005

5 por qué

Pregunta 1. ¢ Por qué hay mal uso de procedimientos
conforme lo establecido en la ficha técnica?

Respuesta 1. Por falta de capacitacion y tiempo

Pregunta 2. ¢ Por qué hay falta de capacitacion y
tiempo?

Respuesta 2. Son empleados nuevos y por falta de
organizacién

Pregunta 3. ¢ Por qué Hay empleados nuevos y falta de
organizaciéon?

Respuesta 3. Existe mucha rotacion de personal

7.10.4 Area de empaque
De las causas seleccionadas en el diagrama de Ishikawa CHIL-006, CHIL-007,
CHIL-008, y CHIL-009, se realizd la técnica de los 5 por qué a cada uno

respectivamente, como se muestra a continuacion.
7.10.4.1 La selladora no se encuentra configurada en un vacio del -25%
En la tabla 69 se muestra la causa seleccionada en el diagrama de Ishikawa

CHIL-006, donde se observa que se lleg6 a la causa raiz en el segundo por qué.

Tabla 69. Cinco Por qué de CHIL-006

5 por qué

Pregunta 1. ;Por qué la selladora esta inestable?

Respuesta 1. Por fallas en la selladora y no cumple con
la demanda de produccion

Pregunta 2. ¢ Por qué tiene fallas la selladora y no
cumple con la demanda de produccion ¢,

Respuesta 2. Es una selladora con bastante tiempo de
uso y el tamafio no es el adecuado para la cantidad que
producen al dia
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7.10.4.2 La selladora se encuentra sucia y con obstrucciones por otras bolsas u
objetos

Obsérvese en la tabla 70 se identifica la causa seleccionada en el diagrama de
Ishikawa CHIL-007, donde se observa que se lleg6 a la causa raiz en el segundo por

7

qué.

Tabla 70. Cinco Por qué de CHIL-007

5 por qué

Pregunta 1. ;Por qué hay falta de mantenimiento y
limpieza?

Respuesta 1. Por querer terminar rapido el sellado de los
productos

Pregunta 2. ¢ Por qué quieren terminar rapido el sellado de
los productos?

Respuesta 2. Por malas practicas por parte del empleado

Pregunta 3. ¢ Por qué hay malas practicas por parte del
empleado?

Respuesta 3. Para no retrasarse en su horario laboral

7.10.4.3 No se selecciona la bolsa de la cantidad requerida de chilorio
Como se observa en la tabla 71 se muestra la causa seleccionada en el
diagrama de Ishikawa CHIL-008, donde se observa que se llego a la causa raiz en el

tercer por qué.
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Tabla 71. Cinco Por qué de CHIL-008

5 por qué

Pregunta 1. ¢ Por qué se solicitan el tamafio incorrecto
de bolsas?

Respuesta 1. Por confusiéon del empleado que realiza las
bolsas o la persona de envié que realiza la lista

Pregunta 2. ;Por qué hay confusion del empleado que
realiza las bolsas o la persona de envi6 que realiza la
lista?

Respuesta 2. Por falta de atencién del personal

7.10.4.4 Las bolsas no se colocan de manera consecutivamente y no se
encuentran posicionadas en la zona de sellado
En la tabla 72 se muestra la causa seleccionada en el diagrama de Ishikawa

CHIL-009 donde se observa que se lleg6 a la causa raiz en el primer por qué.

Tabla 72. Cinco Por qué de CHIL-009

5 por qué

Pregunta 1. ;Por qué hay sellado de productos
diferentes?

Respuesta 1. Son dos empleadas y cada una empaca
un producto diferente, y por terminar rapido no acomodan
la bolsa de manera correcta

Pregunta 2. ;Por qué cada una de las empleadas
empaca un producto diferente y quieren terminar rapido?

Respuesta 2. Por cuestion de organizacion para
terminar la produccién del dia, y para que la otra persona
pueda sellar el otro producto
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7.11 Causa Raiz

No realizar la causa raiz en los procesos del chilorio afecta de manera que no
se identifican las causas del problema y, por ende, no se pueden hacer acciones
correctivas.

