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Resumen

La presente investigacion se baso en el desarrollo de un procedimiento de control de
pesos segun la Norma Metroldgica Peruana 002-2008, para mejorar el proceso de
preenvasado en el molino Santa Rosa en la empresa ALICORP S.A.A.; especificamente para
el adecuado control de pesos de los sacos de harina producidos en el area de preenvasado
con la finalidad de reducir las pérdidas de producto por el excedente en peso.

El proyecto estuvo enmarcado en el tipo de investigacion descriptiva, con un disefio no
experimental (transversal). Se emplearon técnicas como la entrevista y analisis
documentario, e instrumentos de recoleccion de datos, hoja de observacion y hojas de
analisis documentario.

Para la elaboracion del procedimiento y el cumplimiento de los objetivos planteados se
utiliz6 como guia la Norma Metroldgica Peruana 002-2008, ademas de aplicar modelos
estadisticos como la prueba de normalidad de Anderson-Darling, planes de muestreo y MS-
Excel junto con Minitab 18.0.

De esta manera se pudo concluir que con la propuesta de un procedimiento de control de
pesos segun la norma metrologica peruana 002-2008 si mejorara el proceso de preenvasado
reduciendo asi las pérdidas econémicas en un 30%.

En consecuencia, se recomienda implementar el procedimiento descrito, cuyo beneficio se
reflejara en el aspecto social, técnico y econémico.
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Abstract

This research was based on the development of a weight control procedure according
to Peruvian Metrological Norm 002-2008, to improve the prepackaging process in Saint
Rose mill in Company ALICORP S.A.A. specifically for the weight control of flour sacks
produced in the prepackaging area in order to reduce product losses due to surplus weight.
The project was framed in the type of basic research, based on a descriptive whit a not-
experimental design (cross). Techniques such as interview and documentary analysis were
used, as well as data collection instruments such as the 5 because, Ishikawa diagram and
documentary analysis sheets for the elaboration of the procedure and the fulfillment of the
proposed objectives, it was used as a guide the Peruvian Metrological Norm 002-2008 was
used as a guide, besides.

Applying statistical such as the Anderson Darling normality test, sampling plans and the
MS-Excel together with Minitab 18.0.

In this way it was possible to conclude that with the proposal of a weight control procedure
according to the Peruvian Metrological Norm 002-2008. It will improve the pre-packaging
process, this reducing economic losses by 30%.

In consequence, it is recommended to implement the procedure described, whose benefit will
be reflected in the social, technical and economic aspect.

Keywords: Minitab 18.0, MS — Excel, Prepackaging, Surplus.
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I. INTRODUCCION

Realidad Problematica.

A nivel Internacional, La Direccion General de Industria, Energia y Minas, (2014)

afirma:

La legislacion de Espafia donde se define producto envasado, aquellos destinados a su venta

en cantidades nominales unitarias constantes iguales o valores prefijados por el envasador y

expresados en unidades de masa o volumen que se encuentran envasados de tal forma que la

cantidad de producto que contienen no puede variarse sin que el envase sufra una apertura o

modificacion. Donde el control metrologico del contenido efectivo del pre envasado se

establece en el articulo noveno de la ley 3/1985, de 18 de marzo, de Metrologia:

- Los productos pre envasados deberan cumplir las condiciones de la masa o volumen de su
contenido

- Aigual prescripciones se hallaré sujeto la maquinaria utilizada para el pre envasado.

- Vigilancia y control del contenido efectivo de envasados

- Corresponde a los érganos competentes de las distintas Administraciones Publicas, y podra
realizarse sobre:

- Fébricas

- Plantas de envasados

- Almacenes de los distribuidores

- Almacenes de los importadores.

Causas, existe cierto desconocimiento, por parte de los responsables envasadores,

sobre los requisitos que deben cumplir los instrumentos de medida utilizados para el control

del contenido efectivo de los envases. Aunque es su responsabilidad, cierta responsabilidad

también debe caer sobre los distribuidores de instrumentos de pesaje que deberian distribuir

instrumentos.

Asi mismo, la Republica de Colombia, Superintendencia De Industria y Comercio

(2003) afirma:

En la legislacion de la repdblica de Colombia se define Producto preempacado, Unidad de

producto que se presenta como tal al consumidor, que incluye el producto y el material de



empaque dentro del cual fue puesto antes de ser ofrecido a la venta y en el cual la cantidad de
producto contenido ha sido expresamente predeterminada, sea que el material de empaque
contenga el producto completamente o parcialmente, pero en todo caso, empacado de tal
manera que el contenido real de producto no pueda modificarse sin que el empaque se abra o
se someta a una modificacion perceptible. Régimen Sancionatorio. En desarrollo de las
facultades de supervision, control y vigilancia le corresponde a la Superintendencia de
Industria y Comercio, a las gobernaciones, a las alcaldias municipales y distritales, de acuerdo
con los procedimientos y facultades establecidas en la ley y principalmente lo sefialado en el
articulo 2, numeral 5, del decreto 2153 de 1992 y en los articulos 39, 40 y 42 del decreto 2269
de 1993, aplicar las sanciones pertinentes por el incumplimiento de lo establecido en el

presente reglamento.

Causas, en términos generales, los Reglamentos Técnicos de Productos Preempacados
buscan garantizar que el contenido neto de todo producto empacado o envasado corresponda
al contenido enunciado, obligando a todo productor a responder por las leyendas que exhiban
sus productos, asi como por la propaganda comercial de los mismos, cuando su contenido

no corresponda a la realidad o induzca a error al consumidor.

A nivel nacional, INDECOPI (2008) afirma:

En la legislacion en la Norma Metroldgica Peruana 002-2008 Cantidad de Producto Preenvase,
define Producto pre envasado, articulo de presentacién individual ofrecido al consumidor, que
consiste de productos y el material de envasado en el cual fue colocado antes de ser ofrecido
para su venta y en el cual la cantidad de producto tiene un valor predeterminado, ya sea que el
material de envasado encierre el producto completa o sélo parcialmente pero en cualquier caso,
de tal manera que la cantidad real de producto no pueda alterarse sin abrir el material de

envasado sin que sufra un cambio perceptible.(p. 4)

En cualquier irregularidad el consumidor tiene el derecho de basarse en este

documento y dirigirse a la entidad competente.

En el molino Santa Rosa perteneciente a la empresa ALICORP SAA, el problema que
se presenta es que en el proceso del llenado de los sacos de harina al ser efectuado semi-
manual y con el criterio del personal a cargo sobre el tope de dicho llenado, se produce un

excedente en el producto terminado el cual es un perjuicio para la empresa, porque dichos



excedentes constituyen un incremento del costo de ventas lo que a la larga se transforma en

una perdida y por ende menos utilidad.

Causas, en la mayoria de empresas no se esta implementando estd norma metroldgica
peruana por falta conocimiento de este documento tanto como el producto y el consumidor.
Asi mismo por la exigencia de la entidad publica que en algunas inspecciones se esta

exigiendo.

1.2 Trabajos Previos.

El trabajo de investigacion de Hans Ferrel Espinoza (2016) sobre la aplicacion de un
control estadistico de procesos en la linea de embolsado de leche pasteurizada, fue
presentado para optar el titulo profesional de ingeniero en industrias alimentarias en la
universidad “UNALM”. Cuyo proposito es monitorizar y controlar el proceso en la linea de
embolsado de leche, al encontrarse reclamos en el producto de leche embolsado por
productos defectuosos en peso de mas del 34 por ciento de cada lote producido. Se emplearon
técnicas estadisticas y un software estadistico (Minitab v.16.). Lo que demuestra que la
propuesta de mejora consiste en establecer la aplicacion de un procedimiento para realizar
el control estadistico de procesos en la etapa de embolsado elaborado por el ejecutor de la
tesis, asi como la verificacion del funcionamiento de este procedimiento. Asi mismo el uso
de la aplicacién del CEP para TABLETS permitird almacenar los datos para poder
monitorizar el proceso a tiempo real. Este estudio demuestra que el establecer la aplicacion
de un procedimiento para realizar el control estadistico de procesos en la etapa de embolsado,
tiene relacion directa con nuestro estudio, porque en ambos estudios lo que se desea es

monitorizar y controlar los procesos de embolsado y preenvasado a tiempo real.

Asi mismo, el trabajo de investigacion de Orlando Jesus loza rosas y Daniel Eduardo
Baluarte Vizcardo (2009) sobre la propuesta de mejora del proceso de pesado en el envasado
y hermeticidad de mezclas enriquecidas utilizando las cartas de control promedio — rango y
de proporcidn, fue presentado para optar el titulo profesional de ingeniero zootecnista en la
universidad “UNALM?”. Cuyo proposito es elaborar e implementar una propuesta de mejora
para mantener bajo control estadistico el proceso de pesado en el envasado y hermeticidad
para la linea de mezclas enriquecidas, al encontrarse la falta de identificacion del personal
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con la importancia del limite maximo de especificacion del pesado y sus consecuencias para
la empresa; y deficiencias en el control de operaciones (recepcion de empaques Yy
mantenimiento de selladora). Empleando las herramientas estadisticas: diagrama de Pareto,
histogramas, diagrama de cajas, cartas de control x-r, carta de control p e indice de
capacidad. La propuesta de mejora permitid que el personal se identifique con los
lineamientos de la empresa y se disminuya la variabilidad de los procesos en estudio
logrando que estos sean mas estables y que se mantenga en control estadistico, lo cual a su
vez disminuye costos de produccion y permite corregir desviaciones en los procesos
logrando productos de calidad. Este estudio demuestra que el emplear herramientas
estadisticas en los procesos de envasado, tiene relacion directa con nuestro estudio, porque
en ambos estudios lo que se desea es disminuir la variabilidad de los procesos y lograr

productos de calidad.

Ademas, el trabajo de investigacion de Analiz Elvira Rueda Raez (2016) sobre la
propuesta de mejora basado en la aplicacion del control estadistico de procesos en una
empresa productora de yogurt, fue presentado para optar el titulo profesional de Bidlogo en
la universidad “UNALM”. Cuyo proposito es disefiar una propuesta de mejora para la linea
de yogurt de presentacion de 1.8l, midiendo el funcionamiento del proceso de envasado,
mediante la implementacion del control estadistico de procesos. al encontrarse que no se ha
implementado un control estadistico de procesos en ninguna de las lineas de produccion, ni
se ha establecido las técnicas necesarias para ejecutarlo. se realizd un diagnostico de la
situacion actual de la empresa, a través de reuniones con la alta direccidn, entrevista con el
personal y aplicacion de la encuesta de costos de calidad (tormenta de ideas, matriz de
seleccion). Lo que la propuesta de mejora permitio es que, mediante el uso de formatos y la
toma constante de los pesos, se aplica de manera satisfactoria el control estadistico de
procesos en la linea de yogurt 1.81. Ademas, se elabor6 el manual de procedimientos para
aplicarlo y desarrollarlo también en todas las lineas de la planta. Este estudio demuestra que
la toma constante de pesos Yy la elaboracion de procedimientos para las lineas de la planta,
tiene relacion directa con nuestro estudio, porque en ambos estudios lo que se busca en
controlar constantemente los pesos de los productos finales y elaborar procedimientos de
control de pesos con el fin de mejorar el proceso de preenvasado obteniendo asi productos

dentro de especificacidn segin normas establecidas.



Cabe sefialar que, el trabajo de investigacion de Claudia Alberti Carrién y Rubén
Wong Loli (2003) sobre la propuesta de un plan de higiene en planta, plan HACCP y control
estadistico del peso de la jamonada en la empresa salchicheria MAT S.R. Ltda., fue
presentado para optar el titulo profesional de ingeniero en industrias alimentarias en la
universidad “UNALM?”. Cuyo propoésito es la elaboracion de un control estadistico de la
jamonada. Al encontrarse que no se conoce la cantidad ni el costo de los reprocesos ni
productos defectuosos, que no se manejan técnicas estadisticas para el control de sus
principales procesos y que no se conoce el indice de capacidad de proceso(cpk) en ninguna
linea de produccion, empleando para el control estadistico la elaboracion, interpretacion
discusion de histogramas, prueba de normalidad, indice de capacidad de proceso y la
elaboracion de los gréficos de control, aplicados a la variable peso del producto final
jamonada. Finalmente, se proponen dos procedimientos y una instruccion para implementar
un control estadistico de procesos en la produccion de jamonada. Permitiendo que a traves
de las herramientas de calidad tormenta de ideas y matriz de seleccion se determine los
problemas a corregir para poder mejorar los procesos y brinde a sus principales clientes
productos seguros. Este estudio demuestra que es importante el manejo de técnicas
estadisticas para el control de los procesos, lo cual tiene relacion directa con nuestro estudio,
porque en ambos estudios se busca elaborar procedimientos basados en principios

estadisticos; con el fin de mejorar los procesos y brindar a los clientes productos seguros.

De la misma manera, el trabajo de investigacion de Yenner Henry Romero Neyra y
Rolando Jesus Salazar Vega (2011) sobre el control estadistico de procesos para la etapa de
envasado de chifles de 36 x 6 onzas en la empresa Multichips S.A. Fue presentado para optar
los Titulos Profesionales de Ingeniero en Gestion Empresarial e Ingeniero Estadistico e
Informatico respectivamente en la Universidad “UNALM?”. Cuyo propdsito es monitorizar
y controlar el proceso en la etapa de envasado, para la elaboracion de chifles de 36 x 6 onzas.
Al encontrarse que no contaba con un manejo adecuado de los datos y de las técnicas
estadisticas para el control y monitoreo del proceso. Se empled el control estadistico
involucrando la elaboracion de cartas de control y formatos para la recopilacion de
informacion, asi como un procedimiento de control estadistico. Al realizar la
implementacién del Control Estadistico de Procesos se mejoré el monitoreo y control del
proceso y esto se evidencid ya que se observo en las cartas de control que hubo presencia de
causas especiales las cuales fueron identificadas con la ayuda de los encargados de vigilar el
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proceso. Entre las causas mas frecuentes se encontrd el atascamiento de las hojuelas de
chifles en el cono de la méaquina, y otra causa especial que es la calibracion de los pardmetros
de la maquina la cual se debe realizar cada cierto tiempo. Este estudio demuestra que no se
contaba con un manejo adecuado de los datos y de las técnicas estadisticas para el control y
monitoreo del proceso, lo cual tiene relacion directa con nuestro estudio, porque en ambos
estudios lo que se busca es un adecuado manejo de los datos y técnicas estadisticas para un
buen control y monitoreo de los procesos.

1.3 Teorias relacionadas al tema.

1.3.1 Procedimiento de Control de Pesos.

Es la descripcion de las actividades realizadas en un determinado proceso de

verificacion de ciertas magnitudes que deben mantenerse dentro de los limites fijados.

1.3.1.1 Lineamientos del procedimiento de inspeccion.

Cuyo concepto menciona que: es la “Tendencia de la descripcion

de actividades que se examinan en un determinado proceso” (INDECOPI, 2008, p. 10).

1.3.1.2 Error de preenvase individual.

Cuyo concepto menciona que: es la “Diferencia entre la cantidad

real de producto en un preenvase y su cantidad nominal” (INDECOPI, 2008, p. 2).

1.3.1.3 Error T1.

Cuyo concepto menciona que: “A un preenvase inadecuado para
el cual se determina que la cantidad real contenida es menor a la cantidad nominal menos la

deficiencia tolerable permitida en 4.2.3 para la cantidad nominal, se le denomina error T1”

(INDECOPI, 2008, p. 2).

Error T1: Contenido real < (Qn—T)



1.3.14 Error T2.

Cuyo concepto menciona que: “A un preenvase inadecuado para
el cual se determina que la cantidad real contenida es menor a la cantidad nominal menos
dos veces la deficiencia tolerable permitida en 4.2.3 para la cantidad nominal, se le denomina
error T2” (INDECORPI, 2008, p. 2).

Error T2: Contenido real < (Qn— T2)

1.3.15 Error T3.

A un preenvase inadecuado para el cual se determina que la

cantidad real contenida es mayor a la cantidad nominal més la excedente tolerable permitida.

Error T3: Contenido real > (Qn + T3)

1.3.1.6 Planes de muestreo para preenvases.

Cuyo concepto menciona que: “Es un planteamiento que indica el
tamafio muestral que hay, que utilizar y los criterios de aceptacion o rechazo

correspondientes para juzgar el lote” (Rivas, 2010, p. 20).

1.3.1.7 Inspecciones realizadas en las instalaciones del envasador.

INDECOPI (2008) afirma: Un lote de inspeccién tomado de la linea
de produccion debe consistir de todos los preenvases no rechazados por un sistema de control.
Se debe tener cuidado de permitir sélo los ajustes normales de funcionamiento o impedir otras
acciones correctivas en la produccion y en el proceso de llenado de preenvases. Los preenvases

de la muestra deben recolectarse después del punto de control final del envasador. (p.7)

Cuando los preenvases de la muestra son recolectados de la linea de produccion: el tamafio del
lote de inspeccidn debe ser igual a la produccion horaria maxima de la linea de produccion sin

ninguna restriccion con respecto al tamafio del lote de inspeccién, no son recolectados de la
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linea de produccion en las instalaciones del envasador; y cuando: El rendimiento de la linea
de produccion sobrepasa los 10 000 preenvases por hora; el tamafio del lote de inspeccion debe
ser igual a la produccidn horaria maxima de la linea de produccion sin ninguna restriccion con
respecto al tamafio del lote de inspeccion; o el rendimiento de la linea de produccién es 10 000
preenvases por hora 0 menos; el tamafio del lote de inspeccidn no debe sobrepasar los 10 000
preenvases.(p.8)

1.3.1.8 Deficiencias tolerables del contenido real para preenvases.

Cuyo concepto menciona que: “Para todos los preenvases, se
especifica las deficiencias tolerables (T) en la Tabla 2 (véase figura 2). Ningun preenvase
debe tener un error negativo superior a dos veces la deficiencia tolerable (T2) especificada
en el parrafo anterior” (INDECOPI, 2008, p. 8). (Véase figura 1).

Cantidad nominal de producto Deficiencia tolerable (I)*
(@) en g o mL Porcentaje de 0. goml
0as0 g
502100 - 4.5

100 2 200 4.3
200 2 300 - &

300 2 300 3 -
30021000 - 13

1000 a 10000 15

10000 2 15 000 - 130

153000 2 30 000 1

“ Loz valores T deben ser redondeados al décimo de g o mL supeniorpara 0, = 1 000 gz o
ml ¥ al z o ml enfers superiorpara &, = 1 000 z o ml..

Cantidad nominal de products Porcentaje de 0,
{0.) en longitnd
@, =25m Mo se permife ninguna daficiencia tolsrabla
d.55m 2
Cantidad nominal de producto Porcentaje de {0,
() en zuperficie
Todo &, 3
Cantidad nominal de producto Porcentaje de {0,
{{?.) en nomero
£, = 50 unidadas Mo se permife ninguna daficiencia tolsrabla
@, =50 unidades 1"

" Caleular 2l valor da T multiplicando 1a cantidad nominal por 1% v redondear el
resultado al mimere enters superior. El waler pueda zar superior a 1%6 debide al redend=o
pero esto =2 zcepia porgus los productos son articulos enteros ¥ no puaden dividirss.

Figura 1. Deficiencias tolerables del contenido real
para preenvase.

Fuente: Recuperado de Norma Metroldgica Peruana,
Indecopi, 2008, pag. 9. Lima-Peru.



1.3.2  Mejorar el proceso de preenvasado.

Alimentarius(1985) & 1SO(2015) refieren que es la actividad para mejorar
el desempefio en un conjunto de actividades mutuamente relacionadas que utilizan las
entradas para proporcionar un resultado previsto de un alimento envuelto, empaquetado o

embalado previamente, listo para ofrecerlo al consumidor o para fines de hosteleria.

1.3.21 Picking por transporte.

Es un documento donde se registra el requerimiento del cliente

y el peso del producto despachado.

1.3.2.2 Los 5 Porqués.

Consulting(2013) afirma:
Es una técnica de andlisis aplicable a todas las areas de una organizacion, asi como a cualquier
aspecto cotidiano que normalmente es aceptado, sin mas, porque si. Esta basada en no quedarse
con las respuestas superficiales que habitualmente se encuentran a la hora de solucionar
situaciones No Conformes. No basta con aceptar la primera respuesta recibida como valida, se
trata de indagar mas, de ir mas alla hasta llegar a los origenes de los problemas para poder
atacarlos alli mismo donde mas les duele y erradicarlos sin darles margen a que se vuelvan a
repetir. Se desarrolla en orden comenzando por detectar el problema a solucionar. Después se
debe realizar la pregunta: ¢por qué?, en su versién mas sencilla o en otras del tipo ¢por qué ha
pasado esto?, ¢por qué esto es asi?, etc. Seguidamente, se deben analizar las respuestas
obtenidas a dicha pregunta inicial volviendo a realizar la misma pregunta tantas veces como
respuestas seamos capaces de dar y comprobando que dichas respuestas son reales aportando
evidencias. La herramienta se puede dar por finalizada cuando ya no sea posible encontrar mas
respuestas a los ¢por qué? planteados. Dicha respuesta final serd la causa raiz origen del
problema. Una vez determinada dicha causa raiz, se debe erradicar para que, al no existir el

origen del problema, se eliminen las posibilidades de repeticién del mismo.



1.3.2.3 Diagrama Ishikawa.

Cuyo concepto menciona que: “Es un método grafico que se usa

para efectuar un diagndstico de las posibles causas que provocan ciertos efectos, los cuales

pueden ser controlables” (Instituto Uruguayo de Normas Tecnicas, 2009, p. 22). (Véase

figura 2).

ESFIMNA PRIMNCTPAL

ESPINA PRINCIPAL

—— e ——

WERTERRAL

z - CABEZA
y

ESPINA PRINCIPAL

Figura 2.Diagrama de Ishikawa.

Fuente: Recuperado de ¢Qué es el control total de calidad? de Ishikawa K.,
1986, Bogota, Colombia: Editorial Norma.

1.3.21 Determinacién de tamafno de la muestra.

Vara(2004) afirma: “Varios autores coinciden en que una

decision importante en cualquier investigacion es la seleccién adecuada del tamafio

muestra” (p.20).

Marrugat (1998) afirma: que la estimacion del tamafio muestral

puede considerarse un instrumento del que dispone el investigador para evaluar la factibilidad

y la necesidad de recursos de su proyecto. Sin embargo, la utilizacion de hipétesis verosimiles

deberd prevalecer sobre otros intereses como las posibilidades econémicas, la disponibilidad
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de recursos u otros. No es ético realizar un estudio con un tamafio de muestra que no ofrezca
un poder estadistico suficiente, ya que, desde el punto de vista de la metodologia cientifica, el
disefio no es adecuado. (p.267)

1.3.2.2 Prueba de Anderson Darling.

Armando (2011) afirma: La prueba de Anderson-Darling es una
prueba estadistica que permite determinar si una muestra de datos se extrae de una distribucion
de probabilidad. Se basa en la comparacién de la distribucion de probabilidades acumulada
empirica (resultado de los datos) con la distribucion de probabilidades acumulada tedrica
(definida por HO). (p.2)

1.3.2.3 T pareada.

Minitab 18 (2018) afirma: que es Gtil para analizar el mismo conjunto
de elementos que se midieron bajo dos condiciones diferentes, las diferencias en las
mediciones realizadas en el mismo sujeto antes y después de un tratamiento o las diferencias

entre dos tratamientos administrados al mismo sujeto.

1.3.24 T de una muestra.

IBM knowledge afirma: “el procedimiento Prueba T para una

muestra contrasta si la media de una sola variable difiere de una constante especificada.”

1.3.3  Definicion de la terminologia.

Cantidad real: “Cantidad real de producto que un preenvase contiene

realmente segtin lo determinan las mediciones realizadas” (INDECOPI, 2008, p. 2).

Lote de inspeccién (también llamado lote): Cantidad definida de preenvases

producidos en un tiempo bajo condiciones que se asume son uniformes y de la cual se toma
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una muestra y se la inspecciona para determinar la conformidad con los criterios especificados

para la aceptacion o rechazo del lote de inspeccion en su totalidad. (INDECOPI, 2008, p.3)

Cantidad nominal: “Cantidad de producto en un preenvase declarada en la
etiqueta por el envasador.
Nota 1: El simbolo ‘Qn’ se utiliza para designar la cantidad nominal.
Nota 2: La cantidad nominal debe declararse de acuerdo con. (NMP 001)” (INDECOPI,
2008, p. 3).

Preenvase: “Combinacion de un producto y el material de envasado en el

cual esta preenvasado” (INDECOPI, 2008, p. 3).

Producto preenvasado: Articulo de presentacion individual ofrecido al
consumidor, que consiste del producto y el material de envasado en el cual fue colocado antes
de ser ofrecido para su venta y en el cual la cantidad de producto tiene un valor predeterminado,
ya sea que el material de envasado encierre el producto completa o sélo parcialmente, pero en
cualquier caso, de tal manera que la cantidad real de producto no pueda alterarse sin abrir el

material de envasado sin que sufra un cambio perceptible. (INDECOPI, 2008, p. 4)

Tamano de la muestra: “Los preenvases tomados de un lote de inspeccion
y utilizados para proporcionar informacién que servirdn como base para una decision sobre
la conformidad del lote de inspeccion.
Nota: El simbolo ‘n’ significa el tamafio de la muestra” (INDECOPI, 2008, p. 4).

Deficiencia tolerable (También Illamada error negativo tolerable):
“Deficiencia de la cantidad de producto, permitida en un preenvase” (INDECOPI, 2008, p.
4).

Preenvase inadecuado (También llamado preenvase no conforme):

“Preenvase con un error de preenvase individual menor a la cantidad nominal” (INDECOPI,

2008, p. 2).

12



Microsoft Excel: “Es un programa informatico desarrollado y distribuido
por Microsoft Corp. Se trata de un software que permite realizar tareas contables vy
financieras gracias a sus funciones, desarrolladas especificamente para ayudar a crear y
trabajar con hojas de calculo” (Gardey, 2009).

Minitab 18: Es un programa de computadora disefiado para ejecutar funciones
estadisticas basicas y avanzadas. Combina lo amigable del uso de Microsoft Excel con la
capacidad de ejecucion de analisis estadisticos. En 1972, instructores del programa de analisis
estadisticos de la Universidad Estatal de Pensilvania (Pennsylvania State University)
desarrollaron MINITAB como una version ligera de OMNITAB, un programa de analisis
estadistico del Instituto Nacional de Estandares y Tecnologia (NIST) de los Estados Unidos.
Como versién completa en el 2006 cuesta $1195 USD, pero una version para estudiantes y
académicos se ofrece como complemento de algunos libros de texto. Minitab es

frecuentemente usado con la implantacion la metodologia de mejora de procesos Six Sigma.
(Wikipedia, 2018)

Bascula: Instrumento para medir pesos, generalmente grandes, que consiste en una
plataforma donde se coloca lo que se quiere pesar, un sistema de palancas que transmite el
peso a un brazo que se equilibra con una pesa, y un indicador que marca el peso. (Oxford

living dictionaries)

1.4 Formulacién del Problema.

¢De qué manera una propuesta de un procedimiento de control de pesos segun la
Norma Metroldgica Peruana 002-2008, permitird mejorar el proceso de preenvasado en el

Molino Santa Rosa de la empresa Alicorp S.A.A. Lima - 2017?

1.5 Justificacion e Importancia de la Investigacion.

Desde el punto de vista social, el presente proyecto se realiza porque al proponer un
nuevo procedimiento de control pesos en base a la norma metrolégica peruana 002-2008 se
desea entregar al cliente un producto de calidad cuyos pesos de los sacos de harina sean igual

al peso nominal.
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Desde el punto de vista econdmico, el presente proyecto se realiza porque el excedente
en peso de los sacos de harina genera pérdida de producto por ende pérdida de dinero lo cual

perjudica directamente a la empresa.

Desde el punto de vista técnico, el presente proyecto se realiza porque es importante
el uso de herramientas estadisticos para el control del proceso de preenvasado y el adecuado
criterio para la toma de decisiones de aceptacion o rechazo de un lote de produccion.

1.6 Hipotesis.

La propuesta de un procedimiento de control de pesos segin la norma metroldgica
peruana 002-2008, mejora el proceso de preenvasado en el molino santa rosa de la empresa
Alicorp S.A.A. Lima - 2017

1.7 Objetivos de la Investigacion.

1.7.1  Objetivo general

Elaborar una propuesta de un procedimiento de control de pesos segun la
norma metroldgica peruana 002-2008, para mejorar el proceso de preenvasado en el molino

santa rosa de la empresa Alicorp S.A.A. Lima - 2017.

1.7.2  Objetivos especificos

1. Diagnosticar el proceso de preenvasado en el molino Santa Rosa de la
empresa ALICORP S.A A.

2. Aplicar el procedimiento de control de pesos segun la Norma
Metrolégica Peruana 002-2008 al proceso de preenvasado en el molino

santa rosa de la empresa Alicorp.

3. Evaluar el beneficio costo de la propuesta de un procedimiento de control

de pesos segun la norma metrolégica peruana 002-2008.
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II.MATERIAL Y METODO

2.1 Tipoy Disefio de Investigacion.

El presente trabajo de investigacion empled el tipo de investigacién descriptivo, con
el propésito de manejar en forma adecuada la informacion en el desarrollo de la
investigacion. El disefio utilizado fue del tipo no experimental porque se limita a examinar
el problema en su estado natural, para luego pasar a analizarlos y transversal porque reinen

datos en un solo periodo.

2.2 Poblacion y Muestra

La poblacion de esta investigacion seran los sacos de harina envasados en papel Kraft
de la presentacion de 50kg, la produccion diaria en promedio es 3000 sacos, en una linea de
produccion.

La muestra representa una parte de la poblacidn, seran tomados 5 sacos de harina de
la salida del llenado de la embolsadora, por cada hora durante un turno de 10 horas sumando
asi 50 unidades, La produccion maxima es 300 sacos por hora considerado como el tamafio
de lote de inspeccion la muestra serad de 50 unidades segun TABLA 1 - Planes de muestreo

para preenvases (véase figura 3).

Tamarnio del Tamatio de Factor de correccion Niumero de preenvases en
lote de la muestra de la muestra una muestra autorizados
inspeccion (71) 1 para sobrepasar las
(t.)x ﬁ deficiencias tolerables
indicadas en 4.2.3 (véase
también 2.4.1)

100 a 500 50 0,379 3
501 a3 200 80 0,295 5
=3 200 125 0,234 7

Figura 3. Planes de muestreo para preenvases.
Fuente: Recuperado de Norma Metroldgica Peruana, Indecopi, 2008, pag. 8.
Lima- Peru.
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2.3 Variables, Operacionalizacion
En la siguiente tabla detallamos la operacionalizacion de las variables (véase tabla
1)

Tabla 1
Operacionalizacion de Variables

) ) ) ) » ) Técnica e instrumentos de
Tipo de variable Variable Dimension Indicador »
recoleccion de datos

Procedimiento )
Error promedio: <0
de control de

pesos en el o
Limite error de Ia

proceso de
muestra: <0

o preenvasado o .
) Procedimiento de Observacion directa / Hoja
Independiente .
control de pesos Error T1: < 49,5009 de observaciones

Procedimiento

de digitacion de
] Error T2: <49,0009
datos en plantilla

de control de
Error T3: >50,0869

pesos
Proceso de . . .
Entrevista/cuestionario
] envasado de Producto excedente . . ]
Dependiente  Proceso de envasado Analisis documentario / Hoja
sacos de papel despachado . .
de Anélisis documentario
de 50 kg.

Nota: Elaboracion propia.

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

2.4.1 Técnicas de recoleccion de datos.

24.1.1 Observacion directa.

Esta técnica servira para tomar informacion y registrarla donde
seran posteriormente analisis, este consiste en observar atentamente el fenémeno, hecho o

caso de forma directa (en contacto con el evento).
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2412 Entrevista.

Con esta técnica se recopilard informacion sobre el proceso de

preenvasado de los acontecimientos y observaciones a evaluar.

2.4.1.3 Anélisis documentario.

Con esta técnica se obtendra los datos de los documentos tanto
como procedimientos y registros que estén disponibles en la empresa.

24.2 Instrumentos de recoleccién de datos.

2.4.2.1 Hoja de observaciones.

Se registrard la informacion precisa de los acontecimientos y

observaciones del fenémeno, hecho o caso.

2422 Cuestionario.

Se obtendran datos relacionados al tema de interés realizando un

listado de preguntas durante la entrevista.

2.4.2.3 Hoja de Andlisis documentario.

Se registrara los datos que se obtengan de los analisis de los

documentos como fuente de informacién.

2.5 Procedimientos de analisis de datos

Procedimiento para la recoleccion de datos tiene la siguiente secuencia (véase figura
6):
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Observacion directa: Entrevista: Analisis documentario:

Se tomard la Se entrevistara a Se recopilara
informacién segun guia personal de las areas de documentacion digital y

de observacion directa calidad, almacén y fisico de las areas de
en el drea de produccién, realizando calidad, almacen y
preenvasado. preguntas produccion.

Figura 4. Flujo de procedimiento para la recoleccion de datos.
Fuente: Elaboracion propia

2.5.1  Anadlisis Estadistico e Interpretacion de los datos.

Después de la recoleccion de datos, el analisis estadistico de datos
comprendera las siguientes actividades:
1. Se usaran los modelos estadisticos estipulados en norma metrolégica peruana.
2. Se usaran Planes de muestreo estipulados en la norma metrologica peruana.
3. Interpretacion de los datos segun la norma metroldgica peruana.
4

Para el procesamiento de los datos se usara el MS-Excel y software MINITAB 18.0

2.6 Aspectos éticos.

2.6.1 Confidencialidad.

No se indicardn nombres de las personas, especificando solamente su cargo.

La informacidn sera de caracter pablico o no estratégico.
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2.7 Criterios de rigor cientifico.

2.7.1  Confiabilidad.

Se aplicara procedimientos estadisticos para la determinacion del nivel de

consistencia de los instrumentos de recoleccién de datos.

2.7.2 Validez.

Se validaran los instrumentos de recoleccion de datos y las propuestas para la

implementacion del trabajo de investigacion a través de juicio de expertos.

2.7.3  Trabajo Metddico.
Se usaran metodos estructurados y rigurosos para el desarrollo de la

investigacion, recoleccion de informacion bibliografica, trabajo de campo, andlisis de datos,

etc.
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I1l. RESULTADOS

3.1 Diagndstico de la empresa.

3.1.1 Informacion general.

Alicorp es una empresa de consumo masivo lider en el mercado peruano, con
operaciones industriales en seis paises de Latinoamérica: Argentina, Brasil, Chile,
Colombia, Ecuador y Per(, en donde esté su sede principal.

Exporta a mas de 23 paises y es la segunda empresa de consumo masivo mas

grande de los Andes.

Gestiona mas de 125 marcas lideres en los mercados de consumo masivo,
productos industriales y nutricion animal; crea experiencias extraordinarias para los

consumidores; innova de manera permanente, lo que genera bienestar para la sociedad.

Principales marcas:

Fideos Don Vittorio y Lavaggi
Detergentes Bolivar y Opal
Aceites Primor y Cocinero
Jabdn Bolivar y Marsella
Suavizante Bolivar

Galletas Casino y Tentacion
Margarina Manty

Mayonesa Alacena

© o N o 0o bk~ wDhPE

Crema de aji Tari

[EEN
o

. Refrescos Negrita

[EEN
[EEN

. Mazamorra Negrita

[EEN
N

. Harina Blanca Flor

[EEN
w

. Salsa Roja Don Vittorio

[EEN
SN

. Panetones Sayon
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Molino Santa Rosa, la edificacion se encuentra ubicado en Calle Loreto N°
460 — Callao, siendo unos de los principales molinos de la empresa ALICORP de Lima, el
producto de mas alta calidad que se fabrica es la Harina Santa Rosa en presentacion de
50 kg, ideal para la elaboracién de panes.

3.1.2  Descripcion del proceso productivo o de servicio

3121 Flujo de fabricacion de harina.

La harina se obtiene del trigo por molienda. Antiguamente esta
accion se realizaba de forma manual con la ayuda de dos piedras. Con el paso del tiempo se
empezaron a utilizar procesos mecénicos que utilizaban la fuerza del agua o el viento
(molinos) para realizar la molienda. Actualmente se emplean modernos molinos eléctricos
cuya capacidad y rapidez es notablemente superior. El proceso de fabricacion de harina tiene

las siguientes etapas (vease figura 3):

Recepcion e Inspeccion de Materia Prima, El trigo se somete a
diversas pruebas para determinar la cantidad de impurezas, humedad, granos dafiados, tipo
de trigo, etc., y de esta forma programar los siguientes pasos. Una vez aprobado, es

almacenado en silos en espera del momento oportuno para ser procesado.

Separacion Magnética y limpieza, El trigo se limpia con tres
elementos basicos: separador magnético, separadores con cribas y aspiracion. Este conjunto

permite eliminar desde elementos metalicos hasta elementos livianos como el polvo.

Acondicionamiento, Se agrega agua al trigo y se deja reposar de
6 a 24 horas. Hay un doble proposito: incrementar la correosidad del salvado para permitir
una separaciéon mas limpia del endospermo, y mejorar el estado fisico del grano para

aumentar la calidad de harina.

Molienda, el grano de trigo después de haber sido limpiado y
acondicionado, se pasa por el primer juego de rodillos para ser triturado. La velocidad del

cilindro superior es 2.5 mayor que la del cilindro inferior.
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Cribado, los cribadores o cernidores estan constituidos por una
serie de tamices los cuales tienen la funcion de separar el producto que entra a la maquina

proveniente de los molinos principalmente de trituracion.

Tamizado, Se pasa la harina elaborada por diferentes tamices que

separan las diferentes calidades de la harina.

Incorporacion de Aditivos, adicion de blanqueadores, aditivos

como sulfato ferroso.

Preenvasado, etapa donde el producto es llenado en un envase de

papel Kraft y sellar con una remalladora.

Harina de trigo, producto terminado embolsado y almacenado

para su distribucion.

3.1.2.2 Embolsadora.

La embolsadora utilizada en el proceso de preenvasado tiene las

siguientes caracteristicas (véase figura 4):

Modelo SIPEL BAG, sistema de simple operatividad y éptimo
rendimiento para embolsado de granos, pellets, balanceado, azucar, cereales, yerba,
fertilizantes material granulado que se deslice por gravedad Controla el llenado de 4 a 7

bolsas por minuto. Dependiendo del producto y la capacidad de la bolsa.

Capacidades y Resoluciones:
Capacidad maxima: 75 kg.
Capacidad minima: 25 kg.

Resolucion minima: 50 g.

Eal N

Error maximo: +/- 150 g.
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Recepcion e Inspeccion
de Materia Prima

Separacion Magnética

Limpieza

Acondicionamiento

Subproductos:
-Sémola
-Salvado
-Acemite

Moliendo y Cribado

Tamizado

Yo 0\ o - s 4 INCorporacion de Aditivos

Sacos de papel Kraft —» Embolsado

Harina de Trigo

Figura 5. Flujograma de Proceso de Produccion de Harina.
Fuente: Elaboracion Propia.

23



Figura 6. Imagenes del Proceso de Preenvasado de Sacos de Harina de La
Embolsadora N°1.
Fuente: Elaboracion Propia.

3.1.3  Analisis de la problematica.

3.131 Observacion directa.

Al realizar la observacién directa al proceso de preenvasado con

ayuda de la hoja de observaciones, se anotd lo siguiente:
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Al inicio de turno, no se observo verificacion de la balanza con
pesas patron asi mismo se hallé que el técnico de calidad realizaba el pesado de un saco de
harina de 50 kg. de forma horaria no considerando el peso del envase, cuando el resultado
daba igual 0 més de 51 kg. el técnico de calidad le informaba al operario de produccion para
que realice los ajustes a la bascula de la embolsadora, los pesos de la embolsadora no son

muy homogéneos.

3.1.3.2 Entrevista.

Se realizd la entrevista a través de un cuestionario a un personal
de cada area de produccion, almacén y calidad donde se obtuvo informacion referida sobre
costo por tonelada de producto, horarios de produccion, cantidad méaxima por hora de
produccion, cantidad de toneladas despachadas en sacos por mes donde también se accedio
a documentacion digital de control de pesos y picking por transporte.

3.1.3.3 Identificacion del problema en el proceso.

A partir de la entrevista con el personal de produccion, almacén y
calidad se aplicd las herramientas de los 5 porqués y el diagrama de Ishikawa para la

determinacion de la causa raiz significativa, donde se realizo los siguientes pasos:

Paso 1: disefio del diagrama de Ishikawa considerando 4
categoria: maquinaria/herramientas, meétodo/proceso, mano de obra y medio
ambiente/entorno, como efecto “excedente de producto en despacho al cliente” (véase

figura 7).

CAUSA EFECTO

MAQUINARIA

EXCEDENTE DE PRODUCTO EN
DESPACHO AL CLIENTE

v

MANO DE OBRA MEDIO AMBIENTE

Figura 7. Categorizacion del Diagrama de Ishikawa.
Fuente: Elaboracion propia.
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(véase figura 8).

Paso 2: uso de los 5 porqués para determinar las posibles causas

Las envasadoras llenan por

se presenta desviacion en el

No se realiza el ajuste

MAQUINARIA/HERRAMIENTAS R K X X R oportuno de |a balanza del
encima de la cantidad nominal pesaje del equipo X
equipo
No se realiza control exhaustivo | No existe procedimiento de
METODO/PROCESO
de pesos control de pesos
La actividad de control de pesos | Necesitan sensibilizacion
MANO DE OBRA no estaincluidacomo tarea | sobre los costos que generan
prioritaria del técnico de calidad | los excedentes de producto
El punto de muestreo esta
MEDIO AMBIENTE/ENTORNO distante del registro de Infraestructura de la planta

resultados

Figura 8. Determinacion de las causas usando los 5 porqués.
Fuente: Elaboracion propia.

Paso 3: una vez determinada las posibles causas estos son

colocados en el diagrama de Ishikawa segun la categoria que corresponda (véase figura 9).

CAUSA EFECTO

MAQUINARIA

No serealiza el ajuste
oportuno de labalanza del ——
equipo

No existe
procedimiento de
control de pesos

EXCEDENTE DE PRODUCTO EN
DESPACHO AL CLIENTE

v

Necesitan sensibilizacién
sobre los costos que generan
los excedentes de producto

Infraestructura
de laplanta

MANO DE OBRA

MEDIO AMBIENTE

Figura 9. Diagrama de Ishikawa con las posibles causas por cada categoria.
Fuente: Elaboracion propia.

Paso 4: se lista todas las posibles causas por categoria (véase tabla
2).
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Tabla 2
Listado de Causas por Categoria.

Categoria Causa

No se realiza el ajuste

Maquinaria/herramientas oportuno de la balanza del equipo

. No existe procedimiento de
Método/proceso

control de pesos
Necesitan sensibilizacion
Mano de obra sobre los costos que generan los
excedentes de producto

Medio ambiente/entorno Infraestructura de la planta

Nota: Elaboracion propia.

Paso 5: se establece 6 criterios para evaluar las posibles causas
asignandole una abreviatura para colocarlas en el encabezado de la tabla de valoracion (véase
tabla 3).

Tabla 3
Listado de Criterios y Abreviatura
Criterio Abreviatura
Es un factor que lleva el problema. ¢es factor?
Esto ocasiona directamente el problema. ¢causa directa?
Si esto es eliminado, se corregiria el problema. ¢solucion directa?
Se puede plantear una solucion factible. ¢solucion factible?
Se puede medir si la solucién funciono. ¢es medible?
La solucion es de bajo costo. ¢bajo costo?

Nota: Elaboracion propia.

Paso 6: se establece una escala de calificacion y peso para los

criterios (véase tabla 4).
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Tabla 4
Escala de Beneficio.

Escala Beneficio
1 Bajo
2 Regular
3 Alto

Nota: Elaboracion propia.

Paso 7: disefio de una tabla donde se realizara la valoracion de
los criterios segun la escala establecida para la evaluacion de cada causa posible y determinar
cudl es la mas significativa y plantear una solucion (véase figura 10).

MAQUINARIA/HERRAMIENTAS

No se realiza el ajuste oportuno
de la balanza del equipo

Realizar los ajustes de la balanza
en el instante que se presente la
desviacion

3 3 1 3 16

No existe procedimiento de

Disefio de un procedimiento de

METODO/PROCESO 3 3 3 3
control de pesos control de pesos
Necesitan sensibilizacion sobre Capacitacion al personal
MANO DE OBRA los costos que generan los involucrado al proceso de 1 1 2 3 1 2 10
excedentes de producto preenvase
Instalacion de un modulo cerca
MEDIO AMBIENTE/ENTORNO Infraestructura de la planta u 1 1 1 1 1 1 6

del punto de muestreo

Figura 10. Tabla de valoracion.
Fuente: Elaboracion propia.

Luego de realizar los pasos mencionados se determind que la
causa “No existe procedimiento de control de pesos” es la mas significativa el cual obtuvo
el mayor puntaje (18) y la solucién propuesta para este es el “disefio de un procedimiento de

control de pesos”.

3.1.34 Anadlisis documentario.

Se realiz6 la revision de documentos segin los objetivos

planteados, se resume en la siguiente tabla el motivo y objetivo de revision (véase tabla 5).
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Tabla s

Relacion de Documentacion con Objetivos de Revision

Documento Motivo Objetivo
Registro  Control de Conocer la -Realizar el diagnostico del
producto en proceso, frecuencia de toma de método de control de pesos

embolsado y a granel

Picking por transporte

Reporte  mensual de
toneladas despachas en sacos

por unidades de transporte

las  muestras, los
valores y cantidad de
estos

Conocer el peso
en T y la cantidad de
sacos despachados por

unidad de transporte

Conocer el peso
en T despachas por

unidades de transporte

actual.

-Analizar los valores,
frecuencias y cantidad de las
muestras.

-ldentificar las diferencias del
peso solicitado vs el peso
despachado.

-Analizar las diferencias y
evaluar el comportamiento de
enero a diciembre 2017.
-Determinar  las  pérdidas
econdmicas estimada mediante

el promedio mensual

Nota: Elaboracién propia.

3.1.35 Diagndstico del método de control de pesos actual.

Habiendo revisado la documentacion de control de productos en
proceso, embolsados y a granel se observo en la columna con encabezado “PESO SACO”

lo siguiente (véase figura 11).:

1. No existe parametros de maximos y minimos tampoco alertas de estos

2. La frecuencia es aleatoria y al criterio del técnico de calidad.

3. Enun turno de 10 horas como maximo se ha recolectado 10 muestras siendo
una cantidad 5 veces menor que lo dispuesto en la norma metroldgica peruana
002-2008.

4. No se presencia ningun grafico donde se aprecie el comportamiento de los

valores.
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b [ahCﬂrE' CONTROL DE PRODUCTOS EN PROCESO,EMBOLSADOS y A GRANEL - BORRAR
g DATOS
f Ingresar Fecha | 8noviembre de 2016 |
3 [ 1
b CONTROL DE HARINAS ESPECIALES CONTROL DE HARI
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|| Fect |voma| congo oo | S [ B | CER eRRo | ascom. |00 | & OF OBSERVACIONES HORA | CODIGO |HERRD ASCOR. | (ro0 | ard
! Obnov | 0730 | 6006001 | OK | 133 | 150 | 0s¢ | ok | A |%008| % arranque y tamizado 1000 | 17922 00 | 3
0 08-nov | 08:00 | 6806001 ok | 133 | 150 | os | ok | sa 20 100 | 1792 004 | 1
1 08-nov | 08:30 6806001 0K 133 15.0 0.5 0K SIA 50.04 383 Gluten oficial 13.5 11:00 17922 20.06 kil
2 08-nov | 09:00 6806001 0K 133 148 55, 0K SIA 544 11:30 17922 20.04 47
3| [TOonov [0030| w00t | oK | 15 | 18 | 0% | oK | SA 57 = | mn 0% | o
4 : 08-nov | 10:00 6806001 0K 133 147 0.57 0K SIA 50.06 819 13:00 17922 20.02 64
5 R 08-nov | 10:30 6806001 0K 133 149 0.57 0K SIA 50.10 960 Humedad oficial 14.8 1330 17922 20.04 74
§ 08-nov | 11:00 6806001 0K 130 149 0.57 0K SIA 101
7 08-nov | 11:30 6806001 0K 130 148 0.57 0K SIA 5012 1242
g | T o8nov [ 1200 6806001 0K 133 | 19 [ 0% | ok | sa 1383
9 : 08-nov | 13:00 6806001 0K 133 147 0.56 0K SIA 50.00 1770
0 |n| O8nov | 13:30 6806001 0K 130 146 0.5 0K SIA 1883
110/ 08nov | 14:00 6806001 0K 133 147 0.57 0K SIA 4998 2050 Ceniza oficial 0.55
2 08-nov | 14:30 6806001 0K 133 148 0.58 0K SIA 218
3 08-nov | 15:00 6806001 0K 133 147 0.57 0K SIA 50.06 2%
4 08-nov | 1530 17639 0K 126 146 0.57 0K 0K 50.04 3 Cambio de produccion
5 08-nov | 16:00 17639 0K 126 147 0.58 0K 0K 168
6 08-nov | 16:30 17639 0K 126 147 0.57 0K 0K 50.06 304
2 08-nov
3 08-nov | -

UL TS O = e el Reqistio Prod  Registro Despachos & omentanes o Resumen Harinas Especiales 4NTIKN b

_

Figura 11. Control de productos en proceso, embolsados y a granel.

Nota: Recuperado de los registros del area de calidad de la empresa ALICORP S.A.A.
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3.1.4  Situacion actual del Proceso de envasado.

En el area de almacén en el proceso de los despachos a los clientes,
analizaremos los picking por transporte mediante un muestreo aleatorio, donde
determinaremos la cantidad de ejemplares segin un muestreo preliminar, en esta etapa se
reflejaré las desviaciones que se halla presentado en el proceso de envasado, mostrando el
excedente de producto representados en kilogramos.

3141 Picking por transporte.

Determinacion de la muestra, se tomé 40 registros de forma
aleatoria de picking por transporte de vehiculos de la categoria O4 y N3 con capacidades
mayores a 25 toneladas de carga Gtil como datos preliminares, para determinar el tamafio de

muestra, de estos se extrajo la siguiente informacidn (vease figura 10):

1. Unidades de sacos despachados, ubicado en la sexta columna con encabezado
“Unidades”.
2. Peso total de sacos despachados, ubicado en la novena columna con

encabezado “Peso Kgs”.
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Figura 12. Picking por Transporte.
Nota: Recuperado de los registros del area de almacén de la empresa ALICORP S.A A.
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Habiendo obtenido la informacion, se disefi®é un cuadro donde

consideramos el siguiente encabezado (véase figura 13):

1. Cantidad de sacos (und); corresponde a los sacos despachados por cada
unidad.

2. Peso de Carga (kg); es el valor del peso bruto calculado multiplicado por la
cantidad de sacos.

3. Peso de Picking por transporte (kg); es el valor extraido de los documentos
de picking de transporte de la columna “Peso Kgs”.

4. Diferencia (kg); es el valor de la resta entre peso de carga y peso de picking
por transporte.
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i Peso de
Cantidad Peso Peso Carga L . )
] sacode | Peso Bruto Peso de Picking | Diferencia
de Sacos Nominal I Kraft (Kg) C.S.xP.B. (Kg) (Kg)
(Und) (ka) |P%7 I (Kg) I I
(Kg)
850.00 50.00 0.22 50.22 42,682.79 42,797.00 114.21
600.00 50.00 0.22 50.22 30,129.03 30,190.20 61.17
610.00 50.00 0.22 50.22 30,631.18 30,694.59 63.41
780.00 50.00 0.22 50.22 39,167.74 39,277.80 110.06
570.00 50.00 0.22 50.22 28,622.58 28,685.26 62.68
640.00 50.00 0.22 50.22 32,137.63 32,216.69 79.06
610.00 50.00 0.22 50.22 30,631.18 30,701.63 70.45
560.00 50.00 0.22 50.22 28,120.43 28,175.83 55.40
520.00 50.00 0.22 50.22 26,111.83 26,182.33 70.50
820.00 50.00 0.22 50.22 41,176.34 41,278.05 101.71
800.00 50.00 0.22 50.22 40,172.04 40,254.39 82.35
800.00 50.00 0.22 50.22 40,172.04 40,283.32 111.28
580.00 50.00 0.22 50.22 29,124.73 29,183.27 58.54
640.00 50.00 0.22 50.22 32,137.63 32,208.66 71.02
770.00 50.00 0.22 50.22 38,665.59 38,747.56 81.97
690.00 50.00 0.22 50.22 34,648.38 34,727.38 79.00
690.00 50.00 0.22 50.22 34,648.38 34,717.68 69.30
730.00 50.00 0.22 50.22 36,656.99 36,739.46 82.48
710.00 50.00 0.22 50.22 35,652.69 35,743.96 91.27
540.00 50.00 0.22 50.22 27,116.13 27,170.09 53.96
530.00 50.00 0.22 50.22 26,613.98 26,671.46 57.49
530.00 50.00 0.22 50.22 26,613.98 26,681.31 67.33
770.00 50.00 0.22 50.22 38,665.59 38,769.60 104.01
580.00 50.00 0.22 50.22 29,124.73 29,199.00 74.27
660.00 50.00 0.22 50.22 33,141.93 33,215.84 73.91
630.00 50.00 0.22 50.22 31,635.48 31,698.75 63.27
560.00 50.00 0.22 50.22 28,120.43 28,184.26 63.83
670.00 50.00 0.22 50.22 33,644.08 33,725.84 81.76
770.00 50.00 0.22 50.22 38,665.59 38,742.92 77.33
700.00 50.00 0.22 50.22 35,150.54 35,221.89 71.36
700.00 50.00 0.22 50.22 35,150.54 35,244.04 93.50
810.00 50.00 0.22 50.22 40,674.19 40,764.89 90.70
730.00 50.00 0.22 50.22 36,656.99 36,734.70 77.71
750.00 50.00 0.22 50.22 37,661.29 37,759.58 98.30
700.00 50.00 0.22 50.22 35,150.54 35,221.89 71.36
800.00 50.00 0.22 50.22 40,172.04 40,283.72 111.68
620.00 50.00 0.22 50.22 31,133.33 31,207.12 73.79
750.00 50.00 0.22 50.22 37,661.29 37,758.08 96.79
710.00 50.00 0.22 50.22 35,652.69 35,746.45 93.77
610.00 50.00 0.22 50.22 30,631.18 30,707.15 75.97
Figura 13. Muestreo Preliminar de Registros de Picking por Transporte de Categorias
N3 Y O4.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Prueba de normalidad de Anderson-Darling para Diferencias

(Kg) de cuadro de datos preliminares.

Con el software Minitab 18.0 en la figura 11 se muestra la prueba
de normalidad para los datos de la columna de Diferencia (Kg) del cuadro de datos
preliminares, para la cual se planted las siguientes hipdtesis para un nivel de significancia de
0=0.05

Hipdtesis:

H,: los datos obtenidos de Diferencia (Kg) del cuadro de datos preliminares, se distribuye
normalmente.
H;: los datos obtenidos de la Diferencia (Kg) del cuadro de datos preliminares, no se

distribuye normalmente.

Se utilizé el siguiente criterio de decision:
Sl: Valor p > a; se Acepta H,
SI: Valor p < a; se Rechaza H,

Segun la figura 14 se observa que la distribucion de los datos
presenta comportamiento de distribucion normal, debido a que el “Valor p” que fue 0.058
estd por encima de a, por el cual se acepta la hip6Otesis nula, los datos obtenidos de Diferencia
(Kg) del cuadro de datos preliminares, se distribuye normalmente. Por lo tanto, podemos

continuar con la determinacion de muestra a partir de los datos preliminares.
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Grafica de probabilidad de Diferencia(Kg)
Normal - 95% de IC
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Figura 14. Grafica de probabilidad de Diferencia (Kg).

Nota: Grafico elaborado en el software MINITAB 18.0, Desv.Est=Desviacion

estandar, Valor p=Nivel de significacion.

Media 79.70
Desv.Est. 16.71
N 40
AD 0.712

Valor p 0.058

Con el software Minitab 18.0 se determind el tamafio de muestra

utilizando “tamafio de la muestra por estimacion” donde se calcula el tamafno de muestra

para estimar un parametro dentro de un margen de error especificado, obteniendo los

siguientes resultados (véase figura 15)
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Método

Parametro

Distribucién

Desviacidn estandar

Nivel de confianza

Intervalo de confianza
Resultados

Margen

de error

3.985

Tamafio de la muestra para estimacion

Media

Normal

16.71 (estimacion)
95%

Bilateral

Tamafio
de la

muestra

70

Figura 15. Resultados de tamafio de la muestra para estimacion
Nota: Resultados obtenidos del software MINITAB 18.0

Segun en la figura 15 se muestra que considerando un margen de

error 3.985 el 5% de la media el tamafio de la muestra es de 70 datos.

Analisis del muestreo de Picking por transporte, habiendo

realizado el muestreo correspondiente a 70 ejemplares de documentos de Picking por

transporte (véase figura 16) y sabiendo el costo por tonelada de producto de harina que es

S/. 1,024.00 se obtuvo los totales por cada encabezado mostrando los siguientes resultados

(véase tabla 6):
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Cantidad Peso (PEED ElR L. . . Perdida
R saco de Peso Bruto |Peso de Carga |Peso de Picking Diferencia N
de Sacos Nominal 1 Kraft (Ka) (Ka) (Ka) (Ka) monetaria
(Und) (Ka) Ll (s/.)
(Kg)

640.00 50.00 0.22 50.22 32,137.63 32,214.12 76.49 | S/ 78.32
840.00 50.00 0.22 50.22 42,180.64 42,281.03 100.39 | S/ 102.80
700.00 50.00 0.22 50.22 35,150.54 35,244.04 93.50 | S/ 95.74
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,225.70 70.86 | S/ 72.56
820.00 50.00 0.22 50.22 41,176.34 41,289.16 112.82 | S/ 115.53
840.00 50.00 0.22 50.22 42,180.64 42,288.20 107.56 | S/ 110.14
770.00 50.00 0.22 50.22 38,665.59 38,773.08 107.49 | S/ 110.07
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,252.82 97.98 | S/ 100.33
670.00 50.00 0.22 50.22 33,644.08 33,712.72 68.63 | S/ 70.28
670.00 50.00 0.22 50.22 33,644.08 33,731.56 87.47 | S/ 89.57
690.00 50.00 0.22 50.22 34,648.38 34,725.65 77.27 | S/ 79.12
730.00 50.00 0.22 50.22 36,656.99 36,760.36 103.37 | S/ 105.85
520.00 50.00 0.22 50.22 26,111.83 26,169.79 57.97 | S/ 59.36
810.00 50.00 0.22 50.22 40,674.19 40,752.28 78.09 | s/ 79.97
520.00 50.00 0.22 50.22 26,111.83 26,185.20 73.37 | S/ 75.14
740.00 50.00 0.22 50.22 37,159.14 37,252.03 92.90 | S/ 95.13
540.00 50.00 0.22 50.22 27,116.13 27,180.93 64.81 | S/ 66.36
640.00 50.00 0.22 50.22 32,137.63 32,204.16 66.52 | S/ 68.12
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,247.39 92.56 | S/ 94.78
740.00 50.00 0.22 50.22 37,159.14 37,246.46 87.32 | s/ 89.42
520.00 50.00 0.22 50.22 26,111.83 26,179.46 67.63 | S/ 69.25
780.00 50.00 0.22 50.22 39,167.74 39,257.82 90.09 | S/ 92.25
580.00 50.00 0.22 50.22 29,124.73 29,195.50 70.77 | S/ 72.47
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,238.35 83.52 | S/ 85.52
800.00 50.00 0.22 50.22 40,172.04 40,283.32 111.28 | S/ 113.95
690.00 50.00 0.22 50.22 34,648.38 34,721.84 73.45 | S/ 75.22
550.00 50.00 0.22 50.22 27,618.28 27,677.66 59.38 | S/ 60.80
730.00 50.00 0.22 50.22 36,656.99 36,741.30 84.31 | S/ 86.33
820.00 50.00 0.22 50.22 41,176.34 41,285.05 108.71 | S/ 111.31
650.00 50.00 0.22 50.22 32,639.78 32,718.12 78.34 | S/ 80.22
820.00 50.00 0.22 50.22 41,176.34 41,285.46 109.12 | S/ 111.74
580.00 50.00 0.22 50.22 29,124.73 29,190.26 65.53 | S/ 67.10
590.00 50.00 0.22 50.22 29,626.88 29,698.87 71.99 | S/ 73.72
750.00 50.00 0.22 50.22 37,661.29 37,759.58 98.30 | S/ 100.66
820.00 50.00 0.22 50.22 41,176.34 41,263.63 87.29 | s/ 89.39
780.00 50.00 0.22 50.22 39,167.74 39,277.41 109.67 | S/ 112.30
580.00 50.00 0.22 50.22 29,124.73 29,187.35 62.62 | S/ 64.12
530.00 50.00 0.22 50.22 26,613.98 26,686.37 72.39 | s/ 74.13
800.00 50.00 0.22 50.22 40,172.04 40,272.07 100.03 | s/ 102.43
560.00 50.00 0.22 50.22 28,120.43 28,187.92 67.49 | S/ 69.11
800.00 50.00 0.22 50.22 40,172.04 40,274.88 102.84 | S/ 105.31
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,243.42 88.58 | S/ 90.71
530.00 50.00 0.22 50.22 26,613.98 26,671.20 57.22 | s/ 58.59
710.00 50.00 0.22 50.22 35,652.69 35,730.41 77.72 | S/ 79.59
760.00 50.00 0.22 50.22 38,163.44 38,266.86 103.42 | S/ 105.91
550.00 50.00 0.22 50.22 27,618.28 27,690.09 71.81 | S/ 73.53
590.00 50.00 0.22 50.22 29,626.88 29,704.50 77.62 | S/ 79.49
630.00 50.00 0.22 50.22 31,635.48 31,700.33 64.85 | S/ 66.41
620.00 50.00 0.22 50.22 31,133.33 31,214.90 81.57 | S/ 83.53
850.00 50.00 0.22 50.22 42,682.79 42,796.76 113.96 | S/ 116.70
740.00 50.00 0.22 50.22 37,159.14 37,243.86 84.72 | S/ 86.76
630.00 50.00 0.22 50.22 31,635.48 31,724.69 89.21 | S/ 91.35
540.00 50.00 0.22 50.22 27,116.13 27,180.12 63.99 | S/ 65.53
620.00 50.00 0.22 50.22 31,133.33 31,195.91 62.58 | S/ 64.08
600.00 50.00 0.22 50.22 30,129.03 30,202.54 73.51 | s/ 75.28
700.00 50.00 0.22 50.22 35,150.54 35,240.87 90.34 | S/ 92.50
520.00 50.00 0.22 50.22 26,111.83 26,185.20 73.37 | S/ 75.14
740.00 50.00 0.22 50.22 37,159.14 37,255.38 96.24 | S/ 98.55
530.00 50.00 0.22 50.22 26,613.98 26,673.86 59.88 | S/ 61.32
710.00 50.00 0.22 50.22 35,652.69 35,736.11 83.43 | S/ 85.43
820.00 50.00 0.22 50.22 41,176.34 41,268.58 92.24 | S/ 94.45
840.00 50.00 0.22 50.22 42,180.64 42,262.89 82.25 | S/ 84.23
670.00 50.00 0.22 50.22 33,644.08 33,730.89 86.80 | S/ 88.88
520.00 50.00 0.22 50.22 26,111.83 26,172.14 60.32 | S/ 61.77
750.00 50.00 0.22 50.22 37,661.29 37,763.73 102.44 | S/ 104.90
840.00 50.00 0.22 50.22 42,180.64 42,286.09 105.45 | S/ 107.98
810.00 50.00 0.22 50.22 40,674.19 40,788.08 113.89 | S/ 116.62
700.00 50.00 0.22 50.22 35,150.54 35,237.36 86.82 | S/ 88.91
670.00 50.00 0.22 50.22 33,644.08 33,723.15 79.06 | S/ 80.96
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,254.62 99.79 | S/ 102.18
48,120.00 - - - 2,416,348.21 2,422,263.43 5,915.23 | S/ 6,057.19
Figura 16. Muestreo Calculado para los Registros de Picking por Transporte de Categorias

N3y O4, Diferencia y Perdida Monetaria.
Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 6
Picking por Transporte de Categorias N3 Y O4

Costo por kilogramo de producto S/.1.024
Total, cantidad de Total, peso de picking . ] Total, perdida
Total, peso de carga Total, diferencia )
5acos por transporte monetaria
(kg) (kg)
(und) (kg) ()
48,120.00 2,416,348.21 2,422,263.43 5,915.23 S/, 6,057.19

Nota: Elaboracion propia

De los 70 ejemplares (0 muestras) se obtiene que genera una
pérdida de S/. 6,057.19 valor obtenido al multiplicar el total de diferencia con el costo por
kilogramo de producto. Siendo el total de diferencia el 0.245% del total de peso de carga lo
cual disminuyendo el 30% valor que sera propuesto como inicio de implementacion del
procedimiento, mientras este se encuentre mas sélido el porcentaje aumentara
progresivamente, aplicando el procedimiento de control de pesos se obtendrd un porcentaje
de 0.172% de perdida de producto pudiendo tener un monto de S/. 1,813.7 menos de pérdida

econdmica en los 70 ejemplares.

Estimacion de Pérdida Anual, con la informacion brindada del
area del almacén de las toneladas despachadas por mes y del area de produccion del costo
por tonelada, se disefidé una tabla donde se incluye la perdida estimada con un porcentaje
0.245% determinada en el muestreo de picking de transporte, se obtuvo lo siguiente (véase

tabla 7 y figura 17):
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Tabla 7
Pérdidas Econdmicas de Toneladas Despachas en Sacos por Mes — Afio 2017

Costo por tonelada de producto S/ 1,024.00

Porcentaje de excedente de producto promedio 0.245%

Excedenteen T

Mes T despachadas en estimaro EX(-:edente ens/.
Sacos (0.245%) Estimado
Enero 5,340.00 13.08 S/13,396.99
Febrero 7,119.00 17.44 S/17,860.15
Marzo 4,866.00 11.92 S/12,207.82
Abril 8,771.00 21.49 S/22,004.68
Mayo 12,747.00 31.23 S/31,979.67
Junio 5,131.00 12.57 S/12,872.65
Julio 6,773.00 16.59 S$/16,992.10
Agosto 4,688.00 11.49 S/11,761.25
Setiembre 9,948.00 24.37 S/24,957.54
Octubre 11,732.00 28.74 S/29,433.24
Noviembre 15,407.00 37.75 S/38,653.08
Diciembre 8,379.00 20.53 S/21,021.24
Total 100,901.00 247.21 S/253,140.43

Nota: Elaboracién propia.



PERDIDAS ECONOMICAS ESTIMADAS DE TONELADAS
DESPACHADAS EN SACOS POR MES - ANO 2017

$/38,653.08
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Figura 17. Pérdidas econdmicas estimadas de toneladas despachadas en sacos por
mes afio 2017
Fuente: Elaboracion propia.

La perdida econdmica estimada representada en soles fue de S/.
253,140.43, este valor es lo que perderia en un periodo de 12 meses de enero a diciembre si
mantuviera el control de pesos actual, aplicando la propuesta del procedimiento de control
de pesos segun NMP 002-2008 este valor se reduciria a S/. 177,198.30 disminuyendo un
30%, esto se cumpliria al determinar como limite superior 50085.75 g, el excedente tolerable
de 85.75 g representa el 0.172% y este es un valor menor a lo calculado en el muestreo de

picking por transporte (0.245%).
3.2 Propuesta de investigacion.
3.21  Fundamentacion.
Esta propuesta consiste en dar a conocer un procedimiento de control de pesos
basado en la NMP 002-2008 Cantidad de producto en preenvases, donde este se enfocara en

los controles estadisticos de los limites determinados por la norma y fabricante para asi

obtener un producto con el peso correcto, lo declarado en el envase.
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3.211 Normatividad.

Los sacos de harina al igual que los productos que se producen en
ALICORP S.A A. estan sujetos a diferentes regulaciones, tal como leyes, normas técnicas y
normas metroldgicas por las cuales se encuentran en la obligacién de declarar ciertas
caracteristicas del producto. En el caso de los sacos de harina en particular, segin la NMP
001-2014 Requisitos para el etiquetado de productos preenvasados 4° Edicion, el 29 de
diciembre de 2014. La etiqueta de un producto preenvasado debe llevar una indicacién de
la cantidad neta del producto en la cara de visualizacion principal.

La ley N°28405 establecio de manera obligatoria el rotulado que
incluye la declaracion del peso o volumen neto para todos los productos industriales
manufacturados de uso o consumo final, nacional o importado, que sean comercializados en

el territorio nacional.

La comision de Proteccion al Consumidor del INDECOPI,
impondra las sanciones correspondientes, en caso de incumplimiento del Articulo 3 de la
ley. Las sanciones a imponer seran las establecidas en el Articulo 41 de Decreto Legislativo

N°716, Ley de proteccion al consumidor.

3.2.2  Objetivos de la propuesta.

1. Reducir la probabilidad que un producto terminado tenga un peso menor
a lo declarado en el envase (50 kg).

2. Reducir las pérdidas economicas al controlar el limite superior
estrictamente debido a que este es la principal causa de tal excedente de
producto.

3. Visualizar en tiempo real las desviaciones presentadas lo cual permitira
tomar una accion inmediata (ajustar bascula de la embolsadora) para
corregir el error en el momento oportuno.

4. Almacenar los registros de cada produccion de forma ordenada colocando
los archivos por fecha de produccion.

5. Capacitar al personal
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3.2.3  Desarrollo de la propuesta.

3.231 Procedimiento de control de pesos en el proceso de

preenvasado.

Objetivo

Especificar los pasos para la toma de muestras, pesado y registro

de datos obtenidos.

Alcance

El presente documento contempla las actividades desde la toma

de muestra hasta el guardado de documento electrénico.

Responsable

Ingeniero de Calidad, Técnico de laboratorio y/o la persona

asignada por calidad son los responsables de la correcta aplicacion de este procedimiento.

Descripcion

1. Verificacion de balanza con pesas patrén

2. Realizar latoma de 5 muestras de sacos de 50 Kg de la salida de embolsadora
cada hora, el pesado se hara con la balanza de plataforma ubicado a lado del
equipo.

3. Registrar los datos obtenidos en el formato MOL-FR-001

4. Digitar los datos en la plantilla en Excel llamado “Control de Pesos”

5. Reportar las desviaciones al encargado de produccion segln lo siguiente
criterios:
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» Deficiencia tolerable 500.00g

« Excedente tolerable 85.75¢

e ErrorT1
e ErrorT2
e Error T3

« Error promedio (EP)

« Limite error de la muestra (LEM)

« EP+LEM

. Al finalizar el turno guardar copia de la plantilla en Excel cambiando el

nombre “Control de Pesos” por fecha de la produccion ejemplo: 02.12.2017.

Registro y documentos

MOL-FR-001 Registro de Pesos De Muestras
MOL-PR-002 Procedimiento para la digitacion de datos en la plantilla de
control de pesos.

Control de Pesos.xls
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PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PESOS EN EL PROCESO DE PREENVASADO

2z > o
e EJ Verificacion de
g = balanza con
s = pesas patron
= S al inicio de
g0 turno
| e A

h 4

L <€ Realizar la toma de 5 muestras de sacosde 50

O o Kg de la salida de embolsadora cada hora, el

% - pesado se hara con la balanza de plataforma
5] : :

Oz ubicado a lado del equipo.

L h4

=45 Registrar los datos

8 = obtenidos en el formato

L5 MOL-FR-001

Z w

= 3

=3

Digitar los datosen
la plantilla en Excel
llamado “Control
dePesos”

DIGITACON DE
DATOS

Reportar
desviaciones al
area de produccion
para su correccion

Limites:
- Deficiencia tolerable 500.00g
- Excedente tolerable 85.75

REPORTE DE LAS
DESVIACIONES

CONFORME

Alfinalizar el turno guardar copia de la
plantilla en Excel cambiando el nombre
“Control de Pesos” por fecha de la
produccidn ejemplo: 02.12.2016

GUARDAR
PLANILLA

Figura 18. Flujograma del procedimiento de control de pesos en el proceso de
preenvasado.
Fuente: Elaboracion propia.

45



3.2.3.2 Procedimiento de digitacion de datos en plantilla de control
de pesos.

Objetivo

Especificar los pasos para la digitacion de los datos obtenidos de
las muestras tomadas del area de preenvasado.

Alcance

El presente documento contempla las actividades desde el registro
hasta la digitacion de los datos en la plantilla de control de pesos.

Responsable

Ingeniero de Calidad, Técnico de laboratorio y/o la persona

asignada por calidad son los responsables de la correcta aplicacion de este procedimiento.

Descripcion

1. Trascribir los datos de los pesos obtenidos de las muestras a la plantilla de control de
pesos en la columna con nombre “Cantidad Real (g)”, la unidad de medida debe ser

en gramos ejemplo: 50,205.00 g; 50,118.00 g (véase figura 19).

50,223

SO Soa

SO 10

SO =28

SO, =20

S0, 169

50,285

S0, 200

oL
o2
o=
O
oS SO, 167
oo
orF
o8
o9
o

50,211

Figura 19. Dos primeras
columnas de la planilla en Excel
Fuente: Elaboracién propia.
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2. Visualizar grafico de control de pesos y tabla de resultados preenvase inadecuado
para detectar las desviaciones segun los limites establecidos. En la columna llamado
“Cantidad Real — Tara”, las celdas con valores fuera de especificacion se

tornearan de color rojo, marron y azul segun corresponda (véase figura 20)

Leyenda
50,086 <
49,500 >
49,000 >

Figura 20. Leyenda de la planilla en Excel.
Fuente: elaboracion propia.

Ejemplo: en este caso los valores marcados con rojo, estan por

encima de 50,0869 superando la excedente tolerable (véase figura 21).

Figura 21. Valores fuera de especificacion
de excedente tolerable.
Fuente: elaboracion propia.

3. El lote de produccion serd puesto en observacion seglin los resultados
correspondiente a los 5 criterios establecidos. Si alguno de estos criterios resulta con
“NOK?”, el lote serd observado, excepto el criterio “ERROR PROMEDIO(EP)” que
si en caso resulta “NOK” este pasara al segundo filtro “ERROR PROMEDIO(EP) +
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LIMITE ERROR DE LA MUESTRA(LEM)” si este obtiene un resultado “OK” el

lote de produccion es aceptado de lo contrario sera rechazado.

Ejemplo: en este caso el criterio ERROR PROMEDIO (EP) resulta rechazado, pero
como se indica lineas arriba, si este valor sale negativo, se utiliza el segundo filtro el
criterio EP+LEM en el cual si este resulta un valor positivo el lote es aceptado (véase
figura 22).

RESULTADOS DE PREENVASE INADECUADO

Valor Resultado

13 (0] ¢

T2 (0] ¢

ERROR PROMEDIO (EP) 8.41 \[0] ¢

LIMITE ERROR DE LA MUESTRA(LEM) 21.10 -
EP + LEM 12.69 (0]14

Figura 22. Cuadro de resultado de planilla en Excel
Fuente: elaboracion propia.

N
N
L - B

Grafico de control de pesos, se refleja el comportamiento de las muestras segun los

criterios durante su recolecta.

GRAFICO DE CONTROL DE PESOS
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4960000 T1- 49,500
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49,400.00
49,300.00
49,200.00
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48,800.00
48,700.00
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48,500.00
48,400.00
48,300.00
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# MUESTRAS

PESOS

Figura 23. Grafico de control de pesos.
Fuente: elaboracion propia.
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PROCEDIMIENTO DE DIGITACION DE DATOS EN PLANTILLA DE CONTROL DE PESOS

(1}
[a)
& 2 Trascribir los
oL datos de los
= P pesos
G] obtenidos
@)
: :
I_
e
DD: Visualizar grafico de control
g de pesos y tablade
= resultados
<
2 |
W
S - -
Ll
o -
= Aceptacion de lote NO conFORME—®{  Lote Bloqueado
@)
z
‘O
0 v ol
E CON?RNE
Q
<
Lote Liberado

Figura 24. Flujograma del procedimiento de digitacion de datos en plantilla de control de
pesos.
Fuente: Elaboracion propia.

3.2.33 Plan de capacitacion

Objetivo

Especificar los temas referentes al procedimiento de control de

pesos Y la secuencia de estos.
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Alcance

El presente documento contempla los temas referentes al

procedimiento de control de pesos e importancia de estos.
Responsable
Asesor externo, ingeniero de calidad y técnico de laboratorio.
Descripcion
Capacitar al personal involucrado abarcando los temas siguientes:
Dirigido a personal del area de produccion y calidad
a) Importancia de tener un procedimiento de control de pesos en el proceso de
preenvasado en el aspecto econémico y legal.
b) Descripcidn del procedimiento de control de pesos en el proceso de preenvasado
segun NMP 002-2008

Dirigido a personal del area de calidad

a) Procedimiento de control de pesos en el proceso de preenvasado

b) Procedimiento de digitacion de datos en plantilla de control de pesos

El enfoque para el area de calidad sera de forma técnica, debido

a la funcionalidad de la planilla en Excel y fundamentos de los métodos utilizados.

Los temas se distribuiran en secciones de la siguiente manera: (véase figura 25)
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TEMA Cantidad de Nl’Jme_ro de
Horas Secciones
Importancia de tener un procedimiento de control
de pesos en el proceso de preenvasado en el 2 1
aspecto econdmico Y legal.
Descripcion del procedimiento de control de
pesos en el proceso de preenvasado segin NMP 4 2
002-2008
Procedimiento de control de pesos en el proceso 3 4
de preenvasado
Procedimiento de digitacion de datos en plantilla 3 4
de control de pesos
Total de horas 22 11

Figura 25. Tiempo de duracion por cada tema y nimero de secciones.

Fuente: Elaboracion Propia.

Las fechas de las secciones se realizaran segun la disponibilidad de las areas que seran

capacitadas.

3.234

Dicha propuesta se implementara en 3 fases (véase figura 26):

Fases de implementacion del procedimiento propuesto.
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FASE |

Capacitar al personal involucrado al
proceso de preenvasado

FASE 11

Entrenar al personal Asignado

Entrenar al personal del area de calidad
L——» para realizar los controles segun el
procedimiento propuesto.

FASE Il

Ejecucion de las actividades
segun el procedimiento
propuesto

Realizar las actividades de toma de
muestra, correcto llenado del registro «———
en fisico y digital

y

Hacer seguimiento de las desviaciones
y acciones correctivas si se presentara.

y

Hacer monitoreo al personal durante
una semana o hasta su adaptacion.

Figura 26. Fases de implementacion
Fuente: Elaboracion Propia.

3.2.4  Situacion del proceso de envasado con la propuesta.

3.24.1 Aplicacion del procedimiento propuesto sin ajuste de la

béascula en el proceso de envasado.

Se procedio al muestreo de producto terminado en la salida de la
faja transportadora después del sellado de este, se tomo el criterio de muestreo segun el item
4.2.1 de la NMP 002-2008 donde la cantidad de ejemplares corresponde a 50 sacos al ser

300 unidades por hora de produccién (véase figura 1).
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T3
T2
T1

o Wb PE

Se determinaron los siguientes criterios de rechazo:

Error promedio

Error promedio + Limite error de la muestra

También se hallo el valor de la tara segun el Anexo B

procedimientos de tara de la NMP 002-2008, se muestreo 10 envases de papel resultado el

peso de tara promedio (PTP) 215.05 g (véase tabla 8).

siguientes (véase tabla 9):

Tabla 8
Peso de Tara Promedio

N°envase Peso de envase (gr.)
215.50
215.10
214.90
215.40
215.80
214.10
214.60
214.80
215.10
215.20
PTP 215.05

Nota: Elaboracién propia.

© 00 N o o B~ w N

[HEN
o

Los parametros que se establecieron segun los criterios son los
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Tabla 9
Parametros Establecidos Segun Criterios

Descripcion

Valor

Produccion maxima de
unidades por hora de produccién

Peso de tara prom. (Q)

Cantidad nominal(g)

Peso bruto calculado(g)

Deficiencia tolerable(g)

Excedente tolerable(g)

300.00

215.05
50,000.00
50,215.05

500.00

85.75

Nota: Elaboracion propia.

Observando el comportamiento sin realizar los ajustes en la

bascula de la envasadora segun el procedimiento de control de pesos segin NMP 002-2008

se obtuvo los siguientes resultados (véase tabla 10 y figura 27):

Tabla 10

Resultados de Preenvase Inadecuado sin los efectos del

procedimiento de control de pesos

items Valor Resultado
T3 35.00 NOK*
T2 0 OK
T1 0 OK
Error promedio (EP) 147.79 OK
Limite error de la muestra (LEM) 45.03 -
EP + LEM 192.82 OK

Nota: *Resultado observado. Fuente: Elaboracion propia.
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GRAFICO DE CONTROL DE PESOS

PESOS

01020304050607080910 111213 14151617 1819202122 23 2425262728 2930 31 32 33 34 3536 37 38 39 40 41 42 43 44 45 45 47 48 49 50

EMUESTRAS

Figura 27. Grafico de control de pesos sin ajuste de la bascula.

Observamos el comportamiento de los datos, tiene tendencia a superar el limite
superior(T3) y pocos puntos caen en el peso nominal(50kg).

Fuente: Elaboracion propia.

En el criterio T3 resulto que 35 ejemplares de 50 superan los

50,300.75 g, siendo el lote produccién rechazado (véase figura 28).
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PROTCCN VAR P IEAE | 20000 Leyenda
PESO DE TARA PROM.(g) 215.05 50,086 <
49,500 >
CANTIDAD NOMINAL(g) 50,000.00 49,000 >
PESO BRUTO CALCULADO(g) 50,215.05
DEFICIENCIA TOLERABLE(g) 500.00
EXCEDENTE TOLERABLE(g) 85.75
50,374
02 50,247 50,032 32 32 -
03 50,283 50,068 68 68 -
04 50,278 50,063 63 63 -
o5 50,506 50,291 291 291 -
06 50,615 50,400 400 400 -
o7 50,253 50,038 38 38 -
o8 50,048 49,833 |- 167 - 167
09 50,332 50,117 117 117 -
10 50,205 10 - 10
11 50,435 50,220 220 220 -
12 50,428 50,213 213 213 -
13 50,207 8 - 8
14 50,534 50,319 319 319 -
15 50,340 50,125 125 125 -
16 50,381 50,166 166 166 -
17 50,500 50,285 285 285 -
18 50,418 50,203 203 203 -
20 50,434 50,219 219 219 -
21 50,516 50,301 301 301 -
22 50,168 a7 - a7
23 50,320 50,105 105 105 -
24 50,430 50,215 215 215 -
25 50,519 50,304 304 304 -
26 50,216 1 1 -
27 50,436 50,221 221 221 -
28 50,403 50,188 188 188 -
29 50,327 50,112 112 112 -
30 50,465 50,250 250 250 -
31 50,481 50,266 266 266 -
32 50,486 50,271 271 271 -
33 50,340 50,125 125 125 -
34 50,326 50,111 111 111 -
35 50,450 50,235 235 235 -
36 50,351 50,136 136 136 -
37 50,326 50,111 111 111 -
38 50,486 50,271 271 271 -
39 50,149 4 34 66 - 66
40 50,392 50,177 177 177 -
41 50,414 50,199 199 199 -
42 50,443 50,228 228 228 -
a3 50,250 35 35 -
a4 50,300 85 85 -
a5 50,505 50,290 290 290 -
a7 50,417 50,202 202 202 -
a8 50,433 50,218 218 218 -
49 50,320 50,105 105 105 -
50 50,211 49,996 |- a4 - aq

Figura 28. Pesos sin ajuste de la bascula.

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.24.2 Simulacién de aplicacion del procedimiento propuesto con
ajuste de la bascula en el proceso de envasado.

Para llegar a este objetivo especifico debido que adin el
procedimiento es una propuesta, los datos del muestreo fueron simulados en el software
MINATAB 18.0 en la opcion de datos aleatorios — uniforme considerando los limites entre
50,100.00 g y 50300.8 g, se tomo el criterio de muestreo segun el item 4.2.1 de la NMP 002-
2008 donde la cantidad de ejemplares corresponde a 50 sacos al ser 300 unidades por hora
de produccion, al igual que el primer objetivo especifico se usaran los mismos parametros
con la diferencia que en este muestreo se realiz6 los ajuste en la bascula de la envasadora

(vease tabla 11 y figura 29) .

Tabla 11
Resultados de Preenvase Inadecuado con los efectos del procedimiento

de control de pesos

Items Valor Resultado
T3 - OK
T2 - OK
Tl - OK
Error promedio (EP) - 841 NOK*
Limite error de la muestra (LEM) 21.10 -
EP + LEM 12.69 OK

Nota: *Resultado observado. Fuente: Elaboracién propia.
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GRAFICO DE CONTROL DE PESOS
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Figura 29. Grafico de control de pesos sin ajuste de la bascula.

Observamos el comportamiento de los datos esta méas controlados, no cruzando el
limite superior(T3) y varios puntos caen en el peso nominal(50kg).

Fuente: Elaboracion propia.

Los resultados obtenidos en este muestreo el criterio EP (error

promedio) no estad cumpliendo, pero segun el procedimiento propuesto, si el EP no cumple
se sigue con el siguiente criterio de la sumatoria de EP + LEM (limite error de la muestra)

si este da positivo el lote no es rechazado (véase figura 30).
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P A Lo | 300.00 Leyenda
PESO DE TARA PROM.(g) 215.05 50,086 <
49,500 >
CANTIDAD NOMINAL(g) 50,000.00 49,000 >
PESO BRUTO CALCULADO(g) 50,215.05
DEFICIENCIA TOLERABLE(g) 500.00
EXCEDENTE TOLERABLE(g) 85.75
o1 50,219 50,004 a a -
02 50,283 50,068 68 68 -
o3 50,297 50,082 82 82 -
o4 50,297 50,082 82 82 -
os 50,155 49,940 |- 60 - 60
o6 50,145 49,930 |- 70 - 70
o7 50,212 49,997 |- 3 - 3
o8 50,162 49,947 |- 53 - 53
09 50,288 50,073 73 73 -
10 50,195 49,980 |- 20 - 20
11 50,243 50,028 28 28 -
12 50,100 49,885 |- 115 - 115
13 50,261 50,046 46 46 -
14 50,210 49,995 |- 5 - 5
1s 50,244 50,029 29 29 -
16 50,106 49,891 |- 109 - 109
17 50,289 50,074 74 74 -
18 50,300 50,085 85 85 -
19 50,233 50,018 18 18 -
20 50,216 50,001 1 1 -
21 50,293 50,078 78 78 -
22 50,179 49,964 |- 36 - 36
23 50,217 50,002 2 2 -
24 50,160 49,945 |- 55 - 55
25 50,149 49,934 |- 66 - 66
26 50,167 49,952 |- 48 - 48
27 50,175 49,960 |- 40 - 40
28 50,205 49,990 |- 10 - 10
29 50,167 49,952 |- a8 - 48
30 50,223 50,008 8 8 -
31 50,159 49,944 |- 56 - 56
32 50,109 49,894 |- 106 - 106
33 50,241 50,026 26 26 -
34 50,237 50,022 22 22 -
35 50,270 50,055 55 55 -
36 50,185 49,970 |- 30 - 30
37 50,254 50,039 39 39 -
38 50,228 50,013 13 13 -
39 50,138 49,923 |- 77 - 77
40 50,164 49,949 |- 51 - 51
41 50,270 50,055 55 55 -
42 50,231 50,016 16 16 -
43 50,147 49,932 |- 68 - 68
a4 50,169 49,954 |- 46 - 46
a5 50,142 49,927 |- 73 - 73
a6 50,266 50,051 51 51 -
a7 50,233 50,018 18 18 -
a8 50,141 49,926 |- 74 - 74
49 50,155 49,940 |- 60 - 60
50 50,203 49,988 |- 12 - 12

Figura 30. Pesos con ajuste de la bascula.

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.25  Contrastacion de hipotesis.

3.251 La propuesta de un procedimiento de control de pesos segun
la norma metroldgica peruana 002-2008, mejora el proceso de preenvasado en el
molino santa rosa de la empresa Alicorp S.A.A. Lima - 2017.

En esta contrastacion de hipétesis aplicamos el método
estadistico T PAREADA a los datos del muestreo de los documentos de picking por
transporte comparando los valores de la columna perdida monetaria sin y con los ajustes de
la bascula (véase figura 31), este ultimo reducidos el 30%, se verifico si los datos estan
normalmente distribuidos con la prueba de normalidad de Anderson-Darling planteandose

las siguientes hip6tesis con un nivel de significancia del a=0.05

Hipotesis:

H,: los datos de pérdida monetaria con y sin los ajustes de la

bascula, se distribuye normalmente.

H,: los datos de pérdida monetaria con y sin los ajustes de la

bascula, no se distribuye normalmente.

Se utilizé el siguiente criterio de decision:

SI: Valor p > a; se Acepta H,
SI: Valor p < a; se Rechaza H,
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SIN AJUSTE DE BASCULA

. Peso de .
Captidad Pes-o sacode | Peso Bruto |Peso de Carga |Peso de Picking Diferencia Perdlda-
de Sacos Nominal | Kraft (Ka) (Kg) (Ka) (Kg) monetaria
(Und) (kg) |P*7 (s/.)
(Ka)
640.00 50.00 0.22 50.22 32,137.63 32,214.12 76.49 | S/ 78.32
840.00 50.00 0.22 50.22 42,180.64 42,281.03 100.39 | S/ 102.80
700.00 50.00 0.22 50.22 35,150.54 35,244.04 93.50 | S/ 95.74
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,225.70 70.86 | S/ 72.56
820.00 50.00 0.22 50.22 41,176.34 41,289.16 112.82 | S/ 115.53
840.00 50.00 0.22 50.22 42,180.64 42,288.20 107.56 | S/ 110.14
770.00 50.00 0.22 50.22 38,665.59 38,773.08 107.49 | S/ 110.07
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,252.82 97.98 | S/ 100.33
670.00 50.00 0.22 50.22 33,644.08 33,712.72 68.63 | S/ 70.28
670.00 50.00 0.22 50.22 33,644.08 33,731.56 87.47 | S/ 89.57
690.00 50.00 0.22 50.22 34,648.38 34,725.65 77.27 | S/ 79.12
730.00 50.00 0.22 50.22 36,656.99 36,760.36 103.37 | S/ 105.85
520.00 50.00 0.22 50.22 26,111.83 26,169.79 57.97 | S/ 59.36
810.00 50.00 0.22 50.22 40,674.19 40,752.28 78.09 | S/ 79.97
520.00 50.00 0.22 50.22 26,111.83 26,185.20 73.37 | S/ 75.14
740.00 50.00 0.22 50.22 37,159.14 37,252.03 92.90 | S/ 95.13
540.00 50.00 0.22 50.22 27,116.13 27,180.93 64.81 | S/ 66.36
640.00 50.00 0.22 50.22 32,137.63 32,204.16 66.52 | S/ 68.12
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,247.39 92.56 | S/ 94.78
740.00 50.00 0.22 50.22 37,159.14 37,246.46 87.32 | S/ 89.42
520.00 50.00 0.22 50.22 26,111.83 26,179.46 67.63 | S/ 69.25
780.00 50.00 0.22 50.22 39,167.74 39,257.82 90.09 | S/ 92.25
580.00 50.00 0.22 50.22 29,124.73 29,195.50 70.77 | S/ 72.47
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,238.35 83.52 | S/ 85.52
800.00 50.00 0.22 50.22 40,172.04 40,283.32 111.28 | S/ 113.95
690.00 50.00 0.22 50.22 34,648.38 34,721.84 73.45 | S/ 75.22
550.00 50.00 0.22 50.22 27,618.28 27,677.66 59.38 | S/ 60.80
730.00 50.00 0.22 50.22 36,656.99 36,741.30 84.31 | S/ 86.33
820.00 50.00 0.22 50.22 41,176.34 41,285.05 108.71 | S/ 111.31
650.00 50.00 0.22 50.22 32,639.78 32,718.12 78.34 | S/ 80.22
820.00 50.00 0.22 50.22 41,176.34 41,285.46 109.12 | S/ 111.74
580.00 50.00 0.22 50.22 29,124.73 29,190.26 65.53 | S/ 67.10
590.00 50.00 0.22 50.22 29,626.88 29,698.87 71.99 | S/ 73.72
750.00 50.00 0.22 50.22 37,661.29 37,759.58 98.30 | S/ 100.66
820.00 50.00 0.22 50.22 41,176.34 41,263.63 87.29 | S/ 89.39
780.00 50.00 0.22 50.22 39,167.74 39,277.41 109.67 | S/ 112.30
580.00 50.00 0.22 50.22 29,124.73 29,187.35 62.62 | S/ 64.12
530.00 50.00 0.22 50.22 26,613.98 26,686.37 72.39 | S/ 74.13
800.00 50.00 0.22 50.22 40,172.04 40,272.07 100.03 | S/ 102.43
560.00 50.00 0.22 50.22 28,120.43 28,187.92 67.49 | S/ 69.11
800.00 50.00 0.22 50.22 40,172.04 40,274.88 102.84 | S/ 105.31
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,243.42 88.58 | S/ 90.71
530.00 50.00 0.22 50.22 26,613.98 26,671.20 57.22 | S/ 58.59
710.00 50.00 0.22 50.22 35,652.69 35,730.41 77.72 | S/ 79.59
760.00 50.00 0.22 50.22 38,163.44 38,266.86 103.42 | S/ 105.91
550.00 50.00 0.22 50.22 27,618.28 27,690.09 71.81 | S/ 73.53
590.00 50.00 0.22 50.22 29,626.88 29,704.50 77.62 | S/ 79.49
630.00 50.00 0.22 50.22 31,635.48 31,700.33 64.85 | S/ 66.41
620.00 50.00 0.22 50.22 31,133.33 31,214.90 81.57 | S/ 83.53
850.00 50.00 0.22 50.22 42,682.79 42,796.76 113.96 | S/ 116.70
740.00 50.00 0.22 50.22 37,159.14 37,243.86 84.72 | S/ 86.76
630.00 50.00 0.22 50.22 31,635.48 31,724.69 89.21 | S/ 91.35
540.00 50.00 0.22 50.22 27,116.13 27,180.12 63.99 | S/ 65.53
620.00 50.00 0.22 50.22 31,133.33 31,195.91 62.58 | S/ 64.08
600.00 50.00 0.22 50.22 30,129.03 30,202.54 73.51 | S/ 75.28
700.00 50.00 0.22 50.22 35,150.54 35,240.87 90.34 | S/ 92.50
520.00 50.00 0.22 50.22 26,111.83 26,185.20 73.37 | S/ 75.14
740.00 50.00 0.22 50.22 37,159.14 37,255.38 96.24 | S/ 98.55
530.00 50.00 0.22 50.22 26,613.98 26,673.86 59.88 | S/ 61.32
710.00 50.00 0.22 50.22 35,652.69 35,736.11 83.43 | S/ 85.43
820.00 50.00 0.22 50.22 41,176.34 41,268.58 92.24 | S/ 94.45
840.00 50.00 0.22 50.22 42,180.64 42,262.89 82.25 | S/ 84.23
670.00 50.00 0.22 50.22 33,644.08 33,730.89 86.80 | S/ 88.88
520.00 50.00 0.22 50.22 26,111.83 26,172.14 60.32 | S/ 61.77
750.00 50.00 0.22 50.22 37,661.29 37,763.73 102.44 | S/ 104.90
840.00 50.00 0.22 50.22 42,180.64 42,286.09 105.45 | S/ 107.98
810.00 50.00 0.22 50.22 40,674.19 40,788.08 113.89 | S/ 116.62
700.00 50.00 0.22 50.22 35,150.54 35,237.36 86.82 | S/ 88.91
670.00 50.00 0.22 50.22 33,644.08 33,723.15 79.06 | S/ 80.96
720.00 50.00 0.22 50.22 36,154.84 36,254.62 99.79 | S/ 102.18
48,120.00 = 2,416,348.21 | 2,422,263.43 591523 S/ 6,057.19

Figura 31

. Pesos-y pérdida

monetaria de los picking por transporte con y sin ajuste de la
bascula en el proceso de envasado.
Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 32. Grafica de probabilidad de perdida monetaria SIN y CON los ajustes
de la bascula.
Nota: Grafico elaborado en el software MINITAB 18.0, Desv.Est.=Desviacion

estandar, P=Nivel de significacion.

En la figura 32 con el software Minitab 18.0 se demuestra que los
datos de las columnas de perdidas econémicas sin y con ajuste de la bascula, siendo que
P=0.075 es mayor que 0=0.05 aceptando la hipdtesis H,, entonces los datos esta

normalmente distribuidos, podemos pasar aplicar el método T PAREADA.

Para aplicar el método de T PAREADA con un nivel de

significancia a= 0.05 se plantea las siguientes HipOtesis:

H,: La propuesta de un procedimiento de control de pesos segun
la norma metroldgica peruana 002-2008, no mejora el proceso de preenvasado en el molino

santa rosa de la empresa Alicorp S.A.A. Lima - 2017.

H,: La propuesta de un procedimiento de control de pesos segln
la norma metroldgica peruana 002-2008, si mejora el proceso de preenvasado en el molino

santa rosa de la empresa Alicorp S.A.A. Lima - 2017.

Se utilizé el siguiente criterio de decision:
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SI: Valor p > a; se Acepta H,
SI: Valor p < a; se Rechaza H,

Con el software MINITAB 18.0 seleccionamos en la opcion

Estadisticas Basicas-T PAREADA obteniendo los siguientes resultados (vease figura 33).

IC y Prueba T pareada: SIN, CON

Estadisticas descriptivas

Error
estandar
Muestra N Media Desv.Est.
de la
media
SIN 70 86.53 16.63 1.99
CON 70 60.57 11.64 1.39

Estimacion de la diferencia pareada

Limite
Error . .
inferior
A 0,
Media Desv Est. Estandar 9? % pareT la
diferencia_
de la
9l
Media
25.959 4,989 0.596 24.965
diferencia_i: media de (SIN - CON)
Prueba
Ho:

Hipétesis nula
diferencia_p=0

Hi:
Hip6tesis alterna !
diferencia_pu>0
Valor T Valor p
43.54 0
Figura 33. Resultados de Prueba T pareada de la pérdida econdmica SIN y CON los ajustes

en la bascula en el proceso de envasado.
Nota: Resultados obtenidos del software MINITAB 18.0, Valor p=Nivel de significacion.
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En la figura 31 observamos que el valor p es 0.00 entonces
utilizando el criterio de decision se rechaza la hipotesis nula H, aceptando la hipotesis
alternativa H;: La propuesta de un procedimiento de control de pesos seglin la norma
metroldgica peruana 002-2008, si mejora el proceso de preenvasado en el molino santa rosa
de la empresa Alicorp S.A.A. Lima - 2017.

3.2.6  Evaluacién Econémica.

3.26.1 Inversion econémica.

La inversion econdmica al implementar el procedimiento
propuesto es el valor de S/. 27,536.00 teniendo en cuenta que la inversion economica de
otros sera por una sola vez siendo este un valor de S/. 10,700.00, la diferencia es de forma
anual (vease tabla 13).

Tabla 12

Inversién Econdmica

Personal Monto mensual Monto anual
Sueldo ayudante de calidad S/. 930.00 S/. 11,160.00
Essalud S/, 84.00 S/, 1,008.00
Alimento S/. 234.00 S/, 2,808.00
Gratificacién S/. 155.00 S/, 1,860.00
Subtotal - S/. 16,836.00

Otros - Monto

Disefio de formato en MS Excel - S/. 2000.00
Computadora - S/. 2500.00
Escritorio - S/, 1200.00
Capacitacion Externa - S/. 5000.00
Subtotal - S/. 10,700.00
Total S/. 27,536.00*

Nota: *Monto resultante de la sumatoria de los subtotales de Personal y Otros.
Fuente: Elaboracion propia.

Para ejecutar este procedimiento se necesitard un personal

asignado a esta actividad, debido a que la frecuencia de este sera de forma horaria para tres
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embolsadoras, con una inversion de tiempo de 19.95 minutos por cada toma y registro de
muestras, donde el tiempo restante de la hora se harén las coordinaciones de las correcciones
si en caso se presentard y el seguimiento del cumplimiento de estos (véase tabla 14).

Tabla 13
Tiempo empleado en la operacion de la toma de muestras
o Tiempo . TR
Descripcion ] Repeticiones ]
(minutos) (minutos)

-Desplazamiento de
laboratorio a punto de 15 1 15
muestreo y viceversa
-Pesado en balanza de 0.08 15 1.20
plataforma
-Traslado entre las 3 0.15 1 0.15
embolsadoras
-Registro de pesos en 0.17 15 2.55
formato fisico
-Registro de pesos en 0.07 15 1.05
digital
Total i i 19.95

Nota: Elaboracién propia

3.26.2 Beneficio — Costo.

El valor del beneficio — costo es de 2.76 obtenido al dividir la
pérdida econdmica entre la inversion economica, esto quiere decir que el proyecto seria
viable para ser implementado y beneficiaria anualmente a la organizacion reduciendo la

perdida de producto y entregando este con el peso correcto (véase tabla 14).
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Tabla 14
Beneficio-Costo

Descripcion Monto

El 30% de la pérdida econdmica
anual estimada (s/. 253,140.43), S/. 75,942.13
porcentaje que se desea reducir

Inversién econdmica S/. 27,536.00

Relacion Beneficio - Costo 2.76*

Nota: * Relacion Beneficio/Costo >1, es un proyecto viable.
Fuente: Elaboracién propia.

3.2.7  Gestion de Riesgo.
3.2.7.1 Alcance.

El presente analisis de riesgo contempla las actividades realizadas
para el control de pesos aplicado en el proceso de preenvasado en el molino Santa Rosa de

la empresa Alicorp S.A.A.

3.2.7.2 Evaluacion de los Riesgos.

Esta fase consiste en evaluar los riesgos segun la siguiente

secuencia (véase figura 34).

Establecer Identificacion Andlisis de Evaluacion de Tramiento de
Contexto de Riesgo los Riegos los Riesgos los Riesgos

Figura 34. Etapas de la Gestion de Riesgos.
Fuente: Elaboracion propia.
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En la primera etapa de establecer contexto se considerd “No
contar con Procedimiento de control de pesos segun la NMP 002-2008”. Se asigné valores
del 1 al 4 (véase figura 35) estos fueron utilizados al analizar probabilidad e impacto también
se definieron rangos que clasificé la magnitud del riesgo como bajo, medio y alto (véase
figura 36).

Valores:

1 = Insignificante
2 = Baja

3 = Mediana

4 = Alta

Figura 35. Valorizacion de intensidad.
Fuente: Elaboracion propia.

Medio Riesgo ( 8-9)

Figura 36. Clasificacion de Riesgos.
Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 37 se observa que al promediar los valores de los riesgos asignados

obtenemos un valor de 12 considerado como alto riesgo para la organizacion.

3.2.7.3 Tratamiento de los Riesgos.

Considerando los resultados de la evaluacion de los riesgos,
tenemos riesgos medios y altos, donde se procedio al tratamiento de estos, segun los

siguientes criterios:

1. Mitigar, disminuir el riesgo a un valor aceptable.
2. Eliminar, desaparecer el riesgo.

3. Aceptar, asumir el riesgo en su totalidad.

En la figura 36 encontramos que, como medidas de control, se

plantearon implementar el procedimiento de control de pesos segun la NMP 002-2008
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y capacitar al personal sobre la importancia que conlleva tener un control de pesos adecuado. Estas medidas van de

la mano con el monitoreo y revisién constante del comportamiento de estos.

Valores:

1 =Insignificante

2 =Baja Medio Riesgo ( 8-9)
3 =Mediana
4 =Alta
CONTEXTO No contar con Procedimiento de control de pesos seguin la NMP 002-2008
Riesgo = Probalidad*Impacto
EVALUACION DE RIESGOS TRATAMIENTO DE LOS RIESGOS
Perspectiva Riesgo Probabilidad Valor Impacto Valor Resultado Conclusién Tratamiento Medida de control
Implementando el procedimiento de control de
esos segin NMP 002-2008, se podra disminuir la
Financiera Perdida de producto Alta 4 Mediana 3 Mitigar - - e PEE fsminu
posibilidad de obtener preenvases con excedente
de peso cumpliendo el criterio T3 (limite superior).
Implementando el procedimiento de control de
Clientes Reclamos por falta de Baja 2 A a Mitigar pes?s. s.egun NMP 002-2008, se podra disminuir la
pesos posibilidad de obtener preenvases con falta de
peso, cumpliendo los criterios T1y T2.
Reemplazando el procedimiento de control de
Control de pesos A .
Proceso obsoleta Alta 4 Alta 4 Eliminar [pesos actual por el propuesto, este riesgo se
eliminaria
Reisonaliofiens Capacitando al personal referente a laimportancia
- A conocimiento de la . A . q
Aprendizaje y Crecimiento |. X Alta 4 Baja 2 Eliminar |economicay comercial de tener un control de pesos
importancia de control )
de pesos adecuado en la organizacion.
Implementando el procedimiento de control de
- ML SRR (el L. pesos segun NMP 002-2008, se podra eliminar el
Cumplimiento cumplir la Alta 4 Al 8 il debid liendo |
normatividad nacional riesgo debido a que se esta cumpliendo la
normatividad nacional.

Figura 37. Cuadro de evaluacién de riesgos.
Fuente: Elaboracion propia.
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3.3 Discusion de resultados.

A partir de los hallazgos encontrados, aceptamos la hip6tesis, la aplicacion del control
de pesos segun la NMP 002-2008, si mejora el proceso de preenvasado en el molino Santa
Rosa de la empresa ALICORP S.A.A. Lima - 2017.

Estos resultados guardan relacién con lo que sostiene Analiz Elvira Rueda Raez
(2016), cuyo fin es reducir los costos por fallas relacionadas al incumplimiento de los limites
de especificacion del peso final de cada producto. Ello es acorde con lo que en este estudio

se halla.

Pero, en lo que no concuerda el estudio de la autora referida con el presente, es que
dicho proceso no es capaz de trabajar bajo los limites especificos y requiere una modificacion

del proceso.

Comparando lo que sostiene Hans Ferrel Espinoza (2016), que se tiene un 27,61% de
las mediciones con un peso por encima del limite superior de especificacion, generando
pérdidas econdmicas. Lo cual guarda relacion con lo sostenido en el presente estudio ya que
se tiene un 70% de las mediciones con un peso por encima del limite superior de

especificacion, siendo mas perjudicial en cuanto a las pérdidas econémicas.

Asi mismo se compara lo que sostiene Orlando Jesus Loza Rosas (2009) y Daniel
Eduardo Baluarte Vizcardo (2009), que a través de un control estadistico haya un
mejoramiento en el nivel de cumplimiento de las especificaciones establecidas. Lo cual
guarda relacion con lo sostenido en el presente estudio ya que al aplicar el procedimiento

propuesto también mejorara el nivel de cumplimiento de las especificaciones determinadas.

Por Gltimo, centraremos la discusidn en aquellos aspectos mas relevantes que se han
extraido de los resultados obtenidos, dado que no se dispone de elementos especificos de

comparacién con los que contrastar los resultados y las aportaciones.
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En el anélisis de resultados obtenidos se compara que, en el proceso de preenvasado
sin ajustar la bascula de la embolsadora, los valores superan el peso nominal de 50,0009 del
producto terminado declarado en el envase ocasionando perdida de producto y por ende
pérdida econdmica. Mientras que, en el proceso de preenvasado con ajuste de la bascula, los
valores estan igual o por debajo del peso limite determinado de 50,085.75g, esto
favoreciendo en la reduccién de perdida de producto. Cabe sefialar que lo mas conveniente
y beneficioso para controlar los pesos en el proceso de preenvasado es aplicar el
procedimiento de control de pesos segin la NORMA METROLOGICA PERUANA 002-
2008.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones.

1. Habiendo diagnosticado el proceso de evaluacion de pesos, no se hall6 un
procedimiento escrito y un criterio técnico adecuado debido a que, cada técnico de
calidad aplicaba un criterio diferente; agregando que el nimero de ejemplares del

muestreo era muy escaso Y sin un orden cronoldgico.

2. Elefecto de la aplicacion del control de pesos segin la NMP 002-2008 en el proceso
de preenvasado, se relaciona con la reduccion de la pérdida economica en un 30%.
Sin el efecto de la aplicacion del control de pesos segun la NMP 002-2008 en el
proceso de preenvasado se determina que 35 ejemplares de 50 superan los 50,085.75
g, siendo el lote de produccién rechazado.

3. Con el efecto de la aplicacion del control de pesos segin la NMP 002-2008 en el
proceso de preenvasado, se determina que los resultados obtenidos en este muestreo
el criterio EP (error promedio) no esta cumpliendo, pero segun el procedimiento
propuesto, si el EP no cumple se sigue con el siguiente criterio de la sumatoria de EP

+ LEM (limite error de la muestra) si este da positivo el lote no es rechazado.

4. Lacomparacion del con o sin ajuste de la bascula de la embolsadora, radica en tener
controlado el criterio T3 con el fin de que ningun saco supere el excedente tolerable
de 85.75 g, habiendo un beneficio que se reflejara en los despachos posteriormente
luego de implementado el procedimiento propuesto, sin embargo, al no tener
controlado el T3 se presenta pérdida del producto y con los otros criterios T1y T2

aseguramos que los productos se encuentren dentro de especificacion.

5. Alevaluar el beneficio - costo de la propuesta de investigacion se obtuvo un valor de
2.76 lo que significa que la empresa al invertir S/. 1.00 obtendria un beneficio S/.

1.76 siendo este un proyecto viable para su implementacion.
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6. La norma en mencion influye considerablemente en la reduccion de la pérdida
econdmica en un 30%, esto se logra siguiendo los pardmetros establecidos y
ejecutando las correcciones en el momento propicio, asegurando que no haya
producto terminado fuera de los limites de deficiencia o excedente segun sea el caso.
Este porcentaje se determind como una proyeccion del investigador en base al
conocimiento directo del problema y a las opiniones del personal de la empresa, ya
que con éste se dard inicio al proceso de implementacién y a medida que el

procedimiento esté mas sélido dicho porcentaje se aumentara progresivamente.

7. Se propone un plan de capacitacion para el personal involucrado en el proceso de
preenvasado con el fin de sensibilizarlos con respecto a la importancia y ejecucion

de éste.

4.2 Recomendaciones.

1. Desde el punto de vista social, se recomienda implementar el procedimiento de
control de pesos segun la NMP 002-2008, con la finalidad de que el cliente reciba un

producto con el peso adecuado segun lo declarado en el envase.

2. Desde el punto de vista econémico, se recomienda implementar el procedimiento de
control de pesos segun la NMP 002-2008, con la finalidad de reducir la pérdida de

producto y por ende pérdida economica.

3. Desde el punto de vista técnico, se recomienda implementar el procedimiento de
control de pesos segin la NMP 002-2008, con la finalidad de emplear las
herramientas estadisticas para un adecuado control del proceso de preenvasado y un
adecuado criterio para tomar decisiones de aceptacion o rechazo de un lote de

produccién.

4. Se recomienda aplicar el plan de capacitacion segun lo dispuesto en la propuesta.

5. Se recomienda solicitar al proveedor la evaluacién de la embolsadora para minorizar

la variacion de los pesos y mejorar la precision de las mediciones.
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ANEXOS

Anexo 1: Cuestionario

Area de Calidad

1. ¢Como realizan su control de pesos de los sacos?

2. ¢Qué documentos digitales manejan para registrar el control de los pesos?

3. ¢Existe procedimiento para el control de pesos?

Area de Produccién

1. ¢Cantidad méxima de toneladas que producen por hora?

2. ¢Cuantas horas estan produciendo al dia?

Area de Almacén y Despacho

1.  ¢Cuantas toneladas despachan por mes?

2. ¢Que documentos se registran las cantidades despachadas y el peso de la carga

por unidad?
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Anexo 2: Hoja de Observacién

HOJA DE OBSERVACION

FECHA

ELABORADO
POR

PLANTA

AREA

LO OBSERVADO
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Anexo 3: Procedimiento de Control de Pesos en el Proceso de Preenvasado

& SISTEMA DE GESTION NEGOCIO DE MOL-PR-001
alicorp PRODUCTOS INDUSTRIALES Revision: 01
PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PESOS Ee,chai_ll‘”lgfz‘)l?
EN EL PROCESO DE PREENVASADO agina. 1 a

1. OBJETIVO

Especificar los pasos para la toma de muestras, pesado y registro de datos obtenidos.

2. ALCANCE

El presente documento contempla las actividades desde la toma de muestra hasta el guardado de documento

electrénico.

3. DEFINICIONES

Preenvase, combinacién de un producto y el material de envasado en el cual esta
preenvasado.

Cantidad nominal, cantidad de producto en un preenvase declarada en la etiqueta por el
envasador (50 kg).

Cantidad real, cantidad real de producto que un preenvase contiene realmente segun lo
determina el pesado.

Error T1, la cantidad real es menor a la cantidad nominal (50 kg) menos la deficiencia tolerable
(0.5 kg).

Error T2, la cantidad real es menor a la cantidad nominal (50 kg) menos la 2 veces la
deficiencia tolerable (1.0 kg).

Error T3, la cantidad real es mayor a la cantidad nominal (50 kg) mas el excedente tolerable
(0.086 kg)

Error de preenvase individual, Diferencia de la cantidad real del producto en un preenvase y
su cantidad nominal

Error promedio (EP), suma de errores de preenvase individual considerando su signo
aritmético, divida entre el nimero de preenvases de la muestra.

Limite error de la muestra (LEM), es la multiplicacion de la desviacién estandar de las
muestras por el factor de correccion de la muestra 0.379.
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alicorp

SISTEMA DE GESTION NEGOCIO DE
PRODUCTOS INDUSTRIALES

MOL-PR-001

PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE PESOS EN
EL PROCESO DE PREENVASADO

Revision: 01
Fecha:14/12/2017
Pagina: 2a2

4,

RESPONSABLE

Ingeniero de Calidad, Técnico de laboratorio y/o la persona asignada por calidad son los responsables de la

correcta aplicacion de este procedimiento.

5. DESCRIPCION
L Documento/
Descripcién Responsable Registro
Realizar la toma de 5 muestras de sacos de 50 Kg de la salida
de embolsadora cada hora, el pesado se hara con la balanza
de plataforma ubicado a lado del equipo.
Registrar los datos obtenidos en el formato MOL-FR-001
Digitar los datos en la plantilla en Excel llamado “Control de
Pesos”
Reportar las desviaciones al encargado de produccién segin MOL-FR-001/
lo siguiente criterios: Registro De
Deficiencia tolerable 500.00g Pesos De
Muestras
Excedente tolerable 85.75¢g
v Error T1
MOL-PR-002/
v' Error T2 o
o Procedimiento
v’ Error T3 Técnico de L
. ) De Digitacion De
v' Error promedio (EP) calidad
o Datos En
v' Limite error de la muestra (LEM) )
Plantilla De
v EP+LEM
o ) ] Control De
Al finalizar el turno guardar copia de la plantilla en Excel P
esos
cambiando el nombre “Control de Pesos” por fecha de la
produccion ejemplo: 02.12.2017
Control de
Pesos.xls
2 Nombre
5 02.12.2016
6. REGISTRO Y DOCUMENTOS

MOL-FR-001 Registro de Pesos De Muestras.

MOL-PR-002 Procedimiento para la digitacion de datos en la plantilla de control de pesos.

Control de Pesos.xls.
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Anexo 4: Procedimiento de Digitacion de Datos En Plantilla de Control de Pesos

SISTEMA DE GESTION NEGOCIO DE MOL-PR-002
apm PRODUCTOS INDUSTRIALES -
allcorp , Revision: 01
PROCEDIMIENTO DE DIGITACION DE | Fecha: 14/12/2017
DATOS EN PLANTILLA DE CONTROL DE Pagina:1a3
PESOS
1. OBJETIVO
Especificar los pasos para la digitacion de los datos obtenidos de las muestras tomadas del area de
preenvasado.
2. ALCANCE

El presente documento contempla las actividades desde el registro hasta la digitacion de los datos en la plantilla

de control de pesos.
3. RESPONSABLE

Ingeniero de Calidad, Técnico de laboratorio y/o la persona asignada por calidad son los responsables de la

correcta aplicacion de este procedimiento.
4. DESCRIPCION

07 50,169

03 50,285

09 50,401

10 50,211

o Documento/
Descripcién Responsable )
Registro
e  Trascribir los datos de los pesos obtenidos de las muestras
a la plantilla de control de pesos en la columna con nombre
“Cantidad Real(g)”, la unidad de medida debe ser en
gramos ejemplo: 50,205.00 g; 50,118.00 g. MOL-FR-
001/Registro
- ) De Pesos De
. 50,223 Técnico de
02 50,506 . Muestras
calidad
03 50,310
04 50,328
Control de
05 50,167
06 50,320 Pesos.xls
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SISTEMA DE GESTION NEGOCIO DE
PRODUCTOS INDUSTRIALES

MOL-PR-002

El lote de produccion sera puesto en observacion
segun los resultados correspondiente a los 5
criterios establecidos. Si alguno de estos criterios
resulta con “NOK”, el lote sera observado, excepto
el criterio “ERROR PROMEDIO(EP)” que si en
caso resulta “NOK” este pasara al segundo filtro
“ERROR PROMEDIO(EP) + LIMITE ERROR DE
LA MUESTRA(LEM)” si este obtiene un resultado
“OK” el lote de produccion es aceptado de lo

contrario sera rechazado.

Técnico de calidad

- . g
al.cor , Revision: 01
p PROCEDIMIENTO DE DIGITACION DE | Fecha: 14/12/2017
DATOS EN PLANTILLA DE CONTROL DE Pagina: 2a3
PESOS
L Documento/
Descripcién Responsable )
Registro
Visualizar grafico de control de pesos y tabla de
resultados preenvase inadecuado para detectar
las desviaciones segun los limites establecidos. En
la columna llamado “Cantidad Real — Tara”, las
celdas con valores fuera de especificacion se
tornearan de color rojo, marrén y azul segln
corresponda
Leyenda
50,086 <
49,500 >
49,000 >
Ejemplo: en este caso los valores
marcados con rojo, estan por encima de 50,0869
superando la excedente tolerable. MOL-ER-
001/Registro
De Pesos

De Muestras

Control de
Pesos.xls
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SISTEMA DE GESTION NEGOCIO DE
PRODUCTOS INDUSTRIALES

MOL-PR-002

vy I Revision: 01
allcorp PROCEDIMIENTO DE DIGITACION | Fecha: 14/12/2017
DE DATOS EN PLANTILLA DE CONTROL | P4gina: 3a 3
DE PESOS
L Documento/
Descripcién Responsable )
Registro
Ejemplo: en este caso el criterio ERROR
PROMEDIO (EP) resulta rechazado, pero
como se indica lineas arriba, si este valor
sale negativo, se utiliza el segundo filtro el
criterio EP+LEM en el cual si este resulta
un valor positivo el lote es aceptado.
RESULTADOS DE PREENVASE INADECUADO
Valor Resultado
» . o MOL-FR-
° B 001/Registro
ERROR PROMEDIO (EP) NOK Técnico de | De Pesos De
LIMITE ERROR DE LA MUESTRA(LEM) _ Ca“dad MuestraS
EP + LEM OK
e Grafico de control de pesos, se refleja el Control  de
Pesos.xls

comportamiento de las muestras segun los
criterios durante su recolecta.

GRAFICO DE CONTROL DE PESOS

PESO NOMINAL-50,00000

T1-49500

REGISTRO Y DOCUMENTOS

e MOL-FR-001 Registro de Pesos De Muestras.

e Control de Pesos.xls.
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Anexo 5: Plan de Capacitacion

SISTEMA DE GESTION NEGOCIO DE |-MOL-PC-001
NH PRODUCTOS INDUSTRIALES Revision: 01
allcorp - Fecha: 14/12/2017
PLAN DE CAPACITACION Pagina: 1 a 2
1. OBJETIVO

Especificar los temas referentes al procedimiento de control de pesos y la secuencia de estos.

2. ALCANCE

El presente documento contempla los temas referentes al procedimiento de control de pesos e importancia de

estos.
3. RESPONSABLE

Asesor externo, ingeniero de calidad y técnico de laboratorio.

4. Descripcion

Capacitar al personal involucrado abarcando los temas siguientes:

Dirigido a personal del area de produccion y calidad

¢) Importancia de tener un procedimiento de control de pesos en el proceso de preenvasado en el

aspecto econémico y legal.

d) Descripcion del procedimiento de control de pesos en el proceso de preenvasado segiin NMP 002-

2008

Dirigido a personal del 4rea de calidad

c) Procedimiento de control de pesos en el proceso de preenvasado

d) Procedimiento de digitacion de datos en plantilla de control de pesos

El enfoque para el &rea de calidad sera de forma técnica, debido a la funcionalidad de la planilla en Excel y

fundamentos de los métodos utilizados.

82




SISTEMA DE GESTION NEGOCIO DE

—H PRODUCTOS INDUSTRIALES
alicorp

MOL-PC-001

PLAN DE CAPACITACION

Revisién: 01

Fecha: 14/12/2017

Pagina: 2a2

Los temas se distribuiran en secciones de la siguiente manera:

TEMA Cantidad de NL’Jme_ro de
Horas | Secciones
Importancia de tener un procedimiento de control
de pesos en el proceso de preenvasado en el 2 1
aspecto economico Y legal.
Descripcion del procedimiento de control de
pesos en el proceso de preenvasado segin NMP 4 2
002-2008
Procedimiento de control de pesos en el proceso g A
de preenvasado
Procedimiento de digitacion de datos en plantilla g A
de control de pesos
Total de horas 22 11

Las fechas de las secciones se realizardn segun la disponibilidad de las areas que seran capacitadas.
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Anexo 6: Registro de Pesaje de Muestras

. MOL-FR-001
SISTEMA DE GESTION NEGOCIO DE
5Iicorp PRODUCTOS INDUSTRIALES Revisi6n: 01
Fecha: 14/12/2017
REGISTRO DE PESOS DE MUESTRAS Pagina: 1a 1
Nombre de producto
Embolsadora
Operario
Balanza
FECHA Y S
HORA 1° 2° 3° 4° 5° 6° 7° 8° 9° 10°
MUESTRA N°1
MUESTRA N°2
MUESTRA N°3
MUESTRA N°4
MUESTRA N°5
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Anexo

7: Resultados y Grafico SIN ajustes en la bascula en el proceso de envasado.

RESULTADOS DE PREENVASE INADECUADO

ERROR

Valor Resultado
T3
T2

T1

PROMEDIO (EP)

LIMITE ERROR DE LA MUESTRA(LEM) 45.03 _

PESOS

50,600.00
50,500.00
50,400.00
50,300.00
50,200.00
50,100.00
50,000.00
49,900.00
49,800.00
49,700.00
49,600.00
49,500.00
49,400.00
49,300.00
49,200.00
49,100.00
49,000.00
48,900.00
48,800.00
48,700.00
48,600.00
48,500.00
48,400.00
48,300.00
48,200.00

EP + LEM 192.82 OK

GRAFICO DE CONTROL DE PESOS

T3- 50,086,

CANTIDAD NOMINAL: 50,000

01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
# MUESTRAS
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Anexo 8: Resultados y Grafico CON ajustes en la bascula en el proceso de envasado.

RESULTADOS DE PREENVASE INADECUADO

PESOS

ERROR

50,200.00
50,100.00
50,000.00
49,900.00
49,800.00
49,700.00
49,600.00
49,500.00
49,400.00
49,300.00
49,200.00
49,100.00
49,000.00
48,900.00
48,800.00
48,700.00
48,600.00
48,500.00
48,400.00

Valor Resultado

T3 OK

T2 OK

PROMEDIO (EP) 8.41 \'[0] ¢

LIMITE ERROR DE LA MUESTRA(LEM) 21.10 _
EP + LEM 12.69 OK

N
N
n -

GRAFICO DE CONTROL DE PESOS

T3- 50,086

- e — — T e e e e e e e e e e e e e e e e e e e S D DT D D G D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D D - - S - - .

CANTIDAD NOMINAL=50,000

01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50
# MUESTRAS
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