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Resumen

La Gestion de la Calidad se ha construido histéricamente como una compleja
combinacion de métodos que se han aplicado en la praxis para modelizar metodologias
que permitan afrontar problemas complejos de direccibn de organizaciones. En
consecuencia, se desarrollé una investigacion donde se plante6 como objetivo: disefiar
un conjunto de acciones, sustentadas en el ciclo planear, hacer, verificar y actuar,
teniendo en cuenta que es un ciclo dinamico, asociado a la planificacion,
implementacion, control y mejora continua para contribuir al perfeccionamiento del
control de la calidad en las producciones de la Fabrica de Torula de la Unidad
Empresarial de Base Derivados Antonio Guiteras. Para el desarrollo del trabajo se
utilizaron métodos del nivel tedrico y empirico, tales como: analisis-sintesis, revision
documental, encuesta y modelacion, tanto para la concepcion como para el disefio de
un conjunto de acciones sustentadas en el mencionado ciclo, que permitié realizar el
despliegue de la funcion de la calidad, analizar la estabilidad y capacidad del proceso
seleccionado. Como principal resultado se obtuvo una herramienta que permitid
perfeccionar la gestion de la calidad de la produccion en la referida unidad; en
consecuencia, la propuesta alcanzé un gran impacto en el logro de los objetivos
econdmicos planificados para cada etapa, evaluados a partir de los procedimientos de
la estadistica descriptiva aplicados.

Palabras clave: gestidon de la calidad, control estadistico.
Abstract

Quality Management has historically been built historically as a complex combination of
methods that have been applied in practice to model methodologies to address complex
problems of organizational management. Consequently, a research was developed with
the objective of designing a set of actions, based on the cycle plan, do, verify and act,
taking into account that it is a dynamic cycle, associated with planning, implementation,
control and continuous improvement to contribute to the improvement of quality control
in the productions of the Torula Factory of the Unidad Empresarial de Base Derivados
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2 Master en ciencias. Ingeniero Industrial. Universidad de Las Tunas, Cuba.
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Antonio Guiteras (Antonio Guiteras Derivatives Business Unit). For the development of
the work, theoretical and empirical methods were used, such as: analysis-synthesis,
documentary review, survey and modeling, both for the conception and design of a set
of actions based on the mentioned cycle, which allowed the deployment of the quality
function, the analysis of the stability and capacity of the selected process. As a main
result, a tool was obtained that allowed the improvement of the production quality
management in the referred unit; consequently, the proposal had a great impact on the
achievement of the economic objectives planned for each stage, evaluated from the
descriptive statistics procedures applied.

Key words: quality management and statistical quality control.
Introduccion

La gestion de la calidad de las producciones se ha convertido actualmente en la
condicion necesaria para cualquier estrategia dirigida hacia el éxito competitivo de la
organizacion. La literatura en este campo, concluye que la competitividad empresarial,
en un entorno turbulento como el actual, exige una orientacion prioritaria hacia la
mejora de la calidad (Del Carmen Sara, 2019; Gutiérrez Pulido y de la Vara Salazar,
2013; Ortiz Gonzalez y Gonzélez Gaitan, 2018; Villlavicencio, Soler y Bernabeu, 2017).
En la Norma Cubana ISO 9004:2018 se establece que la calidad de una organizacion
es el grado en el que las caracteristicas inherentes de la organizacion cumplen las
necesidades y expectativas de sus clientes y otras partes interesadas, para lograr el
éxito sostenido (Villlavicencio, Soler y Bernabeu, 2017).

La revision de la bibliografia especializada en el tema, refiere que varios autores
coinciden en que controlar la calidad de las producciones consiste en la implementacion
de programas, mecanismos, herramientas, técnicas, en una organizacion para mejorar
la calidad de los productos y servicios que esta brinde (Bravi y Murmura, 2022; Del
Carmen Sara, 2019; Figueroa Rodriguez, Pérez Ones, Zumalacarregui de Cardenas y
Cruz Llerena, 2022 y Urdaneta, 2020; Ortiz y Gonzélez, 2018).

En este sentido se encamina el objetivo de este articulo basado en el disefio de un
conjunto de acciones, sustentadas en el ciclo planear, hacer, verificar y actuar, teniendo
en cuenta que es un ciclo dinamico, asociado a la planificacion, implementacién, control
y mejora continua para contribuir al perfeccionamiento del control de la calidad en las
producciones de la Fabrica de Torula de la Unidad Empresarial de Base (UEB)
Derivados Antonio Guiteras.