A continuacion, se describirdn las causas raiz determinadas en cada area con

sus correspondientes variables

7.11.1 Area de recepcion
Para realizar la causa raiz es necesario contar con la causa raiz identificada en

los 5 por qué, el efecto y la causa principal del diagrama de Ishikawa

7.11.1.1 Presencia de temperaturas mayores a 4°C en los recortes
En la tabla 73 se muestra la descripcion de la causa raiz de la presencia de
temperaturas mayores a 4°C

Tabla 73. Descripcion de causa raiz CHIL-001

Descripcién de causa raiz: Por causa de falta de mantenimiento en la unidad de
refrigeracion, ocasionando que el transporte no cuente con refrigeracion por lo cual
tiene como efecto que la temperatura del recorte sea mayor a 4°C y afecte en la
calidad del recorte.

7.11.2 Area de corte
Para realizar la causa raiz es necesario contar con la causa raiz identificada en

los 5 por qué, el efecto y la causa principal del diagrama de Ishikawa
7.11.2.1 Presencia de huesos y pellejos en el recorte 80/20

En la tabla 74 se muestra la descripcion de la causa raiz de la presencia de

huesos y pellejos en el recorte 80/20.
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Tabla 74. Descripcion de causa raiz CHIL-002

Descripcién de causa raiz: Se penso6 que el proveedor corregiria el problema lo que
ocasiona incumplimiento de las especificaciones del producto, y por efecto el recorte
80/20 presenta huesos y pellejos.

7.11.2.2 El recorte no presenta un olor adecuado del mismo
Como se observa en la tabla 75 se muestra la descripcion de la causa raiz de
CHIL-003.

Tabla 75. Descripcion de causa raiz CHIL-003

Descripcién de causa raiz: Por falta de capacitacion y negligencia de los
operadores, no realizan primeras entradas-primeras salidas, teniendo como efecto
que el recorte no presente un olor adecuado del mismo.

7.11.3 Area de fritas

Para llevar a cabo la causa raiz es necesario contar con la causa raiz
identificada en los 5 por qué, el efecto y la causa principal del diagrama de Ishikawa
7.11.3.1 Presenta un mezclado con derrames

En la tabla 76 se determina la descripcion de la causa raiz de, se presenta un

mezclado con derrames.

Tabla 76. Descripcion de causa raiz CHIL-004

Descripcién de causaraiz: Debido que nunca se ha elaborado un instructivo de c6mo
realizar el mezclado de manera correcta, causa que el equipo no se aprenda bien el
método de mezclado, ocasionando que se presenten derrames en el mezclado
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7.11.3.2 Las charolas de acero inoxidable no se encuentran limpias, presentan
un nivel de llenado mayor de lo debido, y se colocan mal centradas en el estante

A continuacion, en la tabla 77 se muestra la descripcion de la causa raiz de las
charolas de acero inoxidable no se encuentran limpias, presentan un nivel de llenado

mayor de lo debido, y se colocan mal centradas en el estante,

Tabla 77. Descripcion de causa raiz CHIL-005

Descripcién de causa raiz: Por falta de capacitacion y tiempo causa que haiga un
mal uso de procedimientos conforme lo establecido en la ficha técnica FT-14, por parte
de los operadores, teniendo como efecto que las charolas de acero inoxidable
presenten un mal centrado, un nivel de llenado mayor de lo debido, y se encuentran
sucias.

7.11.4 Area de empaque
Para realizar la causa raiz es necesario contar con las causas raiz identificadas

en los 5 por qué, el efecto y las causas principales del diagrama de Ishikawa.
7.11.4.1 La selladora no se encuentra configurada en un vacio del -25%
Como se muestra en la tabla 78 se determina la descripcién de la selladora no

se encuentra configurada en un vacio del -25%.

Tabla 78. Descripcion de causa raiz CHIL-006

Descripcién de causa raiz: Debido que es una selladora con bastante tiempo de uso
y el tamafio no es el adecuado para la cantidad que producen al dia, ocasiona que la
selladora sea inestable, teniendo como efecto que la selladora no se encuentre
configurada en un vacio del -25%.

7.11.4.2 La selladora se encuentra sucia y con obstrucciones por otras bolsas u
objetos

En la tabla 79 se muestra la descripcion de la causa raiz CHIL-007, que se

obtuvo de las causas de los 5 por qué, causas y efectos de los Ishikawa.
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Tabla 79. Descripcion de causa raiz CHIL-007

Descripcién de causa raiz: Por malas practicas por parte del empleado, ocasiona
gue haiga falta de mantenimiento y limpieza, teniendo como efecto que la selladora se
encuentre sucia, con obstrucciones por otras bolsas u objetos.

7.11.4.3 No se selecciona la bolsa de la cantidad requerida de chilorio
En la tabla 80 se muestra la descripcion de la causa raiz de que no se selecciona

la bolsa de la cantidad requerida de chilorio

Tabla 80. Descripcion de causa raiz CHIL-008

Descripcién de causa raiz: Por confusion del empleado que realiza las bolsas o la
persona de envio que realiza la lista, se solicitan el tamafio incorrecto de bolsas,
teniendo como efecto que las bolsas no se seleccionan de la cantidad requerida.

7.11.4.4 Las bolsas no se colocan de manera consecutivamente y no se
encuentran posicionadas en la zona de sellado
Como se muestra en la tabla 81 se observa la descripcidon de la causa raiz de

CHIL-009.

Tabla 81. Descripcion de causa raiz CHIL-009

Descripcién de causa raiz: Son dos empleadas y cada una empaca un producto
diferente, y por terminar rapido no acomodan la bolsa de manera correcta, ocasiona
gue haiga sellado de productos diferentes, teniendo como efecto las bolsas no se
coloquen de manera consecutiva y no se encuentren posicionadas en la zona de
sellado.

7.12 Plan de accion

En la elaboracién del plan de accion se determiné el plan de accion para cada
problema a resolver, también se determinaron las actividades y que personas las
realizarian, y que evidencia se ocuparian, igual que la fecha de realizacion y el estatus

de la actividad.
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Si no se realiza el plan de acciones correctivas, ocasionaria que sigan
ocurriendo los problemas y sigan afectando en la calidad del chilorio, y en la

satisfaccion del cliente.

7.12.1 Area de recepcion
En el &rea de recepcion solo se realiz6é un plan de accion correctiva al problema

principal identificado, como se muestra a continuacion.

7.12.1.1 Presencia de temperaturas mayores a 4°C en los recortes

En la figura 27, se puede observar el plan de accion de mejora que se determind
y las actividades que se determinaron para llevarlo a cabo. Debido a que el personal
se encontraba demasiado ocupado por el exceso de demanda, no se pudieron concluir

las actividades, quedaron en proceso las 3 actividades determinadas.

D4-. Acclones correctivas

Describir el plan de accién de mejora: Se hablara con el proveedor e indicara que el recore no esta legando con la debido a las
vehiculos en el que lo transportan el recorte, por lo cual si no resuelve ese problema seria nacesario cambiar de proveedor. dols
No

Actividades Responsable rechads Evidencias hmu Estatis

lar con el proveedor sobre que el
peraturas | 08¢ Luis Moroyoqui Rochin / 18313 o
u &ra Getenite da prodllecin 212 ormato de no mnlom\dau‘ | Proceso
el reconte Karna Camacho / Inspector 1811223 Lista de verficacidn K
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Figura 27. Plan de accién de mejora CHIL-001

7.12.2 Area de corte
En el area de corte se realizaron dos planes de acciones correctivas, que fueron

los problemas principales identificados, como se muestra a continuacion.

7.12.2.1 Presencia de huesos y pellejos en el recorte 80/20

En lafigura 28, se puede observar el plan de accion de mejora que se determind
y las actividades que se determinaron para llevarlo a cabo. Debido a que el personal
se encontraba demasiado ocupado por el exceso de demanda, no se pudieron concluir

las actividades, quedaron en proceso las 3 actividades determinadas.
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7.12.2.2 El recorte no presenta un olor adecuado del mismo

Como se observa en la figura 29, se puede observar el plan de accién de mejora
gue se determind y las actividades que se determinaron para llevarlo a cabo. Como el
personal estaba demasiado ocupado por el exceso de demanda, no se pudieron

concluir las actividades, quedaron en proceso las 5 actividades determinadas.

Figura 29. Plan de accion de mejora CHIL-003 t

7.12.3 Area de fritas
En el area de fritas se realizaron dos planes de acciones correctivas, que fueron

los problemas principales identificados, como se muestra a continuacion.

7.12.3.1 Presenta un mezclado con derrames

Como se observa en la figura 30, se puede observar el plan de accién de mejora
gue se determind y las actividades que se determinaron para llevarlo a cabo. Debido
a que el personal se encontraba demasiado ocupado por el exceso de demanda, no
se pudieron concluir las actividades, quedaron en proceso las 3 actividades
determinadas, aunque no se haya realizado el instructivo y la capacitacion para la

realizacion correcta del mezclado, la responsable de dichas actividades, les informo al
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personal encargado de realizar el mezclado de chilorio sobre tener un mayor cuidado

a la hora de estar realizando el mezclado. Como se puede observar en la figura 31.

Figura 31. Personal de calidad informando sobre la importancia del mezclado

7.12.3.2 Las charolas de acero inoxidable no se encuentran limpias, presentan

un nivel de llenado mayor de lo debido, y se colocan mal centradas en el estante

Como se observa en la figura 32, se puede observar el plan de accion de mejora
gue se determind y las actividades que se determinaron para llevarlo a cabo. Debido
a que el personal se encontraba demasiado ocupado por el exceso de demanda, no
se pudieron concluir las actividades, quedaron en proceso las 5 actividades

determinadas,
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Figura 32. Plan de accién de mejora CHIL-005

7.12.4 Area de empaque
En el area de empaque se realizaron 4 planes de acciones correctivas, que

fueron los problemas principales identificados, como se muestra a continuacion.

7.12.4.1 La selladora no se encuentra configurada en un vacio del -25%

En lafigura 33, se puede observar el plan de accion de mejora que se determind
es de realizar la adquisicion de una nueva selladora que cumpla con los requisitos de
la empresa y capacitar al personal de empaque sobre el uso correcto de la selladora.
Para poder realizar el plan de accién se determinaron las siguientes actividades. La
actividad 1 y 2 es buscar una selladora nueva y adquirir una selladora nueva, ya que
se terminaron en la figura 34. En anexos 55 se muestra la imagen del orden de compra
de la selladora, las actividades 3, 4, y 5 quedaron en un estatus en proceso, ya que el
personal responsable de realizar dichas actividades estaba demasiado ocupado, por

lo que no se pudieron concluir.

Figura 33. Plan de accién de mejora CHIL-006
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Figura 34. Adquisicion de selladora nueva

7.12.4.2 La selladora se encuentra sucia y con obstrucciones por otras bolsas u
objetos

En lafigura 35, se puede observar el plan de accion de mejora que se determind
es que se hablara con el personal de empaque para darles a conocer la importancia
de realizar de manera correcta el mantenimiento y la limpieza de la selladora. Para
poder realizar el plan de acciéon se determinaron las siguientes actividades. La
actividad 1 es donde se le informa al personal de empaque sobre la importancia del
mantenimiento y limpieza de la selladora, esta actividad ya se terminé como se puede
observar en la figura 36, las actividades 2, 3, y 4 se quedaron en un estatus en proceso,
debido a que el personal responsable de llevar a cabo dichas actividades se

encontraban demasiado ocupados, por lo que no se pudieron concluir.
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Figura 36. Realizacion de actividad 1 de CHIL-007

7.12.4.3 No se selecciona la bolsa de la cantidad requerida de chilorio

En lafigura 37, se puede observar el plan de accion de mejora que se determind,
y las actividades que se determinaron para llevarlo a cabo. Debido a que el personal
se encontraba demasiado ocupado por el exceso de demanda, no se pudieron concluir

las actividades, quedaron en proceso las 4 actividades.
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Figura 37. Plan de accién de mejora CHIL-008

7.12.4.4 Las bolsas no se colocan de manera consecutivamente y no se
encuentran posicionadas en la zona de sellado

Como se observa en la figura 38, se puede observar el plan de accién de mejora
gue se realizara el cual es capacitar al personal sobre la importancia de la organizacion
en el area de empaque y organizar al personal en realizar el sellado de un producto a
la vez, mientras una llena las bolsas, la otra empaca en la selladora, y las actividades
gue se determinaron para llevarlo a cabo. Debido a que el personal se encontraba
demasiado ocupado por el exceso de demanda, no se pudieron concluir las

actividades, quedaron en proceso las 4 actividades determinadas.

Figura 38. Plan de accién de mejora CHIL-009

7.13 Parametro de medicion final
La aplicacién de parametros de calidad en la industria permite a los equipos de
ingenieria medir la eficacia de los procesos productivos para mejorar la productividad

e impulsar el maximo rendimiento.
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El pardmetro de medicion final se utiliza para ver las mejoras que se presentan
en el proceso. Si no se realiza el parametro de medicidn final, no se podra identificar
si se estan obteniendo resultados en las mejoras.

El parametro de medicién inicial abarca de las fechas del 17 de julio al 7 de
octubre del 2023.

El parametro de medicion final abarca de las fechas del 9 de octubre del 2023
al 9 de enero del 2024.

7.13.1 Area de recepcion

En la figura 39 se muestran las mediciones inicial y final, donde se pueden
observar las mejoras que se obtuvieron, el color azul representa la medicion inicial,
mientras que el color naranja representa la medicion final. La variable “el recorte
presenta una temperatura inferior o igual a 4¢” disminuyo de 20 a 8, la segunda variable

presento 2 no conformidades.

Area de Recepcién (No conformidades)

25 20

20

15
5 1
0

El recorte presenta una
temperatura inferior o igual a

La base no estatocando ningun

objeto
a°c /|
W Medicion Inicial 20 1
Medicion Final 8 2
B Medicion Inicial Medicion Final

Figura 39. Medicién del area de recepcion

7.13.2 Area de corte
En la figura 40 se muestran las mediciones inicial y final, donde se observan las
mejoras obtenidas, el azul representa la inicial y el naranja la final. La variable “el

recorte presenta un olor fresco del mismo” presento un incremento de 3, la segunda
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variable disminuyé 1, debido que las actividades de acciones correctivas aun estan en

proceso, no se lograron disminuir las no conformidades.

Area de Corte (No conformidades)
B Medicioninicial m Medicion Final
100 86 85
80
60
40
20 7 10
0 [ |
El recorte presenta unolor El recorte se encuentra libre de
frescodel mismo restos como huesos y pellejos
B Mediciéninicial 7 86
B Medicion Final 10 85

Figura 40. Medicién del area de corte

7.13.3 Area de fritas

En la figura 41 se muestran las mediciones inicial y final, donde se observan las
mejoras obtenidas, el azul representa la inicial y el naranja la final. La variable “las
charolas de acero inoxidable se encuentran limpias” disminuy6 4, la segunda variable
disminuy6 por completo en las no conformidades, en la tercera variable disminuy6 un

total de 56, y en la cuarta variable solamente se disminuy6 1 no conformidad.

Area de Fritas (No conformidades)
90 79
80
70
60
i
38 23
6
9 2 6 0 . 6 5
0 | [— | N —
Las charolasde Las charolas Presentaun
N ) Presentaun . )
acero inoxidable estan bien . nivel medio de
mezclado sin
seencuentran | centradasensu llenado enlas
N derrames
limpias estante charolas
m Medicioninicial [ 6 79 6
® Medicion Final 2 0 23 5
m Medicioninicial m Medicion Final

Figura 41. Medicién del area de fritas
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7.13.4 Area de empaque
En la figura 42 se muestran las mediciones inicial y final, donde se observan
mejoras obtenidas, el azul representa la inicial y el naranja la final. Todas las variables

disminuyeron por completo las no conformidades.

Area de Empaque (No conformidades)
600
512
500
400
300
200
100 42 45 42 42 45
0 0 0 0 0 0
0 (| (| [ - |
La selladora se Laselladora .se Las bolsas se se colocan.\as. Se selecciona la
encuentra sin bolsas de chilorio
encuentra Laselladora se . encuentran bolsade la
. . obstrucdones por . demanera ) .
configurada en un = encuentra limpia posicionadasen la . cantidad requerida
. otras bolsas u consecutivamente I
vacio del -25% . zona de sellado de chilorio
objetos en la selladora
W Medicién Inicial 512 42 45 42 42 45
B Medicién Final 0 0 0 0 0 0
B MedicidnInicial ™ MediciénFinal

Figura 42. Medicién del area de empaque
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VIIl.  CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Considerando los aspectos analizados, en la empresa Productos Selectos
Rochin S.A. de C.V. se identificaron diversos problemas en la linea de produccion del

chilorio, que afectaban al cumplimiento de la calidad y en la productividad.

En el transcurso de la realizacién del proyecto de investigacion se logré analizar
y actualizar los requerimientos del plan de control de calidad, para mejorar las

condiciones que controlan el proceso.

Se lograron establecer gréaficos de control donde se identifican las condiciones
de los procesos y se lograron identificar las variables que se encontraban fuera de

control.

Por otra parte, se determinaron en cuales de los 4 estados de proceso se
encontraba cada area: el area de recepcién se encuentra en proceso tipo B, el area de
corte en proceso tipo C, el area de fritas en proceso tipo C, el area de empaque en

proceso tipo D.

En el transcurso del presente proyecto se logré identificar que, en las areas de
recepcion, corte, fritas, y empaque se presentaban problemas de calidad, las cuales

venian afectando la calidad del producto y la satisfaccion del cliente.

La implementacién del diagrama de Pareto nos permitié conocer cuales de las
areas eran en la que se presentaban mayores no conformidades, después se realizé
por area, en donde se ordenaron las variables de mayor a menor no conformidades
gue presentaban. Y asi, se pudo conocer cuales eran las problematicas principales de
cada area.

Después mediante la realizacién de los diagramas de Ishikawa se lograron

determinar las causas raiz de cada problematica.
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Se lograron realizar e implementar planes de acciones correctivas en los cuales
se identifica el origen del problema, donde se identifica la causa raiz, y se establece
un plan de accion de mejora para eliminar la causa y asi mejorar la calidad en la linea

de produccioén del chilorio.

Si bien, las actividades de los planes de acciones correctivas, la mayoria de las
actividades no se pudieron terminar debido a la falta de tiempo y el exceso de

demanda.

Con la realizacion de los parametros de medicion final se lograron observar
mejoras en las lineas de produccion, se disminuyeron las no conformidades que se
presentaban en las distintas areas, el area que disminuyé por completo en las no
conformidades fue el area de empaque, ya que el principal causante de los problemas
de calidad era la selladora que se encontraba inestable, por lo cual se presentaban
muchos errores. Pero al adquirir otra selladora nueva se comenzaron a ver los
cambios, al estarse presentando menos defectos en las operaciones de empaque. El
area que presento un aumento de las no conformidades fue el area de corte, a causa
de que las actividades correctivas se quedaron en proceso, el principal causante de

las problematicas es la presencia de huesos y pellejos en el recorte.

Se le recomienda a la empresa dar continuidad a los planes de acciones
correctivas que quedaron en proceso, de lo contrario, seran recurrentes las
probleméticas, con probabilidad que con el tiempo aumenten las no conformidades de

dichos problemas.
También se recomienda dar seguimiento a lo establecido en este proyecto de

investigacion, por ejemplo, estar actualizando el plan de control de calidad conforme

se presentan cambios en el proceso del chilorio, de la misma manera con informacion
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obtenida de las listas de verificacion actualizar la base de datos, y seguir

implementando el plan de accion correctiva, cuando se detecten mas problematicas.

El proyecto de investigacion aportd6 mucho en mi desarrollo profesional,
permitiéndome desarrollar y aprender nuevas habilidades y técnicas, estimulando mi
pensamiento y habilidad al establecer controles estadisticos para la mejora continua
en la linea de produccién, logrando ampliar mi vision y capacidades como profesional
laboral.

Se logr6é asegurar el cumplimiento de la calidad y la satisfaccion del cliente
mediante la implementacién del plan de control de calidad, graficos de control, planes
de acciones correctivas, y controles estadisticos de la calidad en la linea de produccién
del chilorio.

De las propuestas de mejora se logro eliminar las causas de variacion y perdidas
de calidad en el area de empaque, mientras que en las areas de fritas y recepcién se
logro reducir las causas de variacion, mientras que en el area de corte se presentd un
aumento de las causas, debido a que las actividades correctivas aln se encuentran en

proceso.
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X. ANEXOS

Responsable: Inspector de Calidad
ESPECIFICACION DE Cddigo: PSR-PC-05-FT-14
CALIDAD EN FICHAS Revision: 00
TECNICAS Fecha de emision: 28/09/2023
Pagina: 1
PROCESO: Chilorio SUB-PROCESO: Empaque
REVISION: I 01 [ FECHA ACTUALIZACION: [ 28/09/2023
FICHA DE CONTROL: Nivel de colocacién de chilorio en charolas FOLIO: FT-14
LUGAR/MAQUINARIA
REQUISITOS DE Una vez depositado tener un nivel medio de chilorio en las de acero inoxidable, que las estén
CONTROL: limpias y centradas en su estante
ESPECIFICACION/ REQUERIMIENTOS
CLASIFICACION ILUSTRACION DESCRIPCION

CORRECTO

La operacién correcta en la inspeccion del nivelj
de colocacion del chilorio en charolas, se puede
determinar mediante el sentido de la vista,
asegurando que durante la inspeccién del nivel
de colocacién del chilorio en charolas se
encuentre en un nivel medio una vez colocado
en las charolas de acero, esto quiere decir que
la charola quede en termino medio, que las
charolas estén limpias y centradas en su
estante, lo cual indica una operacién comecta
para el proceso.

INCORRECTO

La operacién incorrecta en la inspeccion del
nivel de colocacién del chilorio en charolas se
puede determinar mediante el sentido de la
vista, enla i6n del nivel de

del chilorio se identifica que se encuentra un
nivel bajo y alto de chilorio en las charolas,
ademas esto quiere decir que las charolas estan
muy vacias o estan llenas, ademas que estén
sucias y mal centradas en su estante, lo cual
estara indi una op! i para
el proceso del mismo.

METODO DE MEDICION/MUESTREO

FRECUENCIA

DESCRIPCION

RESPONSABLE/REGISTRO

Por cada lote de
produccién

1. Realiza un muestreo aleatorio para variables cualitativas
nominales utilizando el sentido de la vista a tres charolas de
chilorio, en el drea de empaque.
2. Verifica que se en

el nivel de

en las especifi de calidad
con folio FT-14.

3. Identifica y registra hallazgos en la hoja de verificacién del nivel
de llenado en charolas PSR-PC-05-06.

4. Si se i en el nivel de llenado en
charolas, se revisara en el plan de calidad las acciones comectivas
a realizar con la autorizacién del jefe inmediato.

Inspector de calidad
PSR-PC-05-06

Figura 43. Ficha Técnica FT-14
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Figura 44. Plan de accién correctiva CHIL-001




Figura 45. Plan de accion correctiva CHIL-002

106



Figura 46. Plan de accion correctiva CHIL-003
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Figura 47. Plan de accién correctiva CHIL-004
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Figura 48. Plan de accion correctiva CHIL-005
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Figura 49. Plan de accién correctiva CHIL-006

110



Figura 50. Plan de accién correctiva CHIL-007
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Figura 51. Plan de accion correctiva CHIL-008
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Figura 52. Plan de accion correctiva CHIL-009
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Figura 54. Pasillo de la &rea no TIF
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Figura 55. Orden de compra de selladora
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