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Resumen Ejecutivo

Esta tesis de grado, pretende examinar la efectividad de la introduccion de gestion
para proponer mejoras productivas de la cadena de suministro con proveedores y
clientes en la empresa Agropecuaria Valdivia a través de los resultados de un
estudio. Concretamente pretende mostrar los efectos que tiene linea de produccion
en la interaccion con proveedores y clientes. Los resultados muestran que la
utilizacion en procesos de produccion y en procesos de colaboracion con clientes
finales tiene un impacto sobre la eficiencia, de ahi la importancia en que éstas
promuevan la combinacion de los procesos tanto internos como externos

necesarios.

Propdsito: Esta investigacion trata de ayudar a la empresa en el potencial efecto del
uso de la gestion de la Cadena Suministro y su impacto en la eficiencia. El objetivo
de este trabajo es elaborar un diagndstico de calidad para la cadena de suministro
de la linea de produccion de la empresa Agropecuaria Valdivia en el | semestre del
ano 2019.

Disefio metodologia: Para probar estas hipotesis, se utilizan datos de la "Encuesta
sobre sistema productivo de la empresa" llevado a cabo en Agropecuaria Valdivia.
La muestra es representativa de la poblacion de la empresa con 37 empleados

involucrados en la industria Agropecuaria Valdivia.

El tamafio de la muestra es aproximadamente 34 observaciones. Las herramientas
utilizadas para el control de gestion de la calidad, aplicadas en la presente
investigacion, son una serie de técnicas estadisticas a nivel operativo que permiten
identificar los problemas y las causas que originan una inadecuada gestion. La
aplicacion y los resultados son presentados con la finalidad de que sean Utiles para
la empresa del sector como una alternativa de implementacion de soluciones a los
problemas que puedan presentarse tanto en los procesos de produccion como en
servicios, esto con la finalidad de permitir su crecimiento con la calidad del arroz
gue cumpla las especificaciones tanto del mercado nacional como del internacional,

permitiendo incrementar la cantidad de ventas.



Resultados: Los resultados muestran que el uso de un diagnostico en los procesos
productivos internos de las empresas tiene una influencia positiva en los resultados
de las empresas. Ademas, el uso del diagndstico en la compra a proveedores y la
integracion de la distribucion tienen igualmente una influencia en los resultados, no
siendo asi en el caso de la venta a clientes se muestran a través de un analisis de
cada una de las herramientas aplicadas, en el cual se describe la forma en que se
lleva acabo cada uno de los procesos, en el cual nos ayuda a identificar problemas

gue afectan la cadena de suministro.

Relevancia/contribucién: Este hallazgo subraya la importancia del uso de un
diagndstico de gestion de calidad y como inciden en los resultados.

Con los datos ya obtenidos de dicha investigacion, se propone un plan de gestion
de calidad, en donde se describe a criterio una serie de herramientas, que vendra
a mejorar el control de calidad de la cadena de suministro de la linea de

produccion.

Palabras claves: Cadena de suministro, linea de produccion, calidad.



. Introduccién

El presente trabajo, “Gestion de calidad en la cadena de suministro de linea de
produccion en empresa arrocera Agropecuaria Valdivia.” permite como
universitarios y futuros ingenieros elaborar a través, de la investigacion y guia de
nuestro asesor una mejora continua tomando la cadena de suministros del area de
produccion ideal para la empresa arrocera Agropecuaria Valdivia, cuyo negocio es

el servicio de trillado.

El Sector Arrocero se ha convertido en uno de los mas importantes del pais, pero
este se ha visto afectado por los constantes cambios en el mercado, los cuales han
generado mayor competitividad, de tal manera que estas se han visto en la
obligacion de cambiar sus estrategias e implementar herramientas o metodologias

gue le permitan enfrentar el nuevo mercado.

Esta investigacion tiene como finalidad ser una herramienta que permitan mitigar
las fallas en la cadena del sector Arrocero, eliminando las actividades que no
generan valor obteniendo la integracion de la cadena de suministro de dicho sector
a través de estrategias que permitan lograr la disminucion de costos y tiempos

muertos en esta.

Se analiz6 la cadena de suministro, de tal manera que permitié determinar factores
relevantes que involucran las buenas y malas practicas en la gestion de la cadena

de suministro.

Se contextualiza la problemética de la investigacién y se establecen las preguntas
y los objetivos que se pretenden resolver a lo largo de la tesis. Asi mismo, se justifica
el tema y se presenta la viabilidad de la misma, asi como las limitaciones con las

que se cuenta.



Se introduce al lector en el sector agricola detallando algunos aspectos de la
produccién de arroz, a través de un marco contextual para situar el caso de estudio

que guio la investigacion.

Se incluyen varios conceptos que son parte integral de la cadena de valor, cadena
de suministro, su gestion y la introduccién tedrica en lo que respecta al modelo que

se aplicé para el analisis de la cadena de suministro del caso de estudio.

En el cual se plante6 la metodologia de investigacion de la presente tesis. En ella,
se conoce el disefio metodoldgico, en la cual se determina el alcance de la

investigacion.

Respecto a la Metodologia, se dio a conocer el tipo de investigacion, el enfoque
metodoldgico y la seleccion de la muestra; asi como el detalle de las herramientas
de recoleccion de informacion. Por dltimo, se da a conocer las fases de la
investigacion. Se inicio la fase exploratoria de la investigacion. Se realizd una
descripcion general de la situacidon actual de la Cadena de suministro del caso de
estudio. Se conocieron las actividades en cada una de las etapas y se determinaron

aspectos relevantes en su gestion en una primera vision.

Se aplico el cuestionario para el analisis de la cadena de suministro del caso de
estudio, de tal manera que se pudieron determinar los factores relevantes en la
gestién y la verificacion del cumplimiento de los estandares minimos en la cadena

de suministro.

Se realiz6 una investigacion de la gestion de calidad en la cadena de suministro de
la linea de produccién que comprende la cadena de suministro del sector arrocero,
se identificaron las fallas que afectan la integracién de esta, las cuales generan un
aumento en tiempo y costos para las empresas y asi proponer un diagnostico a

partir de las herramientas.
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1.1. Antecedentes de estudios

(Urrea, Giraldo, 2014) Realizo “Disefio de una red de suministro para la industria
arrocera colombiana” que le permita a la empresa Federal conquistar nuevos
mercados al interior del pais, de la mejor forma, considerando todas las condiciones
que tiene el entorno econdmico local, como lo son: la competencia, los precios, el
inventario, el transporte, las instalaciones, el aprovisionamiento y por supuesto los
costos, todo esto enmarcado en una estrategia competitiva que le permita
maximizar las utilidades y satisfacer las necesidades del cliente en términos de la

demanda y la capacidad de respuesta.

Pretendiendo mostrar una alternativa frente a su cadena de suministro, que le
permita identificar opciones, que den respuestas a cuestionamientos acerca de sus
instalaciones, su ubicacion, la distribucion de su capacidad y finalmente los

mercados a los que llegan.

(Teéllez Gaitan, 2015) En el presente trabajo, abordaremos el tema de la “Cadena
productiva del arroz” en Nicaragua, partiendo de un andlisis de entorno que permita
identificar los factores que afectan el sector tecnologico e institucional de la
produccion de arroz, también abordaremos las caracteristica y funcionamiento de
los eslabones de la cadena y el desempefio de los actores a través de la realizacién
de un mapeo de la cadena, para conocer los factores criticos que afectan dicho

rubro.

(Pizango, 2016) Realizo una investigacion en la empresa “El Molino Del Agricultor”,
se dedica al pilado (maquila) de arroz en cascara proveniente de la zona norte de
nuestro pais; el principal problema por la que atraviesa dicha empresa es la cadena
de suministro a nivel logistico, por lo que se planted el siguiente objetivo a tomar en
cuenta: ¢ A traves de la metodologia del Modelo Scor aumentara la Eficiencia en la
empresa El Molino Del Agricultor durante el periodo 20157 El disefio de la cadena
de suministro basado en el modelo SCOR si se aumentara la eficiencia en la

empresa El molino “Del Agricultor”.
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(Angel, 2006) Realizo el siguiente trabajo: “Estudio de la Cadena Agroalimentaria
de Arroz en la Republica Dominicana”. En la realizacion del estudio de la cadena de
arroz se utilizé el enfoque de cadena y dialogo para la accion del instituto
interamericano de cooperacion para la agricultura (IICA), en el que se analiza de
manera integral la produccion, la transformacion, la comercializacion y el consumo

de arroz en la Republica Dominicana.

(Lara del Rio, 2003) Realizo “Un programa que contempla la utilizacion de la
metodologia ISNAR”, modificada en el taller realizado en la ciudad de México en el
mes de septiembre del 2003; el cual tiene un enfoque de cadenas y de mercado,

destacando o enfatizando como esencia de la metodologia, la demanda.

A través del manejo del enfoque de cadenas; identificar y priorizar las cadenas
productivas, captar los problemas y demandas tecnoldgicos, analizar la tendencia
de los productos y mercados y de la techologia hasta a llegar a definir las lineas de

estratégicas de investigacion y transferencia de tecnologia.



1.2. Planteamiento del Problema

En el mundo empresarial la cadena de suministros se ha convertido en un factor
critico de toda organizacion que desea brindar mayor valor a sus clientes, se
pretende en la empresa Agropecuaria Valdivia mejorar la calidad con que se trabaja
activamente en la cadena de suministro para su produccion, donde se mejore la

estrategia y logistica.

Dentro de ella, la logistica se concentra en crear valor para los clientes, los

proveedores y para la empresa Agropecuaria Valdivia.

La inadecuada gestion de la logistica visualizada en cada actividad de la cadena de
suministro conlleva a fallas al proceso de afiadir valor, por tanto, la insatisfaccion de
los clientes en el tiempo de recibir el producto, esto debido a que la cadena de
suministro es importante para la estrategia, pues las principales decisiones deberian

ser en relacién a procesos de la misma.

La elaboracién de un diagnéstico de mejora para la disminucion en los tiempos de
algunos procesos que se encuentren con fallas, que permita el cumplimiento
oportuno de los pedidos de logistica en la empresa , se concentra en la creacion de
valor para los clientes, los proveedores y para la propia empresa representa una
estrategia operativa dentro de la cadena de valor, identificando los aspectos
positivos y negativos de la misma, pues de ella depende la calidad del producto
final, el tiempo y el lugar en el que es entregado al cliente, asi como, las tomas de

decisiones.

Sin embargo, las empresas pierden el objetivo primordial de elaborar un diagndstico
de cadena de suministro que se enfoque en la disminucion de los tiempos de los
procesos que permita medir los tiempos que tardan en cumplir los pedidos y la

satisfaccion de los clientes finales.
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Para corregir esta situacion es conveniente un diagndéstico de calidad como guia, la
contratacion de personal con estudios superiores, con experiencia, que se encargue
Unica y exclusivamente de la calidad de los procesos, que trabaje con herramientas
de control, elabore el diagnostico respectivo, para la mejora del sistema de gestion
de la calidad en la cadena de suministro y optimizacion de los tiempos de produccién
y entrega del producto final engloba el estudio de los aspectos positivos y negativos
de las areas que se relacionan directamente con los proveedores y el
aprovisionamiento de materia prima hasta el proceso productivo, el almacenamiento
y su consecuente distribucion de los productos, que llega incluso hasta el servicio

al cliente post venta.



1.3. Justificacion

El proyecto enfoca la cadena de suministros del &rea de produccién de la empresa
Agropecuaria Valdivia.

El Sector Arrocero es uno de los sectores con mayor auge e importancia dentro de
la economia nacional, dicha relevancia se determiné por el impulso en la
industrializacion, por el efecto sobre el empleo y la dinAmica empresarial
(alternativas de produccion, de distribucion de productos y modelos de servicio al

cliente).

La propuesta de un diagnéstico de gestion de la cadena de suministro promueve
una adecuada gestion de los recursos disponibles en la administracion de la cadena
de suministros, donde la integracidén de diversos procesos y estrategias impulsan a
la mejora de cada uno de los procesos. A través de la misma se crean productos y
servicios que son valorados por el cliente o consumidor final. Las expectativas de
los clientes se han incrementado en el tiempo respecto a sus requerimientos y
entrega de sus pedidos, asi como la necesidad de que exista una disponibilidad

inmediata de los productos.

Se identificaron los aspectos positivos y negativos en la gestion de calidad en el
proceso productivo, con el fin de buscar mejoras en la reduccién de tiempos y
costos; mediante la implementacién de herramientas que permitié una integracion

conjunta del proceso de dicha cadena.



1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo General

Elaborar un diagnostico de calidad para la cadena de suministro de la linea de

produccion de la empresa Agropecuaria Valdivia en el | semestre del afio 2019.

1.4.2. Objetivos Especificos

A |dentificar los aspectos positivos y negativos de la cadena de suministro en
la linea de produccion.

A Disefiar la propuesta del diagndstico de calidad para la cadena de suministro
de la linea de produccién.

A Proponer un plan de gestién de la calidad para la cadena de suministro de la

linea de produccion.



II.  Marco teérico

2.1. Calidad

(American society for quality, 1974) Establece que, “Es la totalidad de los rasgos y
caracteristicas de un producto o servicio que se sustenta en su habilidad para
satisfacer las necesidades y expectativas del cliente, y cumplir con las

especificaciones con la que fue disefiado”.

(Colunga Davila, 1995) Lo establece de la siguiente manera: “Calidad es satisfacer
al cliente. ¢(C6mo? Cumpliendo con los requerimientos y prestando un buen
servicio. ¢ Hasta donde? Hasta donde la accion tomada ayude a la permanencia de

la empresa en el mercado. Ese es el limite’.

La calidad es satisfacer a los clientes, mediante las caracteristicas de los productos
0 servicio, permitiendo asi la permanencia en el mercado, con el cumpliendo con

las especificaciones del disefio.

2.1.1. Objetivos de la calidad

(Valls Figueroa & Vigil Corral, 2000) Cito:

1. Buscar de forma activa la satisfaccion del cliente, priorizando en sus objetivos
la satisfaccibn de sus necesidades y expectativas (haciéndose nuevas
especificaciones para satisfacerlos)

2. Orientar la cultura de la organizacién dirigiendo los esfuerzos hacia la mejora
continua e introduciendo métodos de trabajo que lo faciliten

3. Motivar a sus empleados para que sean capaces de producir productos o

servicios de alta calidad.



Los objetivos de la calidad pueden ser vistos desde diferentes puntos de vista. Por
una parte, se busca la completa satisfaccion del cliente para diferentes fines, por
otra parte, puede ser el lograr la maxima productividad por parte de los miembros

de la empresa
Principios de la calidad
(Viveros Pérez, 2002) Nos dice que la calidad se establece por 13 principios:

1. Hacer bien las cosas desde la primera vez.

2. Satisfacer las necesidades del cliente (tanto externo como interno
ampliamente)

3. Buscar soluciones y no estar justificando errores.

4. Ser optimista a ultranza.

5. Tener buen trato con los demas.

6. Ser oportuno en el cumplimiento de las tareas.

7. Ser puntual.

8. Colaborar con amabilidad con sus comparieros de equipo de trabajo.

9. Aprender a reconocer nuestros errores y procurar enmendarlos.

10. Ser humilde para aprender y ensefiar a otros.
11.Ser ordenado y organizado con las herramientas y equipo de trabajo.
12.Ser responsable y generar confianza en los demas.

13. Simplificar lo complicado, desburocratizando procesos.



Importancia de la calidad

(Colunga Déavila, 1995) Aporto que la importancia de la calidad se traduce como los

beneficios obtenidos a partir de una mejor manera de hacer las cosas y buscar la

satisfaccion de los clientes, como pueden ser: la reduccion de costos, presencia y

permanencia en el mercado y la generacion de empleos.

1.

Reduccion de costos: Automaticamente los costos se reducen ya que la
organizaciéon tendra menos reproceso, con esto, las piezas que se
desechaban, ahora seran utilizadas, las personas que se encargaban de
volver a reprocesar dichas piezas, ahora podran dedicarse a la producciéon y
el tiempo que le dedicaban a este mismo los podran utilizar para innovar
nuevos productos o mejorar sus sistemas de produccion, también
ocasionando un ahorro en el tiempo y los materiales ocupados para la
elaboracion del producto.

Disminucién en los precios: Como consecuencia en la reduccion de
costos, ocasionado por el menor uso de materiales, por la reduccion en los
reprocesos, por el menor desperdicio y por el menor desgaste humano, la
productividad aumenta considerablemente y el precio del producto o servicio
puede ser menor.

Presencia en el mercado: Con una calidad superior a la de la competencia,
con un precio competitivo, con productos innovadores y cada vez mas
perfeccionados, el mercado reconoce la marca creando una confiabilidad
hacia los productos fabricados o servicio otorgados; lo que redunda en una
presencia sobresaliente en el mercado.

Permanencia en el mercado: Como consecuencia de las ventajas antes
mencionadas, la empresa tiene alta probabilidad de permanecer en el
mercado con una fidelidad por parte de los consumidores.

Generacion de empleos: Al mejorar la calidad, con un precio competitivo,
con presencia y permanencia en el mercado, se pueden proporcionar mas
empleos, que a su vez demuestra un crecimiento en la organizacion y cumple

integramente con uno de los objetivos de la empresa



2.1.2. Tipos de calidad

(Torrez Ortiz & Lavayen Galdea, 2015) Cito:

2.1.2.1. Calidad externa

Que corresponde a la satisfaccion de los clientes. El logro de la calidad externa
requiere proporcionar productos o servicios que satisfagan las expectativas del
cliente para establecer lealtad con el cliente y de ese modo mejorar la participacion
en el mercado. Los beneficiarios de la calidad externa son los clientes y los socios

externos de una compainia.

2.1.2.2. Calidad interna

Que corresponde al mejoramiento de la operacién interna de una compaiiia. El

proposito de la calidad interna es implementar los medios para permitir la mejor:

e Satisfacer: una vez que la empresa ha aceptado las necesidades de sus
clientes debe realizar las mejoras necesarias en Sus procesos para
satisfacerlas.

e Superar de forma continua: El objetivo de la empresa no es otro que
cumplir con las expectativas de sus clientes. Pero el proceso para
conseguirlo es dinamico y requiere la adaptacion continua a los cambios en
las necesidades y percepciones de los clientes y a la presion de la

competencia y sus nuevos productos y servicios.



2.1.2.3. Calidad en el disefio.

El disefio de un nuevo producto se puede resumir en estas etapas:

» Elaboracion del proyecto: su Calidad dependera de la viabilidad de fabricar y
producir el producto segun las especificaciones planificadas.

» Definicion técnica del producto: dicha definicion se lleva a cabo a través de
la técnica AMFE.

Control del proceso de disefio: el proceso de disefio debe ser controlado, para

asegurarnos que los resultados son los previstos.

2.1.2.4. Calidad en el producto

Para evaluar la calidad de un producto se puede contar con estos indicadores:

+ La calidad de conformidad: es la medida en que un producto se corresponde
con las especificaciones disefiadas, y concuerda con las exigencias del
proyecto.

% La calidad de funcionamiento: indica los resultados obtenidos al utilizar los

productos fabricados.

2.1.2.5. Calidad en las compras

Es necesario asegurar la calidad en las compras para garantizar que los productos
0 servicios adquiridos cumplen los requisitos necesarios. La mejor manera de
garantizar la calidad en productos y servicios es basarse en la responsabilidad del
proveedor, para fabricar un buen producto y aportar las pruebas de calidad

correspondientes.



2.1.3. Etapas de la calidad

(Camisén, 2007) Cito:

2.1.3.1. Primera etapa. El Control De Calidad Mediante La Inspeccion

Esta etapa coincide con el periodo en el que comienza a tener mucha importancia
la produccion de articulos en serie, ante esta situacion era necesario ver si el articulo
al final de la linea de produccion resultaba apto o no para lo que estaba destinado.
Por ello en las fabricas se vio la conveniencia de introducir un departamento
especial a cuyo cargo estuviera la tarea de inspeccién. A este nuevo organismo se
le denomind control de calidad. Segun Frederick W. Taylor y Henry Fayol que
datan de finales del siglo XIX y principios de siglo XX, toca a la administracion definir
la tarea de los operarios y especificarles el procedimiento y la relacién que se debe
darse entre tiempos y movimientos. La tarea de control de calidad compete a los

supervisores.
2.1.3.2. Segunda etapa. El Control Estadistico De La Calidad

La administracion debe tomar en cuenta este hecho relacionado intimamente con el
problema de la calidad. No se trata de suprimir la variacion, esto resulta
practicamente imposible, sino de ver qué rango de variacién es aceptable sin que

se originen problemas.

Mientras Shewhart proseguia su trabajo con respecto al control del proceso, otros
investigadores de la misma compafia, principalmente Harold Dodge y Harry
Roming, avanzaban en la forma de llevar a cabo la practica del muestreo, que es el

segundo elemento importante del control estadistico del proceso.

(Deming, 1982)"la aplicacion de principios y técnicas estadisticas en todas las
etapas de produccion para lograr una manufactura econdémica con maxima utilidad

del producto por parte del usuario".



Las técnicas de muestreo parten del hecho de que en una produccion masiva es
imposible inspeccionar todos los productos para diferenciar los productos buenos
de los malos. De ahi la necesidad de verificar un cierto nimero de articulos
entresacados de un mismo lote de produccion para decir sobre esta base si el lote

es aceptable o no.
2.1.3.3. Tercera etapa. El Aseguramiento De Calidad

Esta tercera etapa esté caracterizada por dos hechos muy importantes: la toma de
conciencia por parte de la administracion, del papel que le corresponde en el
aseguramiento de la calidad la implantacién de un nuevo concepto de control de

calidad en Japon.

Cuatro son ahora los autores mas importantes que figuran: Edward Deming, Joseph
Juran, Armand Feigenbaum y Philip B. Crosby. Deming pone de relieve la
responsabilidad que la alta gerencia tiene en la produccion de articulos defectuosos.
Juran investiga los costos de calidad. Feigenbaum por su parte concibe el sistema
administrativo como coordinador, en la compafia, del compromiso de todos en
orden a lo largo de calidad. Crosby es el promotor del

movimiento denominado cero defectos.

2.1.3.4. Cuarta etapa. La Calidad como Estrategia Competitiva

Se trata de un cambio profundo en la forma como la administracién concibe el papel
que la calidad desempefia actualmente en el mundo de los negocios. Si en épocas
anteriores se pensaba que la falta de calidad era perjudicial a la compafiia, ahora
se volvera a la calidad como la estrategia fundamental para alcanzar competitividad
y, por consiguiente, como el valor mas importante que debe prescindir las

actividades de la alta gerencia.



La calidad no pasa a ser estrategia competitiva sélo porque se apliquen métodos
estadisticos para controlar el proceso; como tampoco es por el hecho de que todos
se comprometan a elaborar productos sin ningun defecto, pues esto de nada serviria
si no hay mercado para ellos. Se trata de planear toda actividad de la empresa, en
tal forma de entregar al consumidor articulos que responden a sus requerimientos
y que tengan una calidad superior a la que ofrecen
los competidores.

2.1.3.5. Quinta etapa. La Reingenieria de Procesos

Con el advenimiento tecnoldgico y la renovacion de sistemas de comunicacion, asi
como la globalizacién de mercado de los ultimos afios, el término de reingenieria de
procesos se popularizd, ya que muchas empresas lo han utilizado para mejorar de
una manera muy rapida y radical sus procesos administrativos, de produccion, asi

como de comercializacion, ya que el no renovarlos, les ha restado competitividad.

2.1.3.6. Sexta etapa. Rearquitectura de la Empresay Rompimiento de las
Estructuras del Mercado

El principio basico de esta etapa es: "la calidad se orienta a desarrollar el capital
intelectual de la empresa”, hacer una reingenieria de la mentalidad de los
administradores y romper las estructuras del mercado, con el fin de buscar nuevas

formas para llegar con el cliente

Cambian los rasgos de transicién del paradigma de la Revolucion Industrial al
paradigma de la Revolucion del Conocimiento, cambia la concepcion de riqueza

(trabajo, tierra y capital) ahora es el conocimiento.

La informacién, tecnologia y capital humano, el trabajo, la gestién administrativa y

el concepto mismo de liderazgo forman parte del conocimiento



2.1.4. Herramientas de la calidad

(Gehisy, 2017) Cito:

2.1.4.1. Diagrama Ishikawa (también llamado espina de pescado)

Identifica muchas causas posibles de un efecto o problema y clasifica las ideas en
categorias utiles.

El enunciado del problema, colocado en la cabeza de la espina de pescado, se
utiliza como punto de partida para trazar el origen del problema hacia su causa raiz.
Tipicamente, el enunciado describe el problema como una brecha que se debe
cerrar o como un objetivo que se debe lograr. El mecanismo para encontrar las
causas consiste en considerar el problema y preguntarse “por qué” hasta que se
llegue a identificar la causa raiz o hasta que se hayan agotado las opciones
razonables en cada diagrama de espina de pescado.

Causa Efecto

Hombre ][ Maquma J[ Entorno ]

SN
7=

/
[ Material ] Metodo ][ Medida ]

Subcausa

Causa principal

llustracion 1 Diagrama Ishikawa Fuente (Gehisy, 2017)


https://i2.wp.com/aprendiendocalidadyadr.com/wp-content/uploads/2017/03/1000px-Diagrama-general-de-causa-efecto.svg_.png?ssl=1

2.1.4.2. Diagrama de flujo (Puede sustituirse por estratificacion o por

gréfico de ejecucion)

Muestran la secuencia de pasos y las posibilidades de ramificaciones que existen
en un proceso que transforma una o mas entradas en una o mas salidas. Los
diagramas de flujo muestran las actividades, los puntos de decision, las
ramificaciones, las rutas paralelas y el orden general de proceso.

Los diagramas de flujo pueden resultar Gtiles para entender y estimar el costo de la
calidad de un proceso. Esto se consigue mediante la aplicacion de la l6gica de
ramificaciones del diagrama de flujo y sus frecuencias relativas para estimar el valor
monetario esperado para el trabajo conforme y no conforme requerido para entregar

la salida conforme esperada.

La lampara no
funciona

iEsta
enchufada
la lampara?

Enchufar
la lampara

LEsta
quemada la
ampolleta?

Cambiar la
ampolleta

llustracion 2 Diagrama de flujo Fuente (Gehisy, 2017)


https://aprendiendocalidadyadr.com/diagramas-de-flujo-y-mapas-de-proceso/
https://commons.wikimedia.org/wiki/File:DiagramaFlujoLampara.svg

2.1.4.3. Hojas de verificacion o de chequeo

Estratificacion

La estratificacion es una técnica utilizada en combinacién con otras herramientas
de analisis de datos. Cuando se han agrupado los datos de una variedad de fuentes
o categorias, el significado de los mismos puede ser imposible de ver. Esta técnica
los separa para que los patrones se puedan ver.

Hojas de verificaciéon

También conocidas como hojas de control, se pueden utilizar como lista de

comprobacion a la hora de recoger datos.

Las hojas de verificacidon se utilizan para organizar los hechos de manera que se
facilite la recopilacién de un conjunto de datos utiles sobre un posible problema de

calidad.

Son especialmente Utiles a la hora de recoger datos de los atributos mientras se
realizan inspecciones para identificar defectos. Por ejemplo, los datos sobre
frecuencias o consecuencias de defectos recogidos en las hojas de verificacion se

representan a menudo utilizando diagramas de Pareto.



2.1.4.4. Diagrama de Pareto

Los diagramas de Pareto son una forma particular de un diagrama de barras
verticales y se utilizan para identificar las pocas fuentes clave responsables de la
mayor parte de los efectos de los problemas.

Las categorias que se muestran en el eje horizontal representan una distribucion
probabilistica valida que cubre el 100% de las observaciones posibles.

Las frecuencias relativas de cada una de las causas especificadas recogidas en el
eje horizontal van disminuyendo en magnitud, hasta llegar a una fuente por defecto

denominada “otros” que recoge todas las causas no especificadas.

Diagramme de Pareto du nombre de retards en fonction des causes
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llustracion 3 Diagrama de Pareto / Fuente (Gehisy, 2017)


https://i1.wp.com/aprendiendocalidadyadr.com/wp-content/uploads/2017/03/1024px-Pareto.png?ssl=1

2.1.4.5. Histogramas

Son una forma especial de diagrama de barras y se utilizan para describir la
tendencia central, dispersion y forma de una distribucion estadistica. A diferencia
del diagrama de control, el histograma no tiene en cuenta la influencia del tiempo

en la variacion existente en la distribucion.
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llustracion 4 Histograma Fuente (Gehisy, 2017)


https://i1.wp.com/aprendiendocalidadyadr.com/wp-content/uploads/2017/03/1000px-Histogram_example.svg_.png?ssl=1

2.1.4.6. Diagramas o grafico de control

Se utilizan para determinar si un proceso es estable o tiene un comportamiento
predecible. Los limites superior e inferior de las especificaciones se basan en los
requisitos establecidos previamente. Reflejan los valores maximo y minimo
permitidos. Puede haber sanciones asociadas al incumplimiento de los limites de
las especificaciones. Los limites de control superior e inferior son diferentes de los
limites de las especificaciones. Estos se determinan mediante la utilizaciéon de
calculos y principios estadisticos estandar para establecer la capacidad natural de
obtener un proceso estable.

Para procesos repetitivos, los limites de control se establecen por lo general en +3
s alrededor de una media del proceso, que se establece a su vez en 0 s.

Un proceso se considera fuera de control cuando:

1. Un dato excede un limite de control.
2. Siete puntos consecutivos se encuentran por encima de la media, o

3. Siete puntos consecutivos se sittan por debajo de la media.

| u |
LSL =Limite inferior USL= Limite superior
de la especificacion ~ 60 . de la especiticacion

llustracion 5 Grafica de control Fuente (Gehisy, 2017)
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https://i0.wp.com/aprendiendocalidadyadr.com/wp-content/uploads/2017/03/dispersi%C3%B3n.png?ssl=1

2.1.4.7. Diagramas de dispersion

Representan pares ordenados (X, Y) y a menudo se les denomina diagramas de
correlacion, ya que pretenden explicar un cambio en la variable dependiente Y en
relacion con un cambio observado en la variable independiente X.

La direccion de la correlacion puede ser proporcional (correlacion positiva), inversa
(correlacién negativa), o bien puede no darse un patron de correlacion (correlacion
cero). En caso de que se pueda establecer una correlacion, se puede calcular una
linea de regresion y utilizarla para estimar como un cambio en la variable

independiente influird en el valor de la variable dependiente.
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llustracion 6 Grafica de dispersion / Fuente (Gehisy, 2017)


https://i2.wp.com/aprendiendocalidadyadr.com/wp-content/uploads/2017/03/Oldfaithful3.png?ssl=1

2.2. Gestion dela calidad

La Gestion de la calidad incluye la planificacion estratégica, la asignacion de
recursos y otras actividades sistematicas, tales como la planificacion, las
operaciones y las evaluaciones relativas a la calidad, abarca todas las etapas el
ciclo de vida de la calidad del producto, pero a diferencia del aseguramiento de la
calidad presupone el liderazgo de la alta gerencia en la gestion de la calidad. La

calidad pasa a ser una funcion de la direccion.
» Gestion de la calidad total (GCT)

Estrategia, cultura o estilo de gerencia de una empresa segun la cual todas las
personas en la misma estudian, practican, participan y fomentan la mejora continua
de la calidad. Este enfoque ha evolucionado en los ultimos afios y tiende a incluir
en la actualidad a los subcontratistas, suministradores, sistemas de distribucion, etc.
Por lo tanto, gestidn total de la calidad se basa en la participacién de todos los
miembros de la organizacion e influye en todas las actividades que tienen lugar en
la organizaciéon con el objetivo de garantizar la efectividad en la gestion, la

competitividad de la organizacion y la excelencia.
» Normas de Calidad

Comunmente se interpreta como norma a un conjunto de reglas, parametros o

principios que definen un comportamiento, o regulan un proceso.

Una norma de calidad es una regla o directriz para las actividades, disefiadas con
el fin de conseguir un grado 6ptimo de orden en el contexto de la calidad. Es un
documento, establecido por consenso y probado por un organismo reconocido
(nacional o internacional), que proporciona, para un uso comun y repetido, reglas,
directrices o caracteristicas para las actividades de calidad o sus resultados, con el

fin de conseguir un grado optimo de orden en el contexto de la calidad.



» Expectativas de los estandares:

Mejora de procesos de software acorde a los objetivos estratégicos Mejora de los
productos Proteccion del cliente o usuario Proteccion de la organizacion (cultura de

la organizacion y mejora continua)

Existen varias organizaciones de estandarizacion internacional, algunas son
regionales mientras que otras son globales. Las ultimas estan relacionadas con la
ONU o son independientes, como por ejemplo la International Telecomunication
Union (ITU) La International Electrotechnical Commission (IEC) que fue fundada en
el aflo 1906 para definir estandares en eléctrica y electronica, mientras que la
International Organization for Standarization (ISO) fue creada en 1947 para abarcar
otros temas. Ambas tienen por objetivo facilitar el intercambio de bienes y servicios

a nivel internacional, entre otras

2.2.1. Estandares de la calidad

Los estandares no son mas que los niveles minimo y maximo deseados, o
aceptables de calidad que debe tener el resultado de una accion, una actividad, un
programa, o un servicio. En otras palabras, el estandar es la norma técnica que se

utilizara como parametro de evaluacion de la calidad.

Una vez programadas las actividades de solucion al problema de gestion, los
circulos de calidad deberan definir los estandares de calidad del resultado, o los
resultados esperados. En el desarrollo de los estandares deben participar los
miembros del equipo coordinador de la gestion de calidad, en la unidad de salud y
representantes de los usuarios internos y externos del programa de atencion integral

en el cual se identificaron los problemas.

Los estdndares deben ser monitoreados y evaluados periédicamente, aplicando

indicadores, para saber si se esta asegurando la calidad.

e Cadena de suministro.
e Logistica.

e Linea de produccion.

>T=1<



2.2.2. Cadena de suministro

Una cadena de suministros se puede definir como:

e El conjunto de todos los procesos que involucran a los proveedores y sus
clientes y conectan empresas desde la fuente inicial de materia prima hasta
el punto de consumo del producto deseado.

e Las funciones dentro y fuera de una empresa que garantizan que la cadena

valor pueda elaborar y proveer de productos y servicios a sus clientes.

Una cadena de suministro, abarca todos los esfuerzos realizados en la produccion
y entrega de un producto final, desde el primer proveedor hasta el Gltimo cliente del
cliente. Cuatro procesos basicos definen esos esfuerzos, que son planear (plan),

abastecer (source), hacer (make) y entregar (delivery).

En general, se puede definir una cadena de suministros como una red de compafiias
autbnomas, o semiautbnomas, que son efectivamente responsables de la
obtencion, produccion y entrega de un determinado producto y/o servicio al cliente

final.

2.2.3. Logistica

Cuando se habla de suministros, procesos y clientes, es necesario definir uno de
los conceptos de mayor importancia, la logistica.
La logistica tiene como finalidad entregar un bien al consumidor final y justo en la

secuencia del productor.

La logistica es el proceso de planificar, ejecutar y controlar eficientemente, el flujo
de materias primas, inventarios, productos terminados, servicios e informacién
relacionada (incluyendo los movimientos internos y externos y las operaciones de

exportacion e importacion), con el fin de satisfacer las necesidades del cliente.



La logistica tiene como funcion Coordinar, Optimizar, Eliminar, Automatizar y

Sistematizar pasos y procedimientos.

La cadena logistica esta compuesta por cinco elementos basicos sobre los que se

trabaja cualquier estrategia.

El servicio al cliente.

e Los inventarios.
e Los suministros.
e El transporte y la distribucion.

e El almacenamiento

La logistica pretende la optimizacion y el mantenimiento de los recursos de esta
cadena a través de sistemas de informacién compartidos por todos los que
intervienen en ella y mediante la aplicacién de indicadores de desempefio que
permitan conocer los niveles de inventarios, los tiempos de procesamiento, la

rotacion de los productos.

» Gestion Logistica es el proceso de planificar, ejecutar y controlar todas las
actividades relacionadas con el flujo completo de materias primas,
componentes, productos semielaborados y terminados, asi como la

informacién asociada.



2.2.4. Dimensiones

2.2.4.1. Dimensién Estratégica: Se establecen los objetivos y la estrategia

para cada clase de compra.

2.2.4.2. Dimensién Tactica: Se determinan los procedimientos, las mejoras y
la organizacion para hallar las fuentes, la definicion de los
requerimientos, se selecciona el proveedor, la tactica con la que se va

a negociar, el contrato y la evaluacion de dicho proveedor.

2.2.4.3. Dimensién Operativa: Se define la organizacion, las mejoras y los
procedimientos que se llevaran a cabo para ordenar la mercancia,
controlando que cumplan con los requerimientos y a la cancelacion de

la factura.

La administracion del abastecimiento es un proceso que se encuentra vinculado e
integrado a la satisfacciéon de los clientes, lo que implica que cualquier mejora que
se efectle, sea cual fuera el procedimiento que se aplique, contribuira a que se
conforme el sistema que garantizara la calidad de la compafiia.

Es importante recordar que una gestion efectiva y adecuada de abastecimiento
implica establecer, exactamente, lo que necesita la compafiia, que cantidades y

para cuando es requerido.

Toda esta labor permite el logro de los objetivos estratégicos planteados por la
compaifiia, facilitando la consecucién de precios mas favorables, la ejecucion de las
diferentes actividades que permiten un proceso de abastecimiento oportuno y la

contribucién al incremento de la productividad de la empresa.



2.3. Lineade produccion

(Cardona, Jimenez, 2011) Cito lo siguiente:

Una linea de produccion es el conjunto armonizado de diversos subsistemas como
son: neumaticos, hidraulicos, mecanicos, electronicos, software, etc. Todos estos

con una finalidad en comun: transformar o integrar materia prima en otros productos.

2.3.1. Caracteristicas de unalinea de produccién

Estas deben tener:

Minimo tiempo ocioso en las estaciones.

Alta cantidad (tiempo suficiente para que los operadores terminen el trabajo).
Costo de capital minimo.

Transporte entre estaciones sin medio de transportacion.

Velocidades de transportacion diferentes entre estaciones.

YV V V V V V

Almacenes entre las operaciones o transportaciones

2.3.2. Conformacion de una linea de produccién

Recepcion materias primas.
Intervencion mano de obra requerida.
Transformacion de la materia prima.
Etapa de inspeccion y prueba.

Almacenamiento.

VvV V V V V V

Transporte.



2.3.3. Tipos de lineas de produccion

(wilhelm, 2014) Cito:

Existen varios tipos. Por lo general, estas se desacoplan mediante amortiguadores
con el propdsito de balancear la linea y reducir las interrupciones. Los
amortiguadores cambian el flujo del producto (amortiguadores en o entre
estaciones, amortiguadores debidos al disefio del transportador y amortiguadores
fuera de loa linea) o desplazan a los operadores (de servicios graves, para ayudar
al vecino, flotacién de n operadores en n estaciones, flotacion de n operadores entre
mas de n estaciones). El balance de linea por computadora no es suficiente; se
tienen que hacer modificaciones. La productividad de la linea se puede mejorar

mediante unas técnicas de operacion.

» Lineas desbalanceadas: Cuando la cantidad de trabajo en cada estacion
no es igual.

» Lineas con amortiguacion: Propdsito de este modelo es balancear la linea
y reducir las interrupciones. Los amortiguadores cambian el flujo del producto
entre estaciones o desplazan a los operadores. El balance de linea por
computadora no es suficiente; se tienen que hacer modificaciones. La
productividad de la linea se puede mejorar mediante unas técnicas de
operacion.

» Lineas sin amortiguacién: Son lineas que utilizan almacenes o depdsitos
entre sus estaciones de produccién

» Lineas de operacién: Un solo componente atraviesa por varias operaciones
siendo cambiado o procesado y transportado en cada estacion y no se
agregan componentes adicionales.

» Lineaderecoleccion de pedidos: En Esta linea los articulos se almacenan
en una estacion sin haber operacion alguna

» Lineas de ensamble: Las lineas de ensamble estan dedicadas al trabajo
manual y a la persona. En las lineas de ensamble se adicionan componentes

en varias estaciones cuando se requiere



2.3.4. Clasificacion de los sistemas de produccion
2.3.4.1. Segun el tipo de producto y el proceso de produccion

Fabricaciéon por procesos

Ocurre cuando el material en bruto del que se compone el producto final no puede
ser separado. Estos productos son fabricados utilizando férmulas y recetas. Los
procesos empleados son continuos por naturaleza u ocurren por un periodo definido

de tiempo.

Ejemplos de la fabricacién por proceso incluyen quimicos organicos y no organicos
como pinturas y acidos, productos de comida procesada como jugos, el cemento,

los productos farmacéuticos, los polimeros, entre otros.
Fabricacion discreta

Es la produccién de unidades de productos distintivos identificables. El producto
final puede ser producido de una sola parte o de multiples partes. Los procesos
empleados no son continuos y cada proceso puede ser comenzado o detenido

individualmente; permite tener distintas frecuencias de produccion.

Estos procesos permiten que se pueda suspender temporalmente un area sin que

afecte la unidad completa.
» Fabricacién por proyectos

Este sistema esta disefiado para fabricar productos muy complejos, grandes,
costosos y altamente personalizados que requieren de un largo tiempo para ser

completados. Por esa razon la fabricacion necesita ser manejada como un proyecto.

Ejemplos de este tipo de fabricacién incluyen los edificios, las plantas de poder, las

plantas quimicas, los aviones, las embarcaciones, entre otros.
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2.3.4.2. Segun el volumen y variedad de productos manufacturados

> Produccion en masa

Este método es utilizado para la produccion de productos estandarizados en
grandes voliumenes. Se caracteriza por tener un gran volumen y una variedad
limitada. Las maquinas involucradas se acomodan en una linea; existe la
estandarizacion de productos o los procesos, y todos los productos finales se
elaboran igual.

Aplica a varios tipos de productos: desde fluidos y particulas en bulto (comida,
combustible, quimicos) hasta partes sélidas discretas (equipos y herramientas

industriales, electrodomésticos).

Este tipo de produccion puede ser subdividido en tres tipos: fabricacion continua,
flujo de fabricacion o fabricacion repetitiva.

La fabricacion continua es utilizada para fabricar, producir, o procesar materiales sin
interrupcion. Los materiales en bruto pasan por una secuencia de procesos
continuos hasta producir el producto final. Una gran variedad de elementos es
producida usando la fabricaciéon continua. Este método usualmente opera las 24
horas del dia, siete dias a la semana, con mantenimientos anuales o semi-anuales,

como sucede en las refinerias o en las plantas quimicas.

En el caso del flujo de fabricacion, el producto es construido a través de procesos
multiples distintivos que se integran en una secuencia especifica y balanceada de

manera Optima, para que haya tiempo de realizar todos los pasos.

Su objetivo principal es reducir la pérdida de tiempo entre los pasos de un proceso,
lo que ocurre cuando se produce en tandas. Por eso, el tamafio del lote en esta

categoria es de una unidad.



> Produccidn en serie

En este tipo de fabricacion productos idénticos son procesados en grupos o tandas
y no en una base continua de fabricacidon. Los productos se mueven de un paso al

otro en grupos.

Este método es utilizado cuando el volumen de la demanda del mercado no es
suficiente para justificar la fabricacion continua. Se caracteriza por un volumen

moderado y una alta variedad.

Ya que el requerimiento no es producir una variedad limitada en grandes
volimenes, las maquinas empleadas son de propdsito general y pueden ser

utilizadas para procesar una gran variedad de productos similares.
» Fabricacion por encargo

Este método involucra la produccion de productos en pequefias cantidades basadas
en requerimientos no estandares y érdenes especificas del cliente, tiene sus raices
en la produccion artesanal; los productos fabricados para un cliente pueden no tener

otra renovacion de pedido.

Una fabricacibn por encargo consiste en maquinas de propdsito general
acomodadas en distintos departamentos, cada trabajo tiene requerimientos
tecnologicos Unicos, los cuales son procesados en las maquinas con cierta

secuencia.

Los trabajos son ejecutados como un proyecto, en vez de un producto estandar con

materiales y cuentas fijas.



2.4. Manejo de materiales

(Soto, 2014) Cito lo siguiente:

El manejo de materiales incluye restricciones de movimiento, tiempo, lugar, cantidad
y espacio. En primer lugar, el manejo de materiales debe garantizar que las partes,
materia prima, materiales en proceso, productos terminados y materiales sean
desplazados periddicamente de un lugar a otro. En segundo, puesto que cada
operacion requiere de materiales y productos en un momento determinado, debe
garantizar que ningun proceso de produccion o individuo sea entorpecido por el
arribo temprano o tardio de materiales. En tercero, el manejo de materiales debe
garantizar que éstos sean entregados en el lugar correcto. En cuarto lugar, se debe
asegurar que los materiales sean entregados en el lugar adecuado sin que hayan
sufrido dafios y en la cantidad correcta. Por ultimo, se debe tener en cuenta el

espacio para el almacenaje tanto temporal como permanente.
» Reduccion del tiempo invertido en recoger materiales

Con frecuencia, del manejo de materiales so6lo se considera el transporte, sin tener
en cuenta la ubicacién de ellos en la estacion de trabajo, lo cual es igualmente
importante. Debido a que a veces se pasa por alto, la ubicacion del material en la
estacion de trabajo puede ofrecer oportunidades de ahorro tan grandes como el
transporte. La reduccion del tiempo invertido en recoger materiales minimiza el
cansancio, el manejo diagnostico costoso de la maquina o del lugar de trabajo.
Proporciona al operador la oportunidad de realizar el trabajo mas rapido con menos

fatiga y una mayor seguridad.
» Utilizacion de equipo mecanico

Por lo general, la mecanizacion del manejo de materiales reduce los costos de mano
de obra, los dafios de los materiales, mejora la seguridad, disminuye la fatiga e
incrementa la produccion. Sin embargo, se debe tener mucho cuidado en el

momento de seleccionar el equipo y los métodos apropiados.



La estandarizacion del equipo es importante debido a que simplifica el
entrenamiento del operador, permite el intercambio del equipo y requiere de un
namero reducido de partes de repuesto.

» Mejor uso de los recursos existentes para el manejo de materiales

Con el fin de asegurar el mayor retorno de la inversion del equipo para el manejo de
materiales, éste debe utilizarse de una manera eficiente. Por lo que, tanto los
métodos como el equipo deben ser lo suficientemente flexibles como para permitir
gue pueda llevarse a cabo una gran variedad de tareas asociadas con el manejo de
materiales en condiciones muy diversas. El entrenamiento de materiales en
almacenamiento temporal y permanente permite que sean transportadas mayores
cantidades mas rapidamente que en el caso del almacenamiento de materiales sin
el uso de plataformas o tarimas, lo cual ahorra hasta 65% de los costos asociados
con la mano de obra. A menudo, el material puede manejarse en unidades mas

grandes o mas convenientes mediante el disefio de estanteria especial.
» Manejo cuidadoso de materiales

Los estudios industriales indican que aproximadamente 40% de los accidentes en
plantas industriales suceden durante las operaciones de manejo de materiales. De
éstos, 25% son causados por el levantamiento y desplazamiento de materiales. Si
se pone mas atencion al manejo de materiales y se utilizan dispositivos mecanicos
siempre que sea posible para esas tareas, se puede reducir la fatiga y los accidentes
que afectan a los empleados. Las estadisticas demuestran que la fabrica mas

segura es también la mas eficiente.

Un mejor manejo de materiales reduce los dafios que pueden sufrir los productos.
Si el numero de partes rechazadas en el manejo de partes entre estaciones de

trabajo es muy significativo, se debe realizar una investigacion en estas areas.



2.4.1. Objetivo de los materiales

(Barrios, Gonzales, 2015) Cito lo siguiente:
» Reduccion de costos

Uno de los principales objetivos del manejo de materiales es la reduccion de costos
de produccion. ElI manejo de materiales puede constituir tanto como el 50% del
costo total del producto, y la manipulacion efectiva de los materiales puede ayudar
a minimizar este costo. Cuando los costos de manipulacion se reducen, el costo

total por unidad se reduce también como una consecuencia directa.
» Incrementar la capacidad de almacenes

Cuando los materiales no se almacenan de forma correcta en un almacén, se
desperdicia mucho espacio. Este desperdicio se agrega a los costos de produccién.
Focalizarse en técnicas de almacenamiento eficiente en términos de volumen y area
se vuelve muy importante. En ambos casos, el uso efectivo del manejo de los

materiales ayudara a reducir los costos de almacenamiento de los materiales.
» Mejorar la distribucién de planta para reducir los desperdicios

Un analisis completo del flujo de materiales entre operaciones, su volumen, los
caminos que recorre y en qué tiempos es un requisito obligatorio para un manejo de
materiales eficiente. Cuando los requerimientos de espacio se optimizan y los
tiempos de viaje se reducen mediante sistemas de manipulacion y equipamientos
eficientes, el manejo de los materiales se vuelve mas efectivo en relacion a su costo.

Esto ayuda a incrementar la productividad.
» Utilizacion 6ptima de los equipos

Los equipos costosos a menudo fallan en su operacién en todo su potencial
simplemente porque el sistema de manejo de materiales no lo permite. Por ejemplo,
la tasa en la que los materiales se abastecen o retiran puede causar una caida en

el desempefio del equipo, sencillamente al dejarlo inactivo.



» Aumentar la seguridad

La seguridad es una preocupacion principal en cualquier organizacion, y un sistema
eficiente de manejo de materiales puede contribuir directamente a la seguridad de
los trabajadores, materiales y equipos asociados. Con un sistema eficiente en
funcionamiento, los costos de accidentes, pérdidas de tiempo y dafios a los

materiales, entre otras cosas, se pueden reducir.

2.4.2. Principios del manejo de material

El Material Handling Institute definié 10 principios de manejo de material. Los 10
principios son fundamentales para el proyecto, concepcion, andlisis y operacion de

sistemas de manejo de material.

Promover el incremento de la productividad del trabajo. Promover el desarrollo de
la capacitacion y el adiestramiento en y para el trabajo, asi como realizar
investigaciones, prestar servicios de asesoria e impartir cursos de capacitacion que
para incrementar la productividad. Establecer y dirigir el servicio nacional de empleo
y vigilar su funcionamiento. Coordinar la integracion y establecimiento de las Juntas
Federales de Conciliacion, de la Junta Federal de Conciliacion y Arbitraje y de las
comisiones que se formen para regular las relaciones obrero-patronales que sean
de jurisdiccion federal, asi como vigilar su funcionamiento. Llevar el registro de las
asociaciones obreras, patronales y profesionales de jurisdiccion federal que se
ajusten a las leyes. Dirigir y coordinar la Procuraduria Federal de la Defensa del
Trabajo. Establecer la politica y coordinar los servicios de seguridad social de la
administracion publica federal, asi como intervenir en los asuntos relacionados con

el seguro social en los términos de la ley.

La determinacion del tamafio de la unidad de carga, bien como método de
contemporizacion, es influenciada por diversos factores, como, por ejemplo: el
material al ser unificado; el nUmero de veces que el material es removido de la
unidad de carga para ser procesado; la cantidad de material a manejar; las

condiciones ambientales.

> o J<



Para dimensionar la unidad de carga, es necesario tener en cuenta algunas

medidas:

e Determinar la aplicabilidad del concepto de unidad de carga.

e Seleccionar el tipo de equipamiento a utilizar para el manejo de la unidad de
carga.

¢ Identificar el origen mas distante de la unidad de carga.

e Establecer el destino mas distante de la unidad de carga.

e Determinar el tamafio de la unidad de carga.

e Configurar la composicién y estructura de la unidad de carga.

e Determinar el método de formacion de la unidad de carga.

Generalmente, la unidad de carga es formada a través de la sobre posicion de los
articulos en el palé. Las dimensiones de los articulos influenciaran el tipo de
equipamiento de almacenaje de la unidad de carga a utilizar. Si la unidad de carga
es demasiado pesada, se debe tener en consideracion la importancia del peso, en

vez del volumen de la unidad de carga.

2.4.3. Definicion de Hombre-Maquina

(Moreno, 2016) Cito lo siguiente:

El diagrama Hombre-Maquina es otra técnica que te permitird optimizar procesos
productivos. La misma consiste en evaluar detalladamente lo que sucede entre el
hombre y las maquinas que pueda tener a su disposicion cuando este laborando.
Es decir, usted evaluara exhaustivamente lo que realiza el operario (trabajador)
desde que inicia hasta que termina la actividad de fabricar o producir una o varias
piezas, con la finalidad de identificar la efectividad del proceso y la eficiencia del
operario. También lograr precisar el ocio hacia el operario como hacia la o las

maquinas.



2.5. Diagnostico de calidad

El diagndstico es redactado por el responsable de calidad de manera claray concisa
para permitir una interpretacion exenta de ambigtedades, cuidando la coherencia
de las diferentes partes del diagnostico.

Es el documento que establece la politica de calidad y describe el sistema de calidad
de una organizacion, contiene de forma especifica la mision, la visién de la empresa,
la politica de calidad y los objetivos que apuntan al cumplimiento de los mismos

debe incluir:

¢ Alcance del sistema de gestidén de calidad.

e Procedimientos documentados establecidos para el sistema de gestion de
calidad.

e Una descripcion de interaccion entre los procesos del sistema de gestion de
calidad.



lll.  Hipotesis

H, : El grado de humedad en la granza, no afecta el proceso de trillado y calidad del

producto terminado.

H; : El grado de humedad en la granza, afecta el proceso de trillado y calidad del

producto terminado.



3.1. Operacion de las variables

produccion.

v" Mano de obra.

Variables Dependiente/ Objetivos Indicadores Instrumentos o
Independiente técnicas
v' Cadena de v' Dependiente Identificar los aspectos v' Proveedores. v' Entrevista
suministro positivos y negativos de la v" Produccion.
cadena de suministro en la v" Clientes.
linea de produccion.
v' Calidad v" Dependiente Identificar los aspectos v' Materia prima. v' Cuestionario
positivos y negativos de la v" Mano de obra.
cadena de suministro en la v' Magquinaria.
linea de produccién.
v Linea de v' Dependiente Proponer un diagndstico v' Materia prima. v" Observacién
produccién de calidad para la (CSLP). v' Actividades de directa

Tabla 1 Operacion de variables

/ Fuente: propia
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IV. Disefio metodologico

4.1. Localizacion del estudio

Reserva 2

Honduras La?ag&mns r::;'[ii‘::,» “_k/”\iv‘-v X
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& icaragua
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s I j}r’a{égim Y ) L ) ;
. & meEl - prima para elaboracion del producto en la ciudad por vias
Google @r‘—o:f’"*‘ @ de acceso y medio de comunicacién existente.

Sanvuse’ (

llustracién 7 Macrolocalizacion del estudio / Fuente: Google Maps

Micro localizacion

Empresa Agropecuaria Valdivia estd ubicada
en la ciudad de San Isidro, salida sur que sera
para estos fines, dicho lugar cuenta con via de
acceso y estd muy cerca del centro de la

ciudad.

llustracién 8 Microlocalizacion del estudio  / Fuente: Google Maps



4.2. Enfoque del estudio

Para el presente trabajo de investigacion se utilizé el enfoque mixto es decir cualitativo y
cuantitativo, debido a que se utilizan encuestas y entrevista que sirven de gran utilidad
para determinar los problemas que afectan la cadena de suministro de la linea de

produccion.

En el enfoque Cualitativo se recolectaron mediante la busqueda de informacion en libros,
medios electronicos, algunas guias sobre el arroz, puntos criticos de control en el
servicio de trillado y la observacién directa de los procesos llevados a cabo. El enfoque
cualitativo es adecuado para descubrir algo nuevo. Generar teorias que ayuden a la
continuidad de la investigacion del plan de negocio para crear el centro de la cadena de

suministro de la linea de produccién de la arrocera Agropecuaria Valdivia.

También se utilizé el enfoque cuantitativo ya que este usa la recoleccion de datos para
probar hipoétesis, con base en la medicion numérica y el analisis estadistico, para
establecer patrones de comportamiento y probar teorias. Pero también enriquecer el
estudio realizando entrevistas a ingenieros muy experimentados que transmitan sus
experiencias, problemas que enfrentaros y soluciones implantadas. Asi mismo platicar
con futuros usuarios para conocer sus necesidades y adaptarse a estas mediante este
enfoque. Frecuentemente en el uso de estadisticas para establecer con exactitud,

patrones de comportamiento de la poblacién.



4.3. Tipo de investigacion
Se utilizaron tres tipos de investigacion que permitiran mediante una serie de pasos

establecer contacto con la realidad a fin de acercarse a la solucion del problema.
Investigacion Descriptiva

Fue el método utilizado para este documento en el cual consistio en llegar a conocer las
situaciones, costumbres y actitudes predominantes a traves de la descripcion exacta de
las actividades, objetos, proceso y persona. Su meta no solo se limitd en la recoleccion
de datos, si no a la prediccién e identificacion de las relaciones que existen entre dos o

mas variables.

Segun (G. Arias, 2006) “La investigacion descriptiva consiste en la caracterizacion de un
hecho, fenémeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura o
comportamiento. El resultado de este tipo de investigacion se encuentra en un nivel

intermedio de los conocimientos”.
Investigacion de Campo

Tiene un papel muy importante dentro de este proyecto, porque la investigacion se
realizara dentro de las instalaciones de la empresa Arrocera Agropecuaria Valdivia S.A,
ya que permitird obtener una mejor calidad de informacién eficiente y veridica de la

investigacion.

Segun (G. Arias, 2006) “La investigacion de campo consiste en la recopilacion de datos
directamente de la realidad donde ocurren los hechos, sin manipular o controlar las

variables. Se estudia los fendmenos sociales en su ambiente natural”.
Investigacion Evaluativa

Porque se evalué el método actual en forma detallada para asi poder saber todos los

problemas como sus causas a fin de proponer mejoras.

Segun (Torrica, José , Zubieta, & Claudia, 2007) “La evaluacién puede considerarse,
COmMOo un proceso, 0 conjunto de procesos, para la obtencién y andlisis de informacion
significativa en que apoyar juicios de valor sobre un objeto, fenbmeno, proceso, o

acontecimiento, como soporte de una eventual decision sobre el mismo”.



4.4. Universo, poblacion y muestra

Con el objetivo de estudiar la gestion de la cadena de suministro y su influencia en la
eficiencia de la empresa, este trabajo de investigacion considera como poblacion objetivo
a la empresa Agropecuaria Valdivia, ya que la cadena de suministro representa en ella
forma parte importante de su cadena de valor y adicionalmente que esté radicada en
territorio nacional.

Universo: las industrias arroceras en Matagalpa.

Poblaciéon. La poblacion objeto del presente estudio esta conformada por gerentes y

colaboradores de la empresa Agropecuaria Valdivia.

Muestra. El muestreo para el desarrollo de la encuesta es de -caracteristicas

segmentarias y representativa, tomada al azar.

Para calcular el tamafio de la muestra, se recurrié al empleo del muestro proporcional,

donde:

Z>PON
n = 2 ]
E*(N-1)+Z*PO

1.96%(0.5)(0.5)(37) _ 35.5348

"= 0.052(37 — 1) + 1.962(0.5)(0.5)  1.0504

= 33.8297 = 34 empleados

n= tamafio de la muestra

Z=1,96

P=0,5: probabilidad que el evento ocurra.

Q= 0,5: probabilidad que el evento no ocurra

E=0,05

N= 37 tamafio de la poblacién de trabajadores dentro de la empresa.

Célculos de la muestra. (Ver en anexos) pag.105



Alcance o delimitacion

La cobertura del presente trabajo queda demarcada en las siguientes areas.

. Control de calidad.

. Area de trillado.

. Area de empaque.

. Almacenamiento.

. Departamento de logistica y transporte.
Recursos

Se utilizaron los siguientes recursos: 1 Metro de 6m, 1 Camara Digital, Computadoras

Portétiles, Reglas, Lapiz, Hojas, Instrumentos sonémetro y luxémetro.

Descripcion de actividades

En el trillo, procesa un silo de 80 quintales por hora aproximadamente, la granza es
extraida de los silos a través de una rastra que es llevada al pre limpiador por medio de

los elevadores de cangilones.

El pre limpiador separa la granza con la materia extrafia, luego que la granza es pre
limpiada es llevada a los descascaradores, para obtener el arroz integral con un 87-90%

de granos pelados.

Inmediatamente es llevado a las mesas paddy, para separar el grano totalmente pelado

con la granza que queda en el descascarador.

El retorno en estas mesas es de 10%.

Seguidamente el arroz integral es llevado a los pulidores para darle la blancura requerida

se separa la semolina 10% y el arroz blanco por aspiracion a través de un ciclon.

El arroz pulido es transportado mediante los elevadores de cangilones a los tanques
clasificadores donde se separa el arroz entero con la con la payana y la puntilla en tolvas
diferentes, para la calidad del arroz que se va a empacar es controlada por medio de un

dosificador.



Es empacado y sellado en los sacos en presentaciones.

En el proceso de transformacion de la materia prima intervienen los siguientes equipos:

* Prelimpiadora: el pre limpiador de arroz, permite realizar el proceso de limpieza
de la granza. Eliminado de esta materia extrafia, como lo son piedras, arena, palos
y otras impurezas.

+ Descascarador: esta maquina es utilizada para quitar la cascarilla al arroz
dejando como resultado el arroz moreno

+ Las mesas paddy: estas mesas permiten realizar la funcion de separacion del
arroz integral con la granza que quedo de la operacion anterior, dandole retorno.

» Pulidores: los pulidores son los encargados de blanquear el arroz.

» Ciclones: el ciclon permite la separacion del arroz pulido con la semolina (el polvo
del arroz), a través de aspersion.

+ Elevadores de cangilones: es un mecanismo que se emplea para el acarreo o
manejo de materiales a granel verticalmente.

« Clasificadora: esta permite la separacion del arroz después de pulido en grano
entero y payana.

* Tolva: esta maquina esta destinada para el depdsito del arroz por separado el
entero y la payana.

* Mezcladora: esta se utiliza para mezclar el arroz integral con la payana para
homogenizarlo y determinar su calidad.

« Dosificador: es utilizado para controlar la cantidad que se desea empacar.
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CADENA DE SUMINISTRO AGROPECUARIA VALDIVIA
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llustracion 19 Cadena de suministro Agropecuaria Valdivia / Fuente propia

En la cadena de suministro de la arrocera Valdivia empieza con la adquisicién de materia
prima, como es, la granza donde los proveedores se encargan de su cosecha, su

recoleccion y su debida entrega.

En la empresa se realiza el pesaje en la bascula de los camiones con carga de granza

para la descarga del mismo.

Se realiza una medicién que no exceda los 24% de humedad y si la materia prima no
reune las condiciones necesarias se renegocia con los productores dependiendo los
estandares de calidad de la empresa.

La operacién la granza pasa a los silos de alimentacion hacia la tolva para el trillado y
pulido del arroz, luego sera clasificado por calidad que ofrece la empresa y el empacado.




En la etapa de distribucion la empresa cuenta con los medios de transporte adecuados
y las principales rutas de distribucion para cumplir en tiempo y forma con sus principales
clientes.

Para comercializar el producto la empresa ofrece maquinarias actualizadas para brindar

un arroz con aspecto, brillo y blanqueamiento, asi como la presentacion.

El cliente hace el pedido de la calidad que desea adquirir del producto terminado.



4.5. Instrumentos y técnicas de recoleccion de datos
Esta etapa se llevo a cabo a través de la aplicacion de técnicas de recoleccion de datos
donde se utilizaron los siguientes instrumentos de investigacion: entrevistas, encuestas

y observacion directa.

Estos instrumentos poseen caracteristicas que tienen elementos muy especificos para
obtener la informacidn requerida; es por eso que se hizo necesario especificar y ahondar

para que sirve cada uno de ellos y de qué forma se aplican en este trabajo.

La entrevista; es una técnica de recoleccion de informacién verbal, que permitié la
obtencién informacion primaria; que se hace entre un investigador y una persona que
responde a preguntas hechas por el primero, destinados a obtener los datos exigidos por

los objetivos especificos de un estudio.

Para esta investigacion se aplicaron 4 entrevistas a los gerentes de la empresa (ver en

anexos) pag. 113-114

La Encuesta es una técnica que consiste en preguntas y proposiciones estan destinadas
a recolectar la informacién que permitird cumplir los objetivos de la investigacion,

mediante las respuestas proporcionadas por las personas que conforman la empresa.

Para esta investigacion se aplicaron 34 encuestas a trabajadores de la empresa (ver en

anexos) pag. 115-121

La Observacion Directa permiti6 mediante la observacion un contacto directo con el
objeto de estudio que es la empresa arrocera para visualizar la cadena de suministro del
area de produccion. Las observaciones de caso permiten tener una idea general inicial
sobre lo que acontece en la investigacion de manera integral y que permiten centrarse
de forma directa en aspectos vinculados al planteamiento del problema. No sélo el
observar, sino también en interactuar con los trabajadores que trabajan en planta, de tal
manera que se pueda obtener la mayor cantidad de informacién de calidad que permitan

afrontar la investigacion.



Se hicieron visitas de campo para visualizar las actividades correspondientes a la cadena
de suministro que nos ayudaron a un mejor enfoque para la recopilacion de datos en la

investigacion. (Ver en anexo) pag. 122

Herramientas de la calidad aplicada en el sistema de gestion de la calidad en el

area de produccion de la Empresa Agropecuaria Valdivia.

Se presentan graficos de las herramientas de la calidad que ayudaron en el debido
analisis de los datos que se pretendian encontrar para un mejor resultado de la

investigacion.

Mediante un diagrama es presentado el proceso de control de calidad en la linea de

produccion del arroz.

Se realiz6 un diagrama de flujo en la cual se presenta la secuencia de las etapas. Su
importancia consiste en la simplificacién del analisis de cada una de las actividades a

ejecutar en el sistema de gestidn de la calidad en el area de produccion.

La hoja de verificacién ayuda en la visualizacion rapida sobre si se cumplen o no las

especificaciones. Simplificando la obtencion de datos.

(Ver herramientas de la calidad en el analisis y procesamiento de la informacion) pég.
70-76



4.6. Etapas de lainvestigacion

El disefio de investigacion se enmarca en varias fases, las cuales se refieren en su mas

amplio sentido a la investigacion que produce datos descriptivos.

Fase1l Recopilacion de fuentes bibliogréficas: para recoger conocimientos
disponibles sobre la cadena de suministros, se indago en libros, sitios web, articulos
y ensayos.

Fase 2 Analisis y elaboracién de herramientas: adecuados a las condiciones ya
existentes en la empresa, los instrumentos diseflados, para extraccion de
informacion necesaria para el desarrollo de la investigacion.

e Entrevistas realizadas a 4 gerentes de la empresa.

e Sesion en profundidad o grupo de enfoque, aplicadas en encuestas a 34
colaboradores de la empresa.

e La aplicacion de las herramientas de la calidad, mediante la observacion
directa, técnicas de registro para la recoleccion de datos, tales como: diagrama
de Ishikawa, diagrama de flujo, graficas de control.

Fase3 Trabajo de campo: se aplic6 las herramientas para lo cual han sido
disefiadas ya que de ella depende la veracidad de la informacion obtenida para la
toma de decisiones con respecto al diagnéstico de gestion de calidad. Se
seleccionaron a 56 miembros de la empresa

Fase 4 Conclusiones: Se informa sobre el resultado de la investigacion en
relacion de la gestion de la cadena de suministro.

Fase5 Presentacion del primer borrador: en esta etapa se encuentra contenido
el andlisis del resultado de la investigacion obtenido mediante el trabajo de campo
realizado en la empresa para ser evaluado.

Fase 6 Presentacion final: se aplicaron las correcciones y se verificaron posibles

errores para mejoramiento del mismo.



4.7. Analisis y discusion de los resultados

Técnica de procesamiento

v" Recoleccion de datos
v" Procesamiento de la informacion

v" Presentacion de los resultados
Convirtiéndose los datos en informacion significativa.
Recoleccién de datos

Se elaboré un plan detallado de procedimientos que permitieron reunir datos con el

propdésito de la investigacion.
Entrevista

La entrevista realizada a una muestra poblacional de la empresa arrocera agropecuaria

Valdivia refleja los siguientes resultados de las diferentes preguntas respondidas.

Dentro de ellas tenemos el plan de actividad que realiza la empresa que es el servicio de

procesamiento, secado Yy trillado de arroz.

En el item autoridad ellos creen de suma importancia el delegar autoridad a sus
colaboradores por la facilidad y rapidez con que se ejecutan las labores de una manera

adecuada y distribuida.

Se considera necesario que la empresa cuente con un organigrama donde las

respuestas fue un si.

En el manejo de inventario se evidencia que han tenido problema algunas veces en el
manejo como errores en cantidades, materia prima; el control de inventario lo llevan a

través de tarjetas Kardex.

Siendo la evaluacion de este a través de los egresos del producto, contabilizacion por
cantidad de existencias; para determinar el costo anual lo realizan haciendo los balances
de mes por mes para luego realizar una sumatoria que nos brinda el costo. El

almacenamiento se mide su costo de bodega por metros cubicos.



Encuesta

En la Agropecuaria Valdivia, la mayor participacion es de hombres, esto debido a la
actividad que realiza como son las cargas de bultos pesados, y cuenta con un total de 4
mujeres en el area de administracion, donde 53 % cuenta con estudios de primaria esto
se debe a que las labores que realizan son mas de carga y descargas de la materia prima
y producto terminado a diferencia del 21 % que son egresados de la universidad, ocupan

puestos admirativos y de logisticas.

5 4 ? i
¢cual es su sexo? Grado de Escolaridad

B Primaria
= Mujer
m Basico
= Hombre
m Universitario

El 88.2 % de los gerentes y trabajadores encuestados de la empresa arrocera,
confirmaron contar con la debida planeacién para realizar actividades, para una
adecuada administracion de los procesos administrativos internos, priorizando planes
como la Visién, mision y objetivos, se implementan estrategias, la planeacion y politicas,

se determino que la empresa no ha evaluado las fallas de la cadena de suministro.

¢Cuenta la empresa con una = o
planeacién de actividad a ¢Determine qué tipo de plan
realizar? prioriza la empresa?

u Politicas

 Misién o propdsito y
Estrategia

= No = Planeacion

®2.3




Al momento del trabajo de campo el resultado reflej6 que en la empresa cuenta con
organigrama de la estructura de la empresa, manifestando que el propésito fundamental
es ayudar en el disefio de manera clara y visible para todos los colaboradores, que

permite al propietario y a los colaboradores conocer asi el responsable de determinados
resultados.

¢Delega autoridad a sus ¢La empresa cuenta con

: un organigrama que
i oradores pa,r.a realizar muestra la estructura?
tareas especificas?

| Sj
 No se

De conformidad a los resultados obtenidos en la encuesta, se determind la empresa se
inclinan por controlar al personal y controlar la materia prima que utilizan para la
produccion del producto final, y el 85% considera opina que la elaboracién de un
diagnostico podria beneficiar a la empresa, ya que, permitiria llevar un control de las
fallas que se dan en el sistema tanto productivo como administrativo, y asi darle la mayor

atencion a los que la requieran.

¢En que clase de recurso ¢La industria cuenta con
centra la atencidnen la algun tipo de Diagnéstico
cadena de suministro? de gestion de cadena de

suministro?

B De Materia Prima
® De personal

12 ® No




Los encuestados respondieron que, si estan satisfechos con el control de la gestion de
la cadena de suministro que practican actualmente, sefialaron que es importante el
aplicar el control interno de inventarios, porque es el parametro de las pérdidas y
ganancias controlando asi precios, caducidad de cada producto, control de despachos,

entre otros como también la eleccion de la materia prima en la temporada de acopio.

¢ Esta satisfecho con la linea de ¢Qué tipo de almacén tiene

produccién mediante el control de la destinado su empresa para el
cadena de suministros que utiliza resguardo y control del producto
actualmente? terminado?

® Almacén Abierto
m1

s M Almacén de Distribucién
m1-2

3-4

La empresa cuenta con una persona asignada como responsable de las 6rdenes de
compra y venta de la materia prima y producto terminado permitiendo asi el dinamismo
de la produccién utilizando el sistema planificado de abastecimiento, y ademas
implementan estrategias la cadena de suministros, para llevar control del movimiento y

almacenamiento de productos, con la finalidad de contar con informacion, para rendir

informes.
¢La entidad tiene designada alguna ¢ Tipos de estrategias utilizadas
persona responsable de las érdenes dentro de la empresa para el
de compra de inventarios y venta de movimiento y almacenamiento de los

productos terminados? materiales?

m Sistema de
planificacion de
abastecimiento

mSi




Los colaboradores argumentaron que, si la empresa tiene un plan de seguridad para
para los trabajadores, aunque ellos no cumplen con las normas de seguridad para
desarrollar las actividades laborales dentro del area de bodega debido a que manifiestan
en no sentirse a gusto, confirmaron que tienen destinada un area especifica para carga

y descarga de productos y para almacenar de forma fluida, todos los bienes de la
empresa.

¢Cumple con las normas de "'Ut'",zf_a usted un area
seguridad dentro del area de gapeciiica para cargq 3,’)
produccion? descarga del producto?

o Si




Observacion directa

Los resultados de la observacion directa aplicada en Agropecuaria Valdivia, en el

municipio de San Isidro, Matagalpa.

La tabla est4 conformada por diferentes factores que se analizaron ya que, se consideran

importante en la gestion de la cadena de suministro.

El area de trabajo se encuentra limpia y ordenada con el fin de evitar accidentes y el facil
acceso al area de produccién, ademas simplifica el trabajo y, por lo tanto, se hace mas

productivo.

El orden de clasificacién del arroz por calidad en cuanto a esta actividad coloca el
producto, separando cada uno ya sea en 70/30, 80/20 y 90/10 para la identificacién a la
hora de ser distribuido, con el propdsito de minimizar tiempos en el conteo de cada

producto que cuenta la empresa ya sea en productos terminados o semielaborados.

La infraestructura es adecuada para la realizacion de las actividades que se llevan a
cabo dentro del area de produccion, las cuales son amplias facilitando el trabajo y el

desplazamiento del producto.

La empresa no practica el registro de fecha de compra para llevar un control efectivo,
como son, identificacion de producto con fecha de compra, de empaque para la venta

del mismo.

Se lleva a cabo hojas de control de las entradas y salidas de inventario dentro del area
de produccién, por escritos y digitales para un mejor desempefio del proceso y el control

de dichos productos.

En el lugar de trabajo se encuentran sefialadas las zonas de riesgo, asi como, las
respectivas rutas de evacuacion, con la finalidad de evitar contingencias ante un

fendbmeno dado.

Los supervisores llevan adelante las acciones de control de todos los colaboradores que

conforman el personal del &rea donde son asignados.



En el presente trabajo se identificaron los presentes aspectos tanto positivos como

negativos de la cadena de suministro de la empresa Agropecuaria Valdivia.

En las empresas se producen frecuentemente alteraciones en sus funcionamientos y

procesos.

Por ende, la observacion de los procesos de la cadena de suministro nos lleva a la

identificacion de estos aspectos.
Aspectos positivos

e Reduccion de costos de la cadena de suministro para una mejor rentabilidad.

e Mejoramiento del servicio al cliente.

e Reduce el tiempo entre la produccion del producto.

e Reduccién de problemas con el inventario.

e Convertirse en lideres de la cadena de suministro

e Definicion de la red de la cadena de suministro para llegar a la demanda del
cliente.

e Mayor nivel de eficiencia en el proceso productivo.

e Reduccion del tiempo del pedido.

Aspectos negativos

e Aplicacion de un proceso mal adecuado.

e Mala gestion del sistema.

e Interrupcién del proceso productivo por falta de producto.
e Falta de herramientas para la calidad.

e Datos erréneos de produccion o inventario.



4.7.1. Recoleccion de datos de las herramientas de la calidad

Medicion Material Personal

Dispersion en la
lectura del control
de calidad

Falta de transporte Mala maniobra al operar
las maguinas
Falta de repuestos Falta de interés

Los materiales no

i . Descuido
estan estandarizados

Inadecuada
gestion de
logistica en la
cadena de

Los proveedores no cumplen Mo se da el suficiente repaso No estan calibradas suministro.

con las fechas de entrega al arroz en granza

) No se sigue con un plan
Instalaciones no adecuadas Falta de capacitacidn de mantenimiento

Temperaturas muy

elevadas El procedimiento no Fallas de maquinaria

estd normalizado

Entorno Método Maquina

llustracion 20 Diagrama Ishikawa / Fuente propia

Diagrama Ishikawa

Para determinar las posibles causas de los problemas encontrados, se desarroll6 el
diagrama Ishikawa analizando los diferentes factores que intervienen en el problema,

tales como maquinas, mano de obra, informacion, método y entorno.

El anterior diagrama evidencia de manera categorizada las posibles causas de las

problematicas encontradas en el proceso de compras de Arroz.



En cuanto al factor de medicidon, una de las debilidades es la falta de analisis y
seguimiento de los datos debido a que no se lleva a cabo un registro completo del
proceso. Ademas, el flujo de informacién con las demas areas y con los proveedores no
es lo suficientemente fluido, lo cual dificulta conocer con exactitud sus necesidades,
reaccionar a tiempo ante cualquier inconveniente y obtener datos actualizados de los

demas procesos de la compafiia.

El siguiente factor es el personal, la falta de conocimientos lleva a la mala maniobra de
las maquinas, y el descuido de alguin miembro del personal se refleja que el perfil
profesional de las personas que actualmente llevan a cabo este proceso no es el
indicado, puesto que estan enfocadas en desarrollar actividades netamente operativas

sin tener en cuenta aspectos como la estrategia, el analisis y la mejora continua.

Se tuvo en cuenta el factor del Entorno en donde se identificaron tres causas principales:
Los trabajadores no cumplen con la fecha de entrega, instalaciones no adecuadas y alta
temperaturas del local. Esta Gltima genera inconvenientes con las demas dependencias

de la empresa ya que el nivel de humedad varia constantemente.

Algunas de las causas que se identificaron en el factor de Métodos estan relacionadas a
la no estandarizaciéon de los procesos, la no regulacién de la humedad en la materia

prima, capacitacion del personal y la curva de aprendizaje de los trabajadores.

Se evalué el factor Maquina, en donde se encontré que el principal inconveniente es que
no se encuentran calibradas. La empresa no sigue un plan de mantenimiento de

maguinas lo que con lleva al no registro de fallas.



Diagrama de Flujo

Empresa Arrocera Agropecuaria Valdivia, San Isidro, Matagalpa

Diagrama de flujo para el trillado de arroz
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llustracion 21 Flujograma / Fuente propia




Diagrama de Pareto e histograma
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llustracion 22 Diagrama de Pareto

Histograma
Factores Negativos que afectan la calidad
Problemas en el proceso
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llustracion 23 Histograma / Fuente propia

Factores negativos que afectan la calidad
Problemas en el proceso

Dentro de los factores negativos que afectan la calidad en problemas en el proceso se
evidencian que uno de los factores de mayor afectacion es la variaciéon del rendimiento

con una frecuencia en porcentaje del 40%.
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Factores negativos que afectan la calidad

Problemas de producto terminado

Diagrama de Pareto
Factores Negativos que afectan la calidad
problemas de producto terminado
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llustracién 24 Factores negativos que afectan la calidad / Fuente propia

Histograma
Factores negativos que afectan la calidad
Problemas de producto terminado
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llustracion 25 Problemas de producto terminado / Fuente propia

Diagrama de Pareto e histograma

El grafico muestra la curva 80/20, permitiendo evidenciar cual es la distribucion de la
casualidad en torno al problema; uno de los factores que mas frecuencia presenta es
cuando su estado es quebradizo con un 48 % lo que evidencia un mal acompafiamiento
en el proceso de cosecha y en el grafico del histograma se muestran los resultados de

una manera de tendencia central del problema.
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Hoja de control

Humedad del arroz

Fechas
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llustracion 26 Hoja de control / Fuente propia

Los rangos que se presentan en la hoja de control contemplan el promedio de humedad
en gue se encuentra el arroz en cada una de las fechas que se tomé el porcentaje de
humedad. Se muestran los limites superiores central, limite inferior central y la humedad
del arroz; para entrar al sistema de trillado debe estar en 12.50 % para mantener las
Optimas condiciones de humedad y seco.

Debido que si desciende de los 12. 50 % el grano tiende a sufrir desgaste y pérdida de

peso lo que resta calidad y rendimiento.



Gréfico de dispersion

Grafico de dispersion
Humedad del arroz
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llustracion 27 Grafico de dispersion | Fyente propia

En el grafico se muestran las coordenadas donde esté la variable humedad con cada

una de las fechas en que se toma el porcentaje de humedad.

Donde el punto de mayor incidencia de humedad es el nUmero once ubicado en la fecha

27 de febrero de 2019, Siendo este una herramienta basica de control de calidad.



4.7.2. Estudio de Tiempos

Cursograma Analitico Actual
Di Hoia 1-1 Resumen
‘agrama Hoja 1- Actividad Actual | Propuesta | Economia
Operacidn - 11
Objeto: Analisis del
proceso deproduccion -
Transporte 10
Actividad: Produccion  |Espera » 0
de arroz Inspeccién i 1
Almacenamiento W 2
Metodo: Actual Distancia (1) 78
Lugar. Area de Tiempo (min) 480
Produccién Total
. - - . . SIMDoIo
Descripcion Cantidad| Distancia | Tiempo > = | D —
[Rcepcion de MP & ton 50| @ - ——
Transporte 8 ton 6 30 ]
zaranda 8 ton 0] &
Transporte 7.9 tan z 5
Despedrador 7.9 ton 15| e
Transporte 7.8 ton 7 5 =
Descascarador 3.9 tan 15| =
Descascarador 3.9 tan 15) e
Transporte 6.24 ton 24 5
Mesas Paddy 6.24 ton 15| e
Transporte & ton 20 5
Pulidor 1 3ton 75| e
Transporte 1.5 tan 4 5 =
Pulidor 2 3 ton 75| &
Transporte 1.5 tan 4 5 -
Separador 5.5 ton 15| &
Tolva 5.2 ton 30 -
Transporte 5.2 tan 3 5 |-
Bascula 5.2 ton 0] &
Transporte 5.2 ton 3 5 e
Empaque 5.2 ton 50 &
Transporte 5.2 tan 5 &0 B
Almacenamiento 5.2 ton &0 B
Total 78 480 11| 10 o| 1 2

Tabla 2 Cursograma analitico / Fuente propia
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Andlisis cursograma analitico

A través de este diagrama podemos conocer el proceso actual del sistema vertical de
trillado con el fin de evidenciar graficamente las actividades realizadas en este proceso

productivo en la arrocera agropecuaria Valdivia.

En la descripcion de las actividades encontramos desde la primera que es la recepcion
de materia prima como inicial que es una actividad combinada de operacién e inspeccion

hasta la Ultima que es el almacenamiento, todas ellas clasificadas segun su actividad.

Teniendo como resultados en las actividades 11 operaciones, 10 transporte, 1 inspeccion

y 2 almacenamientos sumando todas en total 24 actividades.



Diagrama Bimanual

Diagrama Bimanual

Diagrama Bimanual N°.1  HojaN°.1de 1 Disposicion del lugar de trabajo

. —

Operacién encendido de Méaquinas | |
maquina , n ‘erramiema

Lugar: Produccién
Operario: Xxxxx

Compuesto: DJAA, NJINL,EGM Fecha: 25 de Marzo 2019
Descripcion
Descripcion Mano derecha ® » L dhdhd . ‘ @ Mano lzquierda
Preparar la maquina *® el Espera
Limpieza ® Limpieza
Chequear la méquina ® r Espera
Encender la maquina ® .| Espera
Anotar coordenadas ® ~["® |sostiene libreta
Resumen
Método Actua Propuesto
Fﬁ lzq. [Der.
Operaciones 2 5
Transportes 0 0
Almacenamientos 0 0
Demoras 3 0
Totales 5 5

Tabla 3 Cursograma Bimanual /Fuente propia

Anélisis de Cursograma Bimanual

Este diagrama muestra todos los movimientos y retrasos atribuibles a las manos derecha

e izquierda.

Mostrandose mediante el diagrama que la mano derecha es la que mas realiza
operaciones; en cambio la mano izquierda se distribuye en demoras y operaciones,

siendo este diagrama una herramienta para el estudio de movimientos.

> » <



Diagrama Hombre-Maquina
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Tabla 4 Diagrama Hombre-Maquina / Fuente propia

Andlisis de Diagrama Hombre-Maquina

El diagrama muestra de una manera cronolégicamente cada una de las actividades
realizadas en el proceso de trillado por el operario donde se describe cada una de ellas,

namero de operarios que realizan las actividades y los tiempos de los procesos.



Balance de lineas

de produccion

Trillado de arroz 90/10
Maquina 1, solo hay un operador
Mediciones
Operacion 1 2 3| 4 5|tiempo promedio por elemento
Pre-Limpiadora 30 31| 30| 30| 30 30.1
Total 30.1
Maquina 2 , QUITAR MALEZAS, solo hay un operario
Mediciones
Operacion 1 2 3| 4 5|tiempo promedio por elemento
Despedrador 15| 14.5| 16| 15| 15 15
total 15
Mdquina 3, DESCASCARADOR BUHLER, solo hay un operario
Mediciones
Operacion 1 2 3| 4 5|tiempo promedio por elemento
Descascarar buhler | 14.5 15| 16| 18 14 14.9
Descascarar satake 15 14| 16| 16| 15 15.08
Total 29.98
Maquina 4 MESAS PADDY, solo un operario
Mediciones
Operacion 1 2 3| 4 5|Tiempo promedio por elemento
Separar 16( 14.4| 18| 16| 16 16
Total 16
Magquina 5, CLASIFICADORA, un solo operario
Mediciones
Operacion 1 2 3| 4 5|Tiempo promedio por elemento
Escoger 16 13| 16| 13| 15 15
Total 15
Magquina 6, PULIDORES, 3 OPERARIOS
Mediciones
Operacion 1 2 3| 4 5|Tiempo promedio por elemento
pulidor 1 14 13| 12| 12( 14 13
pulidor 2 15 14| 1e| 13| 17 15
TOTAL Mediciones 28
Maiguina 7, SEPARADORA, Un solo operario
Mediciones
Operacion 1 2 3| 4 5|Tiempo promedio por elemento
Separar 30 29| 31| 30| 30 30
TOTAL 30
Maquina 8, Empacado, 3 operarios
Mediciones
Operacion 1 2 3| 4 5|Tiempo promedio por elemento
Operadorl 39 41| 43| 39| 38 40
Operadaor 2 42 41| 43| 38| 39 39
Operador 3 44 42| 42| 39| 38 a1
TOTAL 120

Tabla 5 Balanceo de linea de produccion / Fuente propia
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BALANCE DE LINEAS DE PRODUCCION

. ITERACION1
DESCRIPCION
TIEMPO OPERARIO |TIEMPO TOTAL

Pre-Limpiadora 30.1 1.00 30.10
Despedrador 15.0 1.00 15.00
Descascarador 14.92 2.00 29.84
Descascarador 15 1.00 15.08
Mesas Paddy 16 1.00 16.00
Clasificadora 15 3.00 45.00
pulidor 1 13 1.00 13.00
pulidor 2 15 1.00 15.00
Separadora 30 1.00 30.00
Empacado 40 3.00 120.00
MINUTO TOTAL DEL OPERARIO 329.02 MIN
CICLO DE CONTROL 15.00 MIN
N° DE OPERARIOS 11.00

TIEMPO DE LINEA 165.00 MIN
% DE BALANCE 199.41 %
CICLO DE TRABAJO AJUSTADO 15.00 MIN
UNIDAD/ HORA 240.00 UN
UNIDAD/ TURNO 1920.00 UN
UNIDADES/ OPERARIOS 174.55 UN
COSTO POR UNIDAD 31.51 S

Tabla 6 Balanceo de linea de produccion/ Fuente propia

Andlisis Balanceo de lineas produccién

En las tablas se brinda cada uno de los resultados de tiempo para maquina y operarios

por lo cual se realizaron cinco mediciones para asi obtener el tiempo promedio por

elemento.

Donde se agruparon las actividades, todo esto con el fin de lograr el maximo

aprovechamiento de la mano de obra y maquinarias de esta forma reducir o eliminar

tiempos ociosos en base a resultados.



Este balanceo nos brinda el tiempo total del operario, ciclo de control, nUmero de

operarios, tiempo de linea, porcentaje de balance, ciclo de trabajo ajustado, unidades y
costo por unidad.



4.7.3. Higiene y Seguridad

Estudio de las 9s en Arrocera Agropecuaria Valdivia (area de produccion)
Seri: orden y clasificacion

Para aplicar el concepto de serie en la empresa arrocera, se elimina los elementos
innecesarios y optimiza asi el espacio de trabajo. Para esto se realiza los siguientes

pasos:
1. Identificacion de maquinarias, materiales y equipos presentes

Se realizé una lista identificando todos los elementos presentes en el area de produccion,
incluyendo maquinaria, material didactico y basura en general, identificando los

elementos actuales.

Dentro de las maquinarias se encuentran mesas paddy, tolvas, pulidores, clasificadores

las cuales deben estar siempre en las éptimas condiciones para su funcionamiento.

La basura encontrada debe ser depositada en recipientes para asi facilitar todas las vias

de acceso y asi no provocar accidentes.

2. Clasificacion de los elementos de acuerdo a su frecuencia de uso, ubicacion, e

importancia:

Se realizé una lista de los elementos del trillo identificandolos visualmente mediante
tarjetas de color determinando asi su importancia, ubicacion y necesidad de cada
elemento, para asi determinar su accion correctiva. Se dividié en 4 grupos: no pertenece
al area de produccion, ubicado en el sector equivocado, ubicado de forma errénea y

ubicada correctamente
3. Eliminacion de los elementos innecesarios y/o de poca importancia:

Los elementos pertenecientes al primer grupo deberan ser eliminados o reubicados fuera
del trillo, y el resto de elementos seran reubicados dentro de la segunda “s”, seiton el

cual corresponde a la organizacion.



Se determind la eliminacion de los siguientes elementos:

1. Envases empleados para almacenar varios liquidos inflamables de forma
arbitraria y sin designacion correspondiente.

2. Sefalética en mal estado y que debe ser reemplazada.

3. Basura en general.

4. Extensiones de cables sin utilizar

Seiton: organizacion

Para la reubicacién de los elementos, teniendo siempre en consideracién la frecuencia
del uso de cada maquina, y equipos cercanos. Se empez0 analizando el diagrama de

recorrido actual para identificar las fallas mas notorias.

Durante la reubicaciébn de los elementos, se tiene en consideracion un proceso
sistematico para evitar cruce de caminos, mediante vias de circulacién peatonal, como
son las escaleras ademas de tratar de reducir las distancias entre los elementos que

trabajan en conjunto, como son las con la maquinaria.

Es importante también reducir las dificultades de los cambios futuros, para lo cual se
debe establecer como ejes focales el sistema eléctrico, ventilacién e iluminacion, asi
como mantener la flexibilidad en cuestiones de instalaciones fijas que probablemente
nunca requieran ser desplazadas tales las que se usan en el sistema vertical de
produccion, como las maquinas de produccion. Una vez determinadas las relaciones

entre los elementos del trillo con la metodologia de las 9s.
Seiso: Limpieza

Con la finalidad de conservar y mantener en buen estado a maquinas, equipos,

herramientas e infraestructura; se ha generado un plan de limpieza integral.

Ante la mal infraestructura de algunos elementos del area de produccién, no solo se
considera la ejecucion de limpieza, sino también una restauracion, la infraestructura, y

demas elementos se encuentran en mal estado.

El proceso de restauracion contempla la eliminacion y creacion de nuevas escaleras, con

concreto y con mayor diametro.



Posterior al proceso de eliminacion de grietas y agujeros, es indispensable alizar el piso.

Al finalizar el proceso de restauracion del &rea de produccion, es evidente la mejora

visual y ergonémica.

Una vez que se ha generado un ambiente adecuado para el desarrollo del trabajo, es

indispensable conservarlo. Por ello se creo:

1. Horario de limpieza por sectores.
2. Delegacion de responsabilidades.
3. Hoja guia de limpieza mensual.
4

Hoja de chequeo rapido.

Estas herramientas organizacionales, aportan directamente a la conservacion adecuada

del establecimiento.
Seiketsu: bienestar personal o sistematizar

Con la finalidad de generar un ambiente controlado y adecuado para el desarrollo de
actividades en el area de produccion, no solo se debe considerar los aspectos de
limpieza y orden; sino también la seguridad industrial en el interior del &rea de

produccién. Por lo cual se ha considerado los siguientes puntos:

Mapa de riesgos.
Andlisis de posibles riesgos.
Implementacion de un area de aseo.

Implementacion de un area de cancel.
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Indumentaria de seguridad personal.

En cuanto a la indumentaria de seguridad personal se debe hacer concientizacion para
cumplir con las normas de seguridad debido a que el personal no las usa lo que provoca

un riesgo laboral.

El mapa de riesgos en especial es una de las herramientas indispensables en el trillo, el
cual no solo muestra la distribucion del area de produccién si no también los posibles

riesgos presentes en del trillo.



En cuanto al andlisis de riesgos se considero puntos claves como:
Objetos mal almacenados

Manipulacion de objetos pesados
Elementos eléctricos defectuosos

1
2
3. Derrames
4. Elementos moviles de maquinas
5

Exposicion con elementos toxicos

Estos puntos antes mencionados son indispensables tomarlos en cuenta durante las

practicas en el trillo, ya que son indispensables para la prevencion de accidentes.

La implementacion de areas de aseo personal y canceles son indispensables para la

comodidad de los estudiantes.

Al ser un area de produccion en el que se manejan maquinas —herramientas es necesario

el uso de: guantes, mandil, orejeras, zapatos de trabajo, gafas, y el uso de una méascara.
Shitsuke: disciplina

Disciplina no es obligar a los colaboradores a apegarse a las reglas bajo un régimen
estricto sin disposicidn voluntaria al respecto. El concepto shitsuke consiste en crear un
habito en las personas, para que lo hagan de forma natural y voluntaria, logrando asi

influenciar al resto mediante el ejemplo.

Para lograr un habito correcto del uso y mantenimiento de las primeras 4 “s”, se requiere

la implementacion de herramientas tales como:

Un manual de uso de trillo, formularios de préstamo de equipos y de entrega de material
didactico, normas de uso de maquinas y herramientas, y un control integro de las normas

de funcionamiento de equipos y maquinaria.
Shikari: constancia

Para aplicar los habitos generados de forma constante, sin cambios de actitud negativos,
se vio necesario emplear la herramienta del ciclo de Deming en los jefes a cargo y sus

trabajadores para llegar a cumplir con la ideologia “kaizen” de mejora continua.
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El concepto kaizen es la combinacion de pequefios pasos la motivacion adecuada y el
cambio de habitos de los trabajadores caen directamente en las manos del jefe a cargo,
ya que es él quien deberé lograr la motivacién adecuada, ademas de mantener un control
permanente y directo durante la jornada laboral. Correspondiendo asi los pasos de

planificar, verificar y actuar. La efectividad del programa de las primeras 5 “s” recaen no

solamente en su implementacion inicial, sino en su practica constante.
Shitsunkoku: Compromiso
El compromiso es traducido a responsabilidad durante la aplicacion de shitsunkoku.

Durante la implementacién se designd obligaciones y responsabilidades, de los
trabajadores y empleadores; teniendo en cuenta el disefio de un mapa de jerarquia como
aporte al cumplimiento de obligaciones y responsabilidades, se ha creado politicas de

compromiso mutuo empleadores-trabajadores, las cuales contemplan temas como:

1. Uso integral del area de produccion.
2. Almacenamiento y reciclaje.

3. Area de aseo personal.
4

Seguridad industrial.

Las politicas contempladas en estos temas estan dirigidas a todo el personal humano
gue haga uso de las instalaciones del area de produccion, los cuales deberan respetar y
cumplir, a fin de crear un compromiso que posteriormente genere habito en los usuarios

del area de produccion.

Si se tiene ese compromiso de cada uno de los colaboradores la empresa avanzara en

su rendimiento productivo.
Seishoo: Coordinacion.

La coordinacién del personal en el area de produccion es indispensable y esta

relacionada con un buen liderazgo, el cual imparta la motivacion necesaria.

Se determind que la persona a cargo de liderar la jornada laboral en del trillo debe tener

experiencia, autoridad e influencia a fin de generar el ambiente adecuado para lograr:
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1. Participacion del personal
2. Declaracion de responsabilidades

3. Cumplimiento del plan de accion
Estos puntos mencionados general la colaboracion del equipo.

Para generar una mejor coordinacion es importante analizar la relaciébn entre los
procesos y el personal; esto en el aspecto de comunicacion personal y trabajo en equipo.

Dos temas indispensables para sobrellevar una jornada laboral de manera efectiva.

El resultado final de la practica, es la pauta de control del compromiso; por ello se ha

desarrollado una tabla de evaluacion integral de la préactica.
Implementacion seido: estandarizacion.

La estandarizacién ayuda a mantener y regular los procesos que son de beneficio para

la empresa, generando asi un control continuo.

Par lograr la estandarizacion en el area de produccién de rectificacion se ha clasificado
los recursos del area de produccion, se ha generado un control visual para puntos de
orden y clasificar e implementar normas, formularios, guias de practica y manuales

elaborados.
Los recursos necesarios para el desarrollo del trillo son:

Humanos

Financieros

Materiales

Técnicos y tecnoldgicos
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Logistica

Los cuales deberan ser bien administrados y utilizados tienen por objetivo detectar
inconstancias en cuanto al reconocimiento de objetivos innecesarios en el area de

produccion, organizacion, limpieza y seguridad industrial.



Seguimiento y mejora de las 9's

Posterior al proceso de implementacion es importante evaluar periédicamente el
cumplimiento de cada uno de los puntos expuestos por la metodologia en la empresa

arrocera Valdivia S.A

El control se lo ha desarrollado, mediante la creacion de un plan de seguimiento, el cual
sera evaluado mediante una hoja de evaluacion y seguimiento, que contempla cada

punto de las 9’s.

Posterior a la evaluacion de la metodologia es importante considerar, una

retroalimentacion y un plan de mejoramiento continuo.
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Tabla de lluminacién

Mesas paddy 263 194 | 10:05 266 197 14:16|200lux -300 lux
Tolva 237.2 156.6| 10:12 240.5 160.1| 14:19]200lux-300 lux
Pulidores 240.5 140.3| 10:16 243 144 | 14:21|200lux -300 lux
Empaque 93.6 40.8| 10:21 96.1 43| 14:25]|200lux -300 lux
Laboratorio control de

calidad 49.8 47| 10:28 51.4 49| 14:30 | 200lux -300 lux
Bodega de repuesto 75.3 53.7| 10:34 76.9 55.5| 14:36|50lux -100 lux
Bodega de produccion 82.6 62.4| 10:42 83.7 65.8| 14:41 |50lux -100 lux
Oficinas 105.3 93.4| 10:47 108.2 95.6| 14:47|100lux-200 lux
Recepcion de materia

prima 400 400( 11:00 400 400 | 14:54|50lux -100 lux

Tabla 7 Tabla de iluminacién / Fuente propia

lluminacion
En la tabla anterior se describe los nueve puntos donde se realiz6é las mediciones de
lux a través del luxémetro.

A) Area de recepcion: La Norma Ministerial describen que en un area de esta
naturaleza la iluminacién debe de encontrarse entre 50 — 100 lux, a través del
muestreo de iluminacién realizado se encontr6 que la iluminacion en este
espacio de trabajo en la agropecuaria es mayor a 400 lux por lo que se puede
admitir que se esta cumpliendo con lo establecido anteriormente. La iluminacién
encontrada no es la establecida por la Norma Ministerial debido a que fue la
intensidad de luz natural captada en ese momento, pero si es la cantidad
suficiente de lux para la realizacion de la tarea ejecutada en esa area ya que
solamente trata de descargar la granza de los camiones y pesar.

B) Area de Maquinas: para esta area de trabajo La Norma Ministerial plantean una
escala de 200 — 300 lux, en este punto se midié un nivel de iluminacién de 197-
266 lux, valor que se encuentra dentro rango planteado.




C) Bodega de produccion y empaque: Al igual que en el area de recepcion el
intervalo de iluminacion tedrico es entre 50-100 lux, aqui se midié un valor de
55.5-76.9lux por lo que se admite que se esta cumpliendo con lo descrito por lo
establecido en la Normal Ministerial esta es la cantidad suficiente de lux para la
realizacion de la tarea ejecutada en esa area ya que solamente trata de pesar
y empacar el arroz.

D) Laboratorio de control de calidad: para esta area de trabajo la Norma Ministerial
plantean una escala de 200 — 300 lux, en este punto se midi6 un nivel de
iluminacién de 47 lux-51.4, valor que se encuentra bajo del rango planteado.

E) Oficinas: La Norma Ministerial describen que en un area de esta naturaleza la
iluminacion debe de encontrarse entre 100-200 lux, a través del muestreo de
iluminacién realizado se encontrd que la iluminacién en este espacio de trabajo
en la agropecuaria es 100-200 lux por lo que se puede admitir que se esta
cumpliendo con lo establecido anteriormente.

La intensidad de la iluminacion para cada estaciéon de trabajo es la adecuada

establecida por la Ley 618.



Tabla de Sonido

Maximo Minimo

(DB)Dia  (DB)DI@ O (x?ﬁ:r:e Ml’nTi::?jéDB) B M?l);: t;rlr:3‘)i$ible
Mesas paddy 93.9 88.1 10:05 94.2 88.5 14:16 | <= 85 db (8 horas)
Tolva 89.1 88.5 10:12 89.4 88.7 14:19 | <= 85 db (8 horas)
Pulidores 98.1 93.2 10:16 98.3 93.4 14:21 | <= 85 db (8 horas)
Empaque 90.9 87.2 10:21 91 87.5 14:25 | <= 85 db (8 horas)

Laboratorio Control de

calidad 73.1 60.8 10:28 73.2 61.2 14:30 | <= 85 db (8 horas)
Bodega de repuesto 50.8 45.2 10:34 51.9 45.7 14:36 | <= 85 db (8 horas)
Bodega de produccion 86 89.5 10:42 86.5 80.6 14:41 | <= 85 db (8 horas)
Oficinas 70.7 71.1 10:47 71.6 64.1 14:47 | <= 85 db (8 horas)
Recepcion de materia

prima 70 68.1 11:00 70.1 68.6 14:54 | <= 85 db (8 horas)

Tabla 8 Tabla de Sonido / Fuente propia

Segun el titulo V, capitulo V, Articulo 121 de la Ley No 618 a partir de los 85 dB (A) para
8 horas de exposicion y siempre que no se logre la disminucién del nivel sonoro por otros
procedimientos se establecera obligatoriamente dispositivos de proteccion personal tales

como orejeras o tapones.

La medicion de sonido en la agropecuaria se llevd a cabo por areas de trabajo dentro

del &rea de maquina descrita de la siguiente manera:

A) La operacion de trillo: aqui se da el proceso de separacion de arroz de la granza,
en este punto de trabajo existen equipos generadores del ruido el trillo y el
elevador de cangilones lo que durante la medicién se obtuvo un nivel de ruido de
93.9 dB en las mesas paddy siendo la concentracion mas fuerte y 87.2 como

minimo en empaque.



B) clasificacion color: un lector laser evalta el color del grano y de esta manera
realiza la clasificacion, esta maquina no presenta vibraciones altas que incomoden
al oido humano, ademas la maquina se encuentra en un cuarto cerrado donde
solo entra para encender y calibrar la maquina; debido al sistema de operacion de

la clasificadora el nivel de ruido generado es de 61 dB.

El nivel de ruido para el &rea de maquinas fue de 93.9 dB, a lo que la Ley reglamenta el
uso de tapones u orejeras, la agropecuaria tiene los materiales, pero no los implementa,

por lo tanto, no cumple con esta disposicion.

Carga fisica maxima

Segun la Ley 618, titulo XIV, capitulo I, articulo 216 el peso de los sacos o bultos que
contengan cualquier clase de producto material o mercaderia destinado a la
manipulacion de la carga (carguio por fuerza del hombre), no excedera los siguientes

pesos maximos recomendados:

Tipo/ Sexo Ligero
Hombre 23 kg 40Kg 55Kg |
Mujer 15 kg 23Kg 32Kg

Tabla 9 Carga Fisica permisible  / Fuente propia

El trabajo de carguillero es realizado por hombre para lo cual se tomé como
referencia el peso maximo de carga de 55 Kg que equivale aproximadamente a 100
libras ya que el manejo de material solo es ejecutado por hombres, se encontré un
peso medio maximo por saco de 54.5 kg este peso esta en el limite en lo

establecido en la Ley 618.



Procesamiento de la informacion

Una vez administradas las guias de entrevistas, se procesaron los datos de forma
diagnostico uniendo y clasificando la informacion de todas las entrevistas realizadas,
agrupando las respuestas de acuerdo a los indicadores, con el propésito de responder a
los problemas de investigacion, objetivos y la hipétesis del estudio describiendo las

distintas operaciones a las que seran sometidos los datos.

La informacidén que se obtuvo se trabajé con hojas de calculos de Excel ya que esta

herramienta es muy facil de manejar.

Revision detenida y depuracion de los datos que se obtuvieron con el fin de eliminar
errores. Las técnicas que fueron aplicadas a los cuestionarios personal a proveedores y
clientes de la empresa, también se utilizo el internet para recopilar informacién, otras
técnicas consistieron las preguntas directas, se procedié haciendo resumenes y

conceptos.



Presentaciéon de los resultados

Los instrumentos que se utilizaron para la recoleccion de datos se presentan en dos
secciones, en la primera en la recoleccion de informacion sobre cuestiones de
organizacion que puedan ayudar a analizar el sistema de logistica, y en la segunda datos

mas referentes a cuestiones méas especificas de la investigacion.

Los resultados se dan a conocer mediante ecuaciones, graficos y tablas, y se interpretan
los datos en si mismos tienen limitada importancia, en ellos consiste, en esencia, el

andlisis e interpretacion de los datos.

La aplicacion de las herramientas estadisticas basicas para el control de la calidad es
muy util por su facil aplicacion, con gran capacidad para corregir hasta el 85% de los

defectos.

La organizacion debe asegurar que cuenta con los recursos necesarios tanto para
mantener y mejorar la gestion de la calidad en la cadena de suministro, para realizar el

trabajo requerido de manera que satisfagan las expectativas de los clientes.

La medicién, analisis y mejoramiento en la organizacion debe planear e implementar para

demostrar la conformidad del producto.

En este caso de estudio donde se aplicaron estas herramientas permitieron diagnosticar
los procesos que no estan controlados mostrando porcentajes de producto respecto a la
humedad y procesos de produccién y a partir de estos valores, planear las mejoras en

los procesos.

Reflexion sobre los resultados obtenidos en el trabajo de campo y en funcién de problema

de investigacion, objetivos, hip6tesis del estudio.

El disefio de investigacion utilizado indica el tipo de analisis requerido para la

comprobacién de hipétesis.



4.8. Consideraciones éticas

Criterios éticos

En esta investigacion se guia sobre valores de veracidad, la informacion obtenida es
exclusivamente brindada a personas encuestadas y en ningln momento manipulara los

resultados finales para beneficiar o perjudicar a la empresa.
Se establecieron basicamente tres criterios, los mismos fueron:

1. Reserva en el uso de la informacion. La misma seria utilizada con discrecion y
respeto, preservando la dignidad de los(as) participantes.

2. Anonimato de los participantes. El material obtenido de la investigacion fuese a
ser comunicado, no aparecera identificacion de los participantes.

3. Respeto por la voluntad de los(as) participantes, en caso de no querer participar
de la investigacion, o de alguna de las técnicas especificas, observacion,

entrevistas, métodos proyectivos.



V. Conclusion

Una vez realizada la investigacion “Gestion de calidad en la cadena de suministro de la
linea de produccién en la empresa agropecuaria Valdivia” se obtuvieron los siguientes

resultados:

Se diagnostico y analizo la situacion actual de la empresa en el proceso productivo, con
el propésito de mejorar los puntos que afectan el buen desarrollo de la produccion como
el porcentaje de humedad; promoviendo asi una adecuada gestion de los recursos

disponibles en la administracién de la cadena de suministro.

Al desarrollar este estudio se pudo detectar que una de las operaciones criticas que se
debe preservar es la calidad en el nivel de humedad que requiere el arroz para el proceso

de trillado.

Este proceso de investigacion dio como resultado un diagndstico de calidad para la
cadena de suministro de la linea de produccién de la empresa Agropecuaria Valdivia en
el | semestre del afio 2019” se cumplié con la elaboracion de un diagnostico de calidad
a través de la aplicacién de técnicas de recoleccion de datos como la encuesta,
entrevista, observacion directa ; las siete herramientas de la calidad: flujograma,
diagrama de Ishikawa, hoja de control, diagrama de dispersién, diagrama de Pareto,
histograma ; higiene y seguridad , estudio de tiempos que brindaron que la humedad es
uno de los factores que afade o resta valor a la calidad y rendimiento sino se mantiene

el promedio de los 12.5 % lo que implica una variaciéon del rendimiento .

También se identificaron aspectos positivos y negativos de la cadena de suministro en la
linea de produccion, en los cuales podemos mencionar los siguientes como reduccion
de costos de la cadena de suministro para una mejor rentabilidad, mejoramiento del
servicio al cliente, optimizacion de tiempos y recursos; también negativos como la

aplicacién de un proceso mal adecuado de gestidon de logistica de calidad.

Se disefio una propuesta de diagnostico de calidad para la cadena de suministro de la

linea de produccion, donde se proponen las principales variables de calidad: Seleccién



de la materia prima, estandarizacién del producto, mantenimiento de las maquinas que

la empresa debera tomar en cuenta para una buena gestion de la calidad.

Por altimo, se propuso un plan de gestidon de la calidad para la cadena de suministro de
la linea de produccion, para mejoras productivas de la cadena de suministro con los
proveedores y los clientes en la empresa mediante la utilizacion del proceso de
colaboracion tanto interno como externo, esto con la finalidad de permitir su crecimiento
con la calidad del arroz que cumpla las especificaciones tanto del mercado nacional

como del internacional, permitiendo incrementar la cantidad de ventas.

Cumpliéndose la hipotesis H, : El grado de humedad en la granza, afecta el proceso de
trillado y calidad del producto terminado. Si afecta el proceso de trillado y calidad del
producto terminado cuando este no esta en el rango de humedad de los 12.50 %; a
menor porcentaje sufre desgaste el grano, pérdida de peso y a mayor porcentaje la

maquinaria brindara un grano de corta duracion por la abundancia de humedad.

La importancia de la gestion de la calidad ofrece la oportunidad de optimizar recursos y
tener control sobre cada uno de los puntos criticos y asi lograr eficiencia y eficacia al

servicio de trillado de arroz.



VI. Recomendaciones

» Promover la adecuada gestion de recursos disponibles en la administracion de la

cadena de suministro.

» Capacitaciones para permitir un buen desempefio en el manejo logistico.

» Monitoreo constante con la humedad del arroz para asi cumplir en calidad y

rendimiento.

> Lograr el nivel 6ptimo de luxes en las areas de trabajo.

» Cumplir con las normas de seguridad para la prevencion de accidentes.



Glosario

Agropecuaria: parte del sector primario formado por la agricultura y ganaderia o
pecuario responsables por la obtencion de recursos naturales para la produccion de

bienes de consumo y materias prima.

Abastecimiento: una actividad que consiste en satisfacer, en el tiempo apropiado y de
la forma adecuada, las necesidades de las personas en lo referente al consumo de algun

recurso o producto comercial.

Amortiguadores: en la industria manufacturera, el concepto de amortiguacién se define
como el abastecimiento de suministros suficientes para mantener las operaciones

funcionando sin problemas.

AMFE: (andlisis modal de fallos y efectos), técnica de calidad avanzada que se utiliza
para detectar y prevenir los posibles fallos en la etapa de disefio del producto y servicio
gue pueden repercutir negativamente en la etapa o fase de produccién o en su posterior
utilizacion.

Balanceo de lalinea de produccién: es una herramienta muy importante para el control
de la linea de produccién, dado que una linea de fabricacién equilibrada permite la
optimizaciéon de variables que afectan la productividad de un proceso tales como:

inventarios de producto en proceso, tiempo de fabricacion y entrega.

Cadena de suministro: es el nombre que se le otorga a todos los pasos involucrados
en la preparacion y distribucién de un elemento para su venta, es decir, proceso que se
encarga de la planificacion o coordinacion de las tareas a cumplir, para poder realizar la
busqueda, obtencién y transformacion de distintos elementos, de esta forma poder

comercializar un producto para que el mismo sea facil acceso al publico.

Calidad: la calidad es aquella cualidad de las cosas que son de excelente creacion,
fabricacion o procedencia, describe lo que es bueno, por definicién, todo lo que es de

calidad supone un buen desempeiio.

Control de calidad: conjunto de mecanismos, acciones y herramientas realizadas para

detectar la presencia de errores.
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Cangilones: es un mecanismo que se emplea para el acarreo o0 manejo de materiales a

granel verticalmente.
(CSLP): Cadena de suministro de la linea de produccion.

Diagndéstico: es el resultado del andlisis de una situacién dada, que permiten tener un
conocimiento y una descripcion precisa de dicha situacion, con el fin de solucionar los

problemas identificados.

Dimensiones: conjunto de variables que interrelacionadas entre si dan como resultado

la satisfaccion de nuestros clientes.

Disefio Metodolégico: conjunto de procedimientos para dar respuesta a la pregunta de
investigacion y comprobar la hipotesis.

Estrategia: patron o plan que integra las principales metas y politicas de una

organizacion y a la vez, establece la secuencia coherente de las acciones a realizar.

Estandares de calidad: es un producto de referencia que facilita la tarea de fijar unas
condiciones minimas para que los aspectos y caracteristicas de un producto, satisfaga

de forma eficiente las necesidades de sus usuarios.

Estratificacion: es una técnica utilizada en combinaciéon con otras herramientas de

andlisis de datos.

Gestion: es utilizado para referirse al conjunto de acciones, o diligencias que permiten
la realizacién de cualquier actividad o deseo, se refiere a todos aquellos tramites que se

realizan con la finalidad de resolver una situacion o materializar un proyecto.

Gestion de la calidad: actividades de la funciébn empresaria que determinan la politica
de la calidad, los objetivos, las responsabilidades y que se implementan a través de la

planificacion de la calidad, el control de la calidad.

Linea de produccién: es un conjunto de operaciones secuenciales en una fabrica de
materiales que se ponen a través de un proceso para producir un producto final que es

adecuado para su posterior consumo.
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Logistica: proceso de planificar, ejecutar y controlar de una manera efectiva y eficiente

el flujo de materias primas, inventario en curso y producto terminado.

Planificar: en esta etapa se definen los objetivos y como lograrlos, esto de acuerdo a

politicas organizacionales y necesidades de los clientes.

Proceso: conjunto de acciones o actividades sistematizadas que se realizan o tienen un

lugar con un fin.

Reproceso: accion tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con los

requisitos.

Reingenieria: es establecer secuencias en interacciones nuevas en procesos

administrativos y regulatorios. Analisis y redisefio radical de la economia.

Servicio al cliente: planifica y dirige las acciones del equipo de servicio al cliente a fin

de satisfacer sus necesidades y sustentar las operaciones de la compaifiia.

Tarjeta Kardex: registro utilizado para mantener el control de la mercaderia cuando se
utiliza el método de permanencia en inventarios, con este registro podemaos controlar las

entradas y salidas de las mercaderias y conocer las existencias de todos los articulos.
Ultranza: indica que una accién se realiza de una manera decidida y firme.

Viabilidad: es el estudio que dispone el éxito o fracaso de un proyecto a partir de una

serie de datos base de naturaleza empirica.
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de las Estructuras del Mercado.
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Meses

Marzo-Abril

Septiembre

Agosto

Octubre

Nov

Enero

Febrero

Marzo

ACTIVIDADES

Semanas

1

l. El problema de investigacion

Delimitacién del tema

Planteamiento del problema

2l 3

4

5

6

7

8

101 11

12

13

14 15

16

17

25

26

27

28

29

30| 31

32

33

34| 35

36

Acuna, Navarro, Meza

Justificacion de la informacion

Acuiia, Navarro, Meza

Redaccidn de los objetivos general y especificos

Revision y correccion con el tutor

Il. Marco Tedrico

Redaccidn de bases conceptuales

Busqueda de antecedentes

Redaccidn de antecedentes

Acuna, Navarro, Meza

Base tedrica

Redaccidn de marco tedrico

Acuiia, Navarro, Meza

Revisidn y correccion con el tutor

Elaboracion del protocolo

Localizacion

Acuiia, Navarro, Meza

Efonque de estudio

Elaboracion delas herramientas

Planteamiento del problema

Acuna, Navarro, Meza

Criterios éticos

Proceso dela informacién

Elaboracion de TESIS

Acuiia, Navarro, Meza

Célculo de la muestra

Elaboracion de diagramas de pocesos

Aplicacién de la entrevista, encuesta y observacion
directa

Aplicaciéon delas 7 herramientas

Acuiia, Navarro, Meza

Aplicaciéon de Diagrama causa- Efecto

Acuiia, Navarro, Meza

Aplicacion de Histograma y Diagrama Pareto

Elaboracion de Diagrama de flujo

Aplicacién de diagrama de dispersidn y Hoja de control

Acuna, Navarro, Meza

Aplicaciéon delas 9 s dela calidad

Elaboracion del Cursograma analitico y bimanual

Elaboracion del cursograma Hombre - Maquina

Distribucion de planta

Acuna, Navarro, Meza

Medicion de luzy sonido

Revisién y correccion con el tutor

Acuiia, Navarro, Meza

Elaboracion de Balanceo de produccidn

Analisis y procesamiento de la informacion

Acuiia, Navarro, Meza

Conclusiones y recomendaciones

Anexos

Acuna, Navarro, Meza
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Analisis cualitativo de la entrevista

L ' Drganigramacse considers .. . .
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. . ; } Plan—Plan de actividad gque  |importante delegar autoridsd & sus . utiliza para =1 alcanoe y algin tipo de controd de . .
f = Lugar ent - Ral reslizs |2 empresa? colsborsdornes para realizar taress n.::nt: ean ur:;';::;f:::! cumplimiznto de los sctividades en ks administracon ha I::r:ud::g'm f - con el
Especifices? : irmcion® ohjetives estabdecidos? de= I Empresa’ ! ’
Es importants porque & traves de ellas |
T trabajo se resliza de UnE mansrs
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54 d . i ) 5i, deszhastecmiento de mate
Participante 3 Empresz San lsidro T procesamiento, secado, :::;wu;ﬂm:::uT;ﬂm:;u:;ﬁ:ES Si prosramacion de 5l L= nt:: = matens
=res trillado de armoz Fa_qlf:x — actividades prima en s 55 MeCEsAnEs
Sarvicio de poroues abraves de elio muutmr. valoracon diariz de los . o
. - Gerente de . mapacidad pearn b toma de dedconesen | ; 5, cuando |z materia prima sale de
Participante 4 Empress San lsidre : procesamients, secads, | ) ; Si avanoes de la programcion |51 ]
produccion rillado de drourancias gue = necedts asi tandra ) ternporada y o= dismunye
ano o8 Aoz o deszrens efias que e tiene &n agerda




Participante

Inventario:Como llevan a cabo el control de
inventarios en relacion al de materia prima
¥y producto terminado?

Evaluacion::De qué manera evalda
existencias de inventario?

Costo:zComo determina usted el costo
del inventario anual?

Almacenamiento::De qué manera
miide &l costo de almacenamisnto
dentro de la bodega?

Tecnica::Qué técnica utiliza para
controlar los inventarios dentro de
la bedega®

Participante 1

por medio del registro de targetas kardex

A traves de los egresos del producto y asi
sabemos [a cantidad de existencias en
nuestros datos de inventario

Haciendo los balances de mes por
mes o estado de resultados para la
sumatoria de los meses anual

I

Por metros cldbicos

Programa digital
automatizado

Participante 2

por medio del registro de targetas kardex

Contabilizadas [ por cantidad de existend

Haciendo loz balances de mes por
mes o estado de resultados para la
sumatoria de los meses anual

Fr

Por metros cubicos

Programa digital
automatizado

Participante 3

por medio del registro de targetas kardex

a traves del registro de inventarios

Haciendo loz balances de mes por
mes o estado de resultados para la
sumatoria de los meses anual

P

Por metros cabicos

Programa digital
automatizado

Participants 4

por medio del registro de targetas kardex

mediante los registros de las entradas y
salidas del inventaric

Haciendo los balances de mes por
mes o estado de resultados para la
sumatoria de los meses anual

Fr

Por metros cldbicos

Programa digital
automatizado

Tabla 11 Analisis entrevista
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Célculo de muestra

Célculo del tamafio de muestra para una poblaciéon estimada de 37 miembros de la empresa

Paraun "e" = |Paraun'e" = |Paraun'e" = |[Paraun'e" = Paraun "e" = Paraun "e" =
5% 6% 7% 8% 9% 10%
HOELAGON Tamario de Tamario de Tamario de Tamario de Tamario de Tamario de
Muestra ("'n"") | Muestra (*'n"") | Muestra (*'n"") | Muestra ("'n"") Muestra (*'n"") Muestra ("'n"")
37.00 34 32 30 28 26 24
Nivel de Confianza 0.95 1 1 1 1 90
Valor de Z*2 3.84 3.54 3.28 3.07 2.87 2.74
Tabla 12 Tamarfio de la muestra / Fuente propia
No. de elementos dentro de cada
Estratos Estrato
(N1): Gerentes 4
(N2) Trabajadores 33
Total 37
Tabla 13 Grupos considerados para la muestra / Fuente propia
Tabla 14 Tamafio de la muestra por estratos / Fuente propia Para un Para un
. . "N1=5" nN2=8" Tamario de
Céalculo del Tamarfo de Muestra Estratificada para una - - muestra en el
poblacion de 37 miembros de la empresay n=34 4 Estrato "i"
4 (ni)
. (N2):
(N1): Gerentes Trabajadores




VALORACION DE LA GESTION DE CADENA DE SUMINISTRO DE LA
LINEA DE PRODUCCION EN LA EMPRESA ARROCERA
AGROPECUARIA VALDIVIA

ENTREVISTA

Con el presente documento se pretende realizar una entrevista
estructurada dirigiria a los directores administrativo directores de
proyectos, jefes de compra y personal responsable de la logistica de
abastecimiento de la Empresa Arrocera Agropecuaria Valdivia con el
animo de interpretar académicamente la gestion de la cadena de

suministro.

Fecha de realizacion: 11 /02/2019

Nombre de la empresa: Agropecuaria Valdivia
Sector de la empresa: Agropecuario

Todas las respuestas seran tratadas como absoluta confidencialidad, lo
invitamos a responder lo mas cercano a la realidad en la gestion de la

cadena de suministro de la empresa.

De antemano se le agradece el tiempo y la informacién brindada, Sera

muy importante para la elaboracion de nuestra tesis de grado.

. Plan de actividad que realiza la empresa.

. ¢ Por qué es importante delegar autoridad a sus colaboradores para

realizar tareas especificas?




3. ¢se considera necesario que la empresa cuente con un organigrama que

muestra la estructura de la organizacion?

4. ¢Qué estrategias utiliza para el alcance y cumplimiento de los objetivos

establecidos?

5. ¢La empresa cuenta con algun tipo de control de actividades en la

administracion de la empresa?

6. ¢En su experiencia laboral ha tenido algun problema con el manejo de

inventario?

7. Control de inventarios en relacion al de materia prima y producto

terminado.

8. ¢De qué manera evalla existencias de inventarios?

9. ¢Como determina usted el costo del inventario anual?

10.¢De qué manera mide el costo de almacenamiento dentro de la bodega?

11.¢:Qué técnica utiliza para controlar los inventarios dentro de la bodega?




VALORACION DE LA GESTION DE CADENA DE SUMINISTRO DE LA
LINEA DE PRODUCCION EN LA EMPRESA ARROCERA
AGROPECUARIA VALDIVIA

ENCUESTA

El alcance del siguiente cuestionario es el proceso de adquisicion de los
materiales, es decir, la etapa cadena de suministro trata de cuestiones
relevante a la obtencién, recepcion, inspeccion y almacenaje de producto
como la certificacion de la calidad del proveedor y la ingresa estructura
necesaria para dar soporte a esta actividad.

Fecha de realizacion: 11/02/2019

Nombre de la empresa: Agropecuaria Valdivia

Sector de la empresa: Agropecuario

Todas las respuestas seran tratadas como absoluta confidencialidad, lo
invitamos a responder lo mas cercano a la realidad en la gestion de la

cadena de suministro de la empresa.

De antemano se le agradece el tiempo y la informacion brindada, Sera

muy importante para la elaboracion de nuestra tesis de grado.

Por favor sélo marque con una (X) la opcién correspondiente en la

columna izquierda de la respuesta
La empresa es dirigida por.
Propietario. ]

Administrador.  []

Otro:




. Grado de escolaridad

Primaria: [l
Bésico: ]
]

Universitario:
Otros: ]

. Cuenta la empresa con una planeacion de actividad a realizar.
Si. ]

No. ]

Determine qué tipo de plan prioriza la empresa.

Mision: ]

Vision:

Estrategia:

Mision o Propdsito:

Objetivos:

000 oad

Politica:
Planeacion: (]

. Delega autoridad a sus colaboradores para realizar tareas

especificas.
si. [
No. [

. Laempresa cuenta con un organigrama que muestra la estructura de

la organizacion.

si. [ No. []



7. Utiliza estrategias para el alcance y cumplimiento de los objetivos

establecidos
Si. ]
No. ]
8. secomunica las decisiones a sus colaboradores a través de:
Forma escrita.  []
Formaverbal. [
Ambas. ]

9. Consideraimportante la creacion de un diagndéstico de la cadena de

suministros para tomar decisiones.
Si. ]
No. ]

10. Tipos de liderazgo que ejerce en su empresa
Autocratico: ]

Democratico:  []
Liberal: ]

11. Tipos de control que se aplica en la administracion de la empresa.
Preventivo: El que intenta corregir antes que se dé una situacion. ]
Concurrente: El que se realiza al mismo tiempo que surge la situacion. ]

]

Correctivo: Se realiza después que surge la situacion.

Otros:




12. (En qué clase de recursos centra la atencion en la cadena de

suministro?

De materia prima:
De producto:

De personal:

De equipo:

De ingresos:

O0Oooaaao

De egresos:

Otros:

13. ¢La industria cuenta con algun tipo de diagnostico de cadena de
suministro?

Si. ]
No. ]
No aplica: [

14. ¢Cada cuanto tiempo estima el costo de la gestién de la cadena de

suministro?
Por quincena:
Semanal:
Mensual:
Trimestral:

Semestral:

O ooooad

Anual;



15. ¢ Estéa satisfecho con la linea de produccion mediante el control de

la cadena de suministro que utiliza actualmente?

Si: ]
No: ]
No Aplica: []

16. ¢Qué tipo de almacén tiene destinado su empresa para resguardo y

control de producto terminado?

Almacén abierto. ]
Almacén de distribucion. ]
Almacén logistico. ]
Almacén general. ]

17. La linea de produccién cuenta con los requerimientos especificos

para entrega oportuna de sus productos.

Si. L]
No. ]
No Aplica. []

18. ¢Dentro de la empresa cree usted necesario la elaboracién de un

diagnostico?

Si. ]
No. ]
No Aplica. []



19. ¢Cuenta usted con alguna medida de seguridad para los registros

de la cadena de suministro?
Si: (]
No: (]

20. ¢La entidad tiene designada alguna persona responsable de las

ordenes de comprade inventarios y venta de productos terminados?
Si: (]
No: ]

21. Tipo de estrategias utiliza dentro de la empresa para el movimiento

y almacenamiento de los materiales.

Pronéstico de Ventas: ]
Politica de inventarios: ]
Cadena de suministro: ]
Sistema de planificacién de abastecimiento: ]

22. ¢ Qué operaciones de forma general desarrollaen el areade bodega?
Recepcién y descarga: ]
Movimiento y almacenamiento:
Entrega de productos:
Empaque:
Mantenimiento, sanidad y seguridad:

Control de vehiculos:

OO0 0000

Manejo de devoluciones:



23. ¢El area de produccién es el idoneo para procesamiento del

producto?
Si: ]
No: ]

24. ¢ Cumple con normas de seguridad dentro del area de produccion?
Si: ] No[]

25. ¢Utiliza usted un éarea especifica para carga y descarga del

producto?
Si. ] No.[]

26. ¢ElI area de bodega y de produccién es de facil acceso para

almacenar el producto?

Si. ] No. []



VALORACION DE LA GESTION DE CADENA DE SUMINISTRO DE LA

LINEA DE PRODUCCION EN

AGROPECUARIA VALDIVIA

OBSERVACION DIRECTA

LA EMPRESA ARROCERA

Objetivo: Recabar informacion para conocer las generalidades de la

administracion de inventarios en los beneficios del progreso en la arrocera

Agropecuaria Valdivia

Nombre de la empresa: Agropecuaria Valdivia

Direccién: San Isidro, Matagalpa km 16.5 carretera panamericana

Fecha: 11/02/2019

Si No Observacion o
Aspecto a observar Comentario

1. Ordeny limpieza X
2. Area de produccion suficientemente | X

amplia para facilitar el trabajo.
3. Maquinaria necesaria para transportar el | X

producto dentro y fuera de Ila

produccién.
4. Los productos estan identificados por X

fecha de compra.
5. Hojas de control para llevar inventario. | X
6. Posee sefializacion de riesgos X
7. Existe una supervision constante a los | X

trabajadores.




Herramientas de la calidad

Tabla de diagrama de Pareto e histograma

Factores negativos que afectan la calidad

Problemas en el proceso Frecuencia |Frecuencia% |Frecuencia
acumulada

Fallas en las Maquinas 25 27% 27%

Mala calidad de la M. P 10 11% 38%

Mala calibracidn de las

Maquinas 7 8% 45%

Variacion del rendimiento 37 40% 85%

Factores Climaticos 13 14% 99%

Otros 1 1% 100%

Total 93 100%

Tabla 15 Diagrama de Pareto / Fuente propia
Factores negativos que afectan la calidad

Problemas de producto . .

terminado Frecuencia Frecuencia % Frecuencia
acumulada

Mal olor 5 7% 7%

Mal terminado 10 13% 20%

Quebradizo 36 48% 68%

Humedad 15 20% 88%

Piedras 8 11% 99%

Otros 1 1% 100%

Total 75 100%

Tabla 16 Histograma /Fuente propia
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Tabla de diagrama de hoja de control

N° Fecha Humedad | Promedio| LSC LIC N° Fecha Humedad | Promedio| LSC LIC
1(01/02/2019 12.5 12.55 13.36 11.74 11|27/02/2019 15 12.55 13.36 11.74
2104/02/2019 12 12.55 13.36 11.74 12 |28/02/2019 13.5 12.55 13.36 11.74
3106/02/2019 13 12.55 13.36 11.74 13 |05/03/2019 12 12.55 13.36 11.74
4108/02/2019 13 12.55 13.36 11.74 14|07/03/2019 12 12.55 13.36 11.74
5110/02/2019 12.5 12.55 13.36 11.74 15|11/03/2019 13 12.55 13.36 11.74
6(12/02/2019 13 12.55 13.36 11.74 16|13/03/2019 11 12.55 13.36 11.74
7|14/02/2019 12 12.55 13.36 11.74 17|15/03/2019 12 12.55 13.36 11.74
8(18/02/2019 12.5 12.55 13.36 11.74 18|18/03/2019 13 12.55 13.36 11.74
9(20/02/2019 12.5 12.55 13.36 11.74 19|20/03/2019 12 12.55 13.36 11.74
10|22/02/2019 12 12.55 13.36 11.74 20(22/03/2019 12.5 12.55 13.36 11.74

Tabla 17 Hoja de control / Fuente propia
Tabla de diagrama de dispersion
N° Fecha Humedad N° Fecha Humedad
1|01/02/2019 12.5 11|27/02/2019 15
2|04/02/2019 12 12|28/02/2019 135
3106/02/2019 13 13|05/03/2019 12
4108/02/2019 13 14|07/03/2019 12
5|10/02/2019 12.5 15|11/03/2019 13
6(12/02/2019 13 16|13/03/2019 11
7114/02/2019 12 17|15/03/2019 12
8(18/02/2019 12.5 18|18/03/2019 13
9|20/02/2019 12.5 19|20/03/2019 12
10|22/02/2019 12 20(22/03/2019 12.5

Tabla 18 Diagrama de dispersion / Fuente propia




Encuesta a colaboradores de la Agropecuaria Valdivia

¢,Cuadl es su sexo?

Frecuencia|Porcentaje

4 11.8
30 88.2
34 100.0

Del total de los colaboradores en la empresa, la mayor participacion es
hombres esto debido a la actividad que realiza como son las cargas de
bultos pesados, y cuenta con un total de 4 mujeres en el area de

administracion.

Grado de Escolaridad

Frecuencia|Porcentaje
18 52.9

9 26.5

7 20.6

34 100.0

De los empleados encuestados en la agropecuaria Valdivia el 53 % cuenta
con estudios de primaria esto se debe a que las labores que realizan son
mas de carga y descargas de la materia prima y producto terminado a
diferencia del 21 % que son egresados de la universidad, ocupan puestos
admirativos y de logisticas, el 26% de los colaboradores cuentan con un

nivel basico donde la mayor parte de estos son supervisores de area.

> [ <



¢Cuenta la empresa con una planeacion de
actividad a realizar?

Frecuencia Porcentaje

30 88.2
4 11.8
34 100.0

El 88.2 % de los gerentes y trabajadores encuestados de la empresa
arrocera, confirmaron contar con la debida planeacion para realizar
actividades, para una adecuada administracion de los procesos

administrativos internos.

¢Determine qué tipo de plan prioriza la empresa?
Frecuencia Porcentaje

Politicas 2 5.9
Mision o propésito

y Estrategia 2 59
Planeacion 1 29
2-3 29 85.3
Total 34 100.0

En la empresa se prioriza planes como la Vision, misién y objetivos, se
implementan estrategias, la planeacion y politicas, se determin6 que la

empresa no ha evaluado las fallas de la cadena de suministro.



¢Delega autoridad a sus colaboradores para
realizar tareas especificas?

Frecuencia Porcentaje
S
! 34 100.0
No 0 0
Total 34 100

Los gerentes y supervisores encuestados manifestaron que, si delegan
autoridad a sus colaboradores, con el propésito de obtener resultados
favorables, también influir de forma positiva en la motivaciéon e ir

desarrollando el sentido de responsabilidad y eficiencia del trabajo.

¢La empresa cuenta con un organigrama
que muestra la estructura?

Frecuencia | Porcentaje
Si 14 41.2
No 9 26.5
No se 11 324
Total 34 100.0

Al momento del trabajo de campo el resultado reflejé que en la empresa
cuenta con organigrama de la estructura de la empresa, manifestando que
el propésito fundamental es ayudar en el disefio de manera clara y visible
para todos los colaboradores, que permite al propietario y a los

colaboradores conocer asi el responsable de determinados resultados.



¢Utiliza estrategias para el alcance y cumplimiento
de los objetivos establecidos?

Frecuencia Porcentaje
=l 34 100.0
No 0 0
Total 34 100.0

En la empresa utilizan estrategias como: el optimismo, maximizar
recursos, relaciones de calidad, practicar valores, para alcance y

cumplimiento de objetivos.

¢Se comunica las decisiones a sus
colaboradores a través de:

Frecuencia | Porcentaje
Forma
escrita 3 8.8
Forma
verbal 24 70.6
Ambas 7 20.6
Total 34 100.0

Los gerentes y supervisores de la empresa comunican las decisiones a
sus colaboradores 70.6 % de las veces de forma verbal, con el objeto de
transformar la empresa, y el propdsito de crear una cultura de aceptacion
y contribucion del recurso humano; y raras veces usan medios escritos en
un 8.8% para desarrollar en los colaboradores de la organizacion, las
competencias comunicativas necesarias para el manejo adecuado de la

comunicacion interna.
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¢ Tipos de liderazgo que ejerce en su area?

Frecuencia | Porcentaje

Autocratico 9 26.5

Consenso 25 73.5
Total

34 100.0

Del total de encuestados al preguntarles sobre la forma de dirigir el area
y las formas de liderazgo que persisten, se inclinaron por consenso, se
caracterizan por dirigir los procesos administrativos y contables de forma
democrética, con el proposito de mejorar los niveles de comunicacion y

elevar la productividad del colaborar.

¢En qué clase de recurso centra la atencion
en la cadena de suministro?

Frecuencia | Porcentaje
De Materia
Prima 8 23.5
De personal 2 5.9
1-2
24 70.6
Total 34 100.0

De conformidad a los resultados obtenidos en la encuesta, se determiné
la empresa se inclinan por controlar al personal y controlan la materia

prima que utilizan para la produccion del producto final.



¢Laindustria cuenta con algun tipo de
Diagnostico de gestion de cadena de

suministro?

Frecuencia | Porcentaje

No 34 100.0
Si 0 0
Total 34 100.0

Al observar los resultados la empresa no cuenta con algun tipo de

diagnostico afirmaron que no se lleva ningun registro de fallas.

¢Considera importante la creacion de un
Diagnostico de la cadena de suministros para

tomar decisiones?

Frecuencia Porcentaje
Si 29 85.3
No 5 14.7
Total 34 100.0

De las personas encuestadas considera el 85% opina que la elaboracion

de un diagnostico podria beneficiar a la empresa, ya que, permitiria llevar

un control de las fallas que se dan en el sistema tanto productivo como

administrativo, y asi darle la mayor atencién a los que la requieran.



¢Cada cuanto tiempo estima el costo de gestion de la
cadena de suministros?

Frecuencia Porcentaje
ST 34 100.0
Anual 0 0
Total 34 100.0

Los resultados de la encuesta del total de los gerentes y colaboradores de
la empresa Agropecuaria Valdivia, al momento de preguntarles sobre el
tiempo estimado para calcular el costo de la gestion de la cadena de
suministro afirmaron que, lo calculan de forma mensual, esto se da porque

permite llevar un mejor control de los costos.

¢ Esta satisfecho con la linea de produccion
mediante el control de la cadena de
suministros que utiliza actualmente?

Frecuencia Porcentaje
S| 34 100.0
No 0 0
Total 34 100.0

Los encuestados respondieron que, si estan satisfechos con el control de
la gestion de la cadena de suministro que practican actualmente,
seflalaron que es importante el aplicar el control interno de inventarios,
porque es el parametro de las pérdidas y ganancias controlando asi
precios, caducidad de cada producto, control de despachos, entre otros

como también la eleccion de la materia prima en la temporada de acopio.



¢La linea de produccién cuenta con los
requerimientos especificos para la entrega
oportuna de los productos?

Frecuencia Porcentaje

Si 34 100.0
No 0 0
Total 34 100.0

Los encuestados consideran que la empresa cuenta con la maquinaria y
la disponibilidad del personal necesaria para el cumplimiento de los
pedidos, aunque a veces tiene complicaciones por acontecimientos de

fuerza mayor como el dafio de maquinas.

¢ Qué tipo de almacén tiene destinado su empresa
para el resguardo y control del producto terminado?
Frecuencia Porcentaje

Almacén

Abierto 2 5.9
Almacén de

Distribucién 4 11.8
S 27 79.4
3-4 1 2.9
Total 34 100.0

Del total de los investigados sobre el tipo de almacén para el resguardo y
control de inventario se cuenta con almacén de tipo abierto, tienen
almacén general, se establecié que la ha destinado el area de almacén

para uso de distribucién.



¢Cuenta usted con una alguna medida de
seguridad para los registros de la cadena de

suministro?
Frecuencia | Porcentaje
Si 28 82.4
No 6 17.6
Total 34 100.0

El 82.4% confirman que si toma medidas de seguridad para llevar a cabo
registros de movimientos de todo el inventario que tiene bajo custodia y

responsabilidad para llevarla informacion en orden y actualizada.

¢La entidad tiene designada alguna persona
responsable de las 6rdenes de compra de
inventarios y venta de productos
terminados?

Frecuencia | Porcentaje
Si 34 100.0
No 0 0
Total 34 100.0

La empresa cuenta con una persona asignada como responsable de las

ordenes de compra y venta de la materia prima y producto terminado

permitiendo asi el dinamismo de la produccion.



¢ Tipos de estrategias utilizadas dentro de la
empresa para el movimiento y
almacenamiento de los materiales?

Frecuencia | Porcentaje

Sistema de

planificacion
de 34 100.0
abastecimiento

Se utilizan el sistema planificado de abastecimiento, y ademas
implementan estrategias la cadena de suministros, para llevar control del
movimiento y almacenamiento de productos, con la finalidad de contar con

informacion, para rendir informes.

¢ Qué operaciones de forma general
desarrolla en el area de bodega?

Frecuencia | Porcentaje

Todas las
anteriores 34 100.0

Se desarrollan actividades de recepcion y descarga, entrega de productos
y empaque, y se complementan el mantenimiento, seguridad y el control

de vehiculos, también maneja devoluciones



¢El area de produccion es idéneo para el
procesamiento del producto?

Frecuencia | Porcentaje

Si 34 100.0
No 0 0
Total 34 100.0

La totalidad de colaboradores manifiestan contar con el &rea idonea para
resguardar los inventarios, realizar actividades de carga y descarga de

todos los productos que manejan en la empresa.

¢Cumple con las normas de seguridad
dentro del area de produccion?

Frecuencia | Porcentaje
Si 34 100.0
No 0 0
Total 34 100.0

Los colaboradores argumentaron que, si la empresa tiene un plan de
seguridad para para los trabajadores, aunque ellos no cumplen con las
normas de seguridad para desarrollar las actividades laborales dentro del

area de bodega debido a que manifiestan en no sentirse a gusto.



¢Utiliza usted un area especifica para carga
y descarga del producto?

Frecuencia | Porcentaje

Si 34 100.0
No
Total 34 100.0

Todos los entrevistados confirmaron que tienen destinada un area
especifica para carga y descarga de productos y para almacenar de forma

fluida, todos los bienes de la empresa.

¢El &rea de bodega y de produccion es de
fécil acceso para almacenar el producto?

Frecuencia | Porcentaje

Si 34 100.0
No 0 0
Total 34 100.0

La totalidad de entrevistados comentaron que el &rea de bodega retine las
condiciones necesarias para el facil acceso tanto interno como externo,

para almacenar la produccién y la compra de materia prima.






llustracion 32 Maquinas de procesos / Fuente propia