Materiales y métodos

Durante el desarrollo de la investigacion se utilizaron diversos métodos que permitieron
diagnosticar las principales debilidades y fortalezas que presenta la UEB, a partir de las
cuales se disefia un plan de acciones, sustentadas en el ciclo planear, hacer, verificar y
actuar (PHVA) que, sin dudas, contribuyen a elevar la gestion de la calidad de la
produccion en la referida unidad.
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El método de observacion permiti6 completar la informacion obtenida a partir de la
aplicacion de otras herramientas propias del campo de la investigacion, como el analisis
y sintesis, la encuesta, la modelacion para la conformacién de planes de mejora, que
facilitaron la deteccion y andlisis de deficiencias de la UEB, segun la metodologia
aplicada. Constituyé dicho método la base de los restantes aplicados en el transcurso
de la investigacion.

La modelaciéon permitio disefiar la representacion esquematica de los elementos
tedricos, a partir de los cuales se concreta la propuesta del conjunto de acciones para la
mejora continua de la gestion de la calidad en la referida UEB.

El andlisis y sintesis favorecié la argumentacion teorica de la gestion de la calidad en
los procesos que se gestionan en la UEB, asi como asumir los fundamentos que
sustentan el disefio del conjunto de acciones.

Para la realizacién del diagnéstico se aplicé una guia de observacion, entrevista y
encuesta, dirigida a especialistas de calidad y trabajadores de la fabrica, estas
herramientas arrojaron los siguientes resultados:

e El enfoque del control de la calidad no se realiza teniendo en cuenta los criterios
de los clientes.

e Los requerimientos para el control de calidad no estan enfocados hacia los
clientes.

¢ No se tienen en cuenta las expectativas de los clientes respecto a los productos
gue se fabrican en la entidad y la manera de controlar su calidad.

e La actividad de produccion realizada se controla a través de documentos ya
establecidos, pero esta no esta enfocada hacia el cliente.

e Los trabajadores consideran que se deben implementar en los procesos,
herramientas que faciliten la mejora continua de la calidad en el trabajo diario.

e No existen herramientas que faciliten estandarizar el sistema de control de
calidad.

e Se implementa un control de calidad erratico que no esta sustentado en la
mejora continua.

e Existen insuficiencias en la determinacién de los recursos necesarios para
mantener el control de la calidad y mejorar continuamente su eficacia.

e No existe un procedimiento especifico para dar solucion a problemas
relacionados con el control de la calidad del producto final en la Fabrica de
Torula.
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e No se miden con regularidad los avances obtenidos en la implementacion de
normas de control de calidad y no se tienen en cuenta las expectativas de los
clientes.

A partir de ello, se fundamenta el proceso de mejora del control de la calidad en las
producciones en la Fabrica de Torula perteneciente a la UEB Derivados Antonio
Guiteras. Se diagnosticod que los sistemas de trabajo de la Fabrica solo han tenido en
cuenta, durante muchos afos, el control de laboratorio al proceso productivo, materias
primas y producto terminado asociado a la calidad del producto final. Esto ha traido
situaciones problémicas que afectan los resultados integrales de la fabrica.

Resultados y discusion

A partir de los resultados del diagnéstico se disefia un plan de acciones enfocadas en el
cliente. Estas acciones estan sustentadas en el ciclo PHVA, ademas por el criterio de
un conjunto de especialistas (Del Carmen Sara, 2019; Moyano-Hernandez y Sandoval,
2021; Salazar, Mora, Romero y Ollague, 2020) que coinciden en que es fundamental
para lograr un correcto control estadistico de la calidad: el comprometimiento de la alta
direccién y del resto de los operarios respecto a la mejora continua de la calidad,
conocimiento de los beneficios que reporta la filosofia del pensamiento estadistico, la
coherencia de las herramientas seleccionadas para el analisis de la estabilidad y
capacidad de los procesos y la utilizacion de normas y estandares internacionales para
la medicion y control de desempefio de los procesos.

Tabla 1. Acciones especificas enfocadas al cliente para la mejora del control de la calidad de la produccidn en la
Fabrica de Torula perteneciente a la UEB Derivados Antonio Guiteras.

Etapas Descripcién de los pasos

1. Comprometimiento de la alta direccidn con la gestion de la calidad y especificamente
con el control estadistico de la calidad.

2. Capacitacion de los Recursos Humanos respecto a los beneficios del trabajo que reporta
la filosofia del pensamiento estadistico.

Planificar

3. Realizar el despliegue de la funcion de calidad (Casa de la Calidad).

4. Analizar la estabilidad y capacidad de los procesos.

4.1 Determinar el tipo de carta de control (variable o atributo).

4.2 Determinar la estabilidad de los procesos en funcion del indice de inestabilidad.
4.3 Calcular el indice de capacidad del proceso.

4.4 Establecer la estrategia de mejora.

Hacer

5. Analizar el desempefio de la actividad desarrollada utilizando las pautas descritas en la

verificar | Nic 1so 19011:2018.

6. Prevenir recurrencia: si las acciones dieron resultado, éstas deben generalizarse y
estandarizar su aplicacién. Establecer medidas para evitar recurrencia.

7. Conclusién y evaluacion de lo hecho: evaluar todo lo hecho anteriormente y
documentarlo.

Actuar

Fuente: Elaboracién propia.
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Despliegue de la funcion de calidad para determinar las necesidades reales de los

clientes:

Paso 1. Se hizo una lista de objetivos y perspectivas del proyecto, y se asigné su
prioridad (se trata de una lista de requerimientos del cliente o prioridades de primer

nivel para el proyecto).

Tabla 2. Matriz DFC para relacionar las variables de interés con las etapas del proceso de la Torula Seca.

VARIABLES DEL PRODUCTO Y
CARACTERISTICAS DE
CALIDAD

Mosto

Fosfato

Sulfato

Densidad

Humedad

Proteina Bruta

Presentacion y calidad de la
Torula Seca

Wi |w oo PRIORIDAD

go|w(k|oulUll Fermentacion

w|w|o|aju|a|al Disolucidon

PP |oo|wlwiw] Concentracidn por separacion

PP |o|o|k|F P Lavado de crema

R|lwo|o|oo|o| Termdlisis

oW === Evaporacion

R Wk kPP Secado

Quejas acerca de la calidad

(&)

3

Resultados internos

5

Importancia

155

Importancia relativa

10

Fuente: elaboracion propia.

Paso 2. Se hizo una lista de los qués y se anotaron en la parte vertical de la
Esto constituyd las diferentes formas inmediatas con las cuales la Fabrica de
puede atender los objetivos propuestos.

Paso 3. Se cuantificé la intensidad de la relacion entre cada qué frente a cada cémo.
Con una escala de 0 a 5, se asigné 5 en el caso de una relacién muy fuerte, 3 para una
relacion fuerte, 1 para una relacion débil y O para ninguna relacion.

matriz.
Torula

Paso 4. Se desarroll6 un analisis competitivo. En esta etapa se realiz6 una evaluacion
comparativa de cada uno de los qués con respecto a los principales competidores. Se
tuvo en cuenta ademas hacer evaluaciones de los clientes en relacion con cada una de
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las variables objetivo. Esto facilitd realizar modificaciones a las prioridades establecidas
en el primer paso.

Paso 5. Se desarroll6 una matriz de correlaciéon (ver figura 1). Esto facilit6 determinar
los cébmos antagonicos que tenian efectos que se contraponen a los qués y se
consideraron posibles acciones a emprender.

Paso 6. Se establecieron prioridades para requerimientos técnicos (comos). Esto se
hizo multiplicando la prioridad de cada qué por la intensidad de la relacion y sumando
los resultados. Por ejemplo, para obtener la importancia del primer cémo,
(Fermentacion), se multiplicé la columna de prioridad por la columna de relaciones que
se obtuvo para la Fermentacion; de manera especifica:
(5%5)+(5x%x5)+(5%x5)+ (1 x4)+ (3x3)+(4x0)+(3%x5)+(5x5)+(5x5)=153
Figura 1. Casa de calidad para relacionar objetivos (qués) con los (cdmos).

Leyenda:

o Relacién muy Fuerte

ﬂ Relacion fuerte
9) Relacién débil

----- Relacion nula

Fuente: elaboracion propia

La “disolucion” tuvo la mayor importancia (155), por lo que este subproceso obtuvo la
méaxima importancia relativa (10), seguido por la “fermentacion” (153) y “concentracion
por separacién” (97), cuya importancia relativa se asigno aplicando la regla de tres, es
decir: 155 —-10

153 - X
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10x53 . .
Entonces ¥ = —— = 9.87, que redondeando es igual a 9. De la misma manera se

completa el resto (ver tabla 2).
Para el analisis de la estabilidad del proceso productivo de Torula seca se utilizaron las

cartas de control para variables de Media y Rango (¥ — R) teniendo en cuenta que es
un proceso masivo; ademas, debido a que se implementaran por vez primera los
graficos de control, se determiné conformar 15 muestras (subgrupos) con un tamafio n

= 5. Se calculé en cada caso el indice de inestabilidad (5,) correspondiente y el
indicador de la capacidad real del proceso (C,;). Por dltimo, se determind la estrategia a

seguir teniendo en cuenta la estabilidad y capacidad del proceso a partir de lo descrito
en la figura 1.

Los limites de control superior e inferior (LCS y LCI respectivamente) se determinaron
mediante las siguientes ecuaciones (ver ecuaciones de la 1 a la 6):

Para las cartas de media: Para las cartas de rango:
LCS=X+ AR (1) LCI = D3R 4)
Linea Central = & ) Linea Central = R (5)
Lcs= X+ A4,R 3) LCI=D4R (6)

Para el célculo del indice de inestabilidad se utilizé la siguiente expresion (ver expresion
7:
Numero de puntos especiales

5. = x100 (7)

F Numero total de puntos

Para el célculo del Indicador de la capacidad real del proceso se utilizaron las
siguientes expresiones (ver expresiones de la 8 a la 10):

p—EI ES—.H)

C,. = Minimo (

? 3¢ ' 30 (8)
Cot = (H ;JEI) (9)
= (57) 0

Los limites de control para la carta de Medias y Rango de cada caracteristica de calidad
son los que se muestran en la tabla 3 (los calculos se desarrollaron utilizando una hoja
de célculo de Microsoft Excel):
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Tabla 3. Limites de control para la carta de Medias y Rango de cada caracteristica de calidad.

Limites de control para la | Limites de control para la

carta de Medias carta de Rangos
Caracteristicas de | LCS LC LCI LCS LC LCI
calidad
Mosto 52,15 51,33 50,51 2,99 1,41 0
Fosfato 300,53 | 298,78 | 297,02 | 6,43 3,04 0
Sulfato 700,23 | 699,40 | 698,56 | 3,04 1,44 0
Densidad 0,45 0,44 0,42 0,05 0,02 0
Humedad 9,98 9,08 8,17 3,29 1,56 0
Proteina Bruta 39,81 36,81 33,81 10,99 5,20 0

Fuente: elaboracion propia.

A continuacion, se muestra el analisis de la estabilidad (ver graficos del 1 al 12 y tabla 4
que resumen la interpretacion de los mismos) y capacidad del proceso respecto a las
caracteristicas de calidad seleccionadas (ver tabla 4). Para la representacion grafica se
utilizé como herramienta una hoja de célculo de Excel.

Gréfico 1. Grafico de medias de la caracteristica de  Grafico 2. Grafico de rangos de la caracteristica de
calidad Mosto. calidad Mosto.
5% 1,5

[ o || 2o e g I
' il
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Dagos. de e dias LOS 1 Diatos de Fanga LOS

; u |I ?J | 1{ ot e ranga Lt

. 13804 i i L

i 5 LI|

1 3 5% 7 % 1113 1517 19 21 23 1 3 5% 7 9 111315 17 19 21 23

Fuente: elaboracion propia Fuente: elaboracion propia
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Gréfico 3. Gréafico de medias de la caracteristica de  Grafico 4. Grafico de rangos de la caracteristica de

calidad Fosfato. calidad Fosfato.
i} ] 7
W b
== Dalca de medias Prom
o X :
—— Dt e mesditas LEX q —— Dt die anga i
ek —— Dt e Fangs LCR
—— Dl de medias LTS A —— Dalos de ranga LLS
Ty 3 —— [l e ranga LCI
(Db e mediay LC)
e )
1
el 1]
I 2 % 7 9 111315 19 19 21 23 1 3 % 7 9 11 12 1% 17 19 21 I3
Fuente: elaboracion propia Fuente: elaboracién propia
Grafico 5. Gréafico de medias de la caracteristica de  Grafico 6. Grafico de rangos de la caracteristica de
calidad Sulfato. calidad Sulfato.
005 1.5
i 1
&5 —O—J:.ll.m de meesdias Prom 5
o ——Daton de medias LC X 3 =+=Daos de rrgaf
——Datos de rango LT
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&5 L5
&5 o
1 3 5 ¥ % 111315171921 33 35 1 3 % ¥ 9 §0 13 1% 17 19 21 23 2%
Fuente: elaboracidn propia Fuente: elaboracién propia
Gréfico 7. Gréfico de medias de la caracteristica de  Grafico 8. Grafico de rangos de la caracteristica de
calidad Densidad. calidad Densidad.
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Fuente: elaboracion propia Fuente: elaboracion propia
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Grafico 9. Grafico de medias de la caracteristica de

calidad Humedad.

Grafico 10. Grafico de rangos de la caracteristica de
calidad Humedad.
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Fuente: elaboraci6n propia

Grafico 11. Grafico de medias de la caracteristica de

calidad Proteina Bruta
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Fuente: elaboracién propia

Grafico 12. Grafico de rangos de la caracteristica de
calidad Proteina Bruta
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Fuente: elaboracion propia

Figura 2. Estado de un proceso: capacidad y estabilidad

Fuente: elaboracion propia
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Fuente: Gutiérrez Pulido y de la Vara Salazar (2013)
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Tabla 4. Resumen del analisis de estabilidad y capacidad el proceso de la fabricacion de Torula.

ot Tipo de proceso
Caracteristicas | Ap4jisis de la estabilidad | S¢ | ¢
de calidad (%) pl
Segun los posibles estados de un
Proceso Inestable: proceso  en  funcién de
tendencias en el nivel del _ 3 _
Osto proceso,  presenta  un| 20 | 0,282 | inestabilidad 5. y de capacidad
movimiento demasiado largo c | .
de puntos hacia abajo -px €l Proceso es tipo D
(inestable e incapaz).
Segun los posibles estados de un
ProcMeso Inestable: proceso  en  funcién de
Tendencias en el nivel del _ 3 _
Fosfato proceso,  presenta  un| 16 | 0,252 | inestabilidad 5. y de capacidad
movimiento demasiado largo c | p . D
de puntos hacia abajo. -pk €l Proceso es tipo
(inestable e incapaz).
Segun los posibles estados de un
Proceso  Inestable:  Se proceso  en  funcion de
observan ciclos recurrentes ; o ;
; o inestabilidad 5 de capacidad
Sulfato es un comportamiento ciclico 24 10,235 e Y P
de los puntos. Cox el Proceso es tipp D
(inestable e incapaz).
Segun los posibles estados de un
Proceso Inestable: proceso  en  funcion  de
Tendencias en el nivel del _ 3 _
Densidad proceso,  presenta  un| 20 | 0,33 | inestabilidad 5. y de capacidad
movimiento demasiado largo c | :
de puntos hacia abajo -px €l Proceso es tipo D
(inestable e incapaz).
Segun los posibles estados de un
Proceso Inestable: proceso  en  funcion  de
Desplazamiento o cambios . 3 .
Humedad en el nivel del proceso, hay | 20 | 0,37 | inestabilidad 5. y de capacidad
dos puntos fuera de los c | .
limites de control -px €l Proceso es tipo D
(inestable e incapaz).
Proceso Inestable: Segun los posibles estados de un
Desplazamiento o cambios proceso en funcién de
en el nivel del proceso, hay inestabilidad S d idad
i inestabilida y de capacida
proena prua |47 Pl fera e los imtes | g | 021, *
. ' C.x el Proceso es tipo D
nivel del proceso, presenta ) i
un movimiento demasiado (inestable e incapaz).
largo de puntos hacia arriba

Fuente: elaboracion propia.
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Estrategia a seguir teniendo en cuenta la estabilidad y capacidad del proceso

Teniendo en cuenta que en resumen se tiene un proceso inestable e incapaz se sugiere
desarrollar las siguientes actividades:

e Mejorar la aplicacion y uso de las cartas de control
e Buscar y eliminar las causas de la inestabilidad
e Volver a evaluar el estado del proceso.

e Cuando una sefal es graficada fuera de control debe realizarse una investigacion
para determinar la causa que la provocé y corregir el proceso para regresarlo al
estado en control y continuar con el monitoreo.

e Realizar los ajustes oportunos (sistematicos) a los equipos para evitar que se
vayan de medida.

e Adoptar medidas disciplinarias a los operarios por desatencion de su contenido
laboral.

e Realizar y cumplir con la supervision de las operaciones segun los
procedimientos.

e Adoptar las medidas pertinentes en aras de aumentar la motivacion de los
trabajadores y el compromiso con la calidad durante el proceso productivo.

e Efectuar el asesoramiento continuo de los ayudantes por parte del operario
durante el proceso productivo.

Para el analisis del desempefio de la actividad desarrollada se sugiere utilizar las
pautas descritas en la NC ISO 19011 del afio 2018, las que los investigadores proponen
no obviar son:

e Establecimiento de los objetivos del programa de auditoria

e Determinacién y evaluacién de los riesgos y oportunidades del programa de
auditoria

e Establecimiento, implementacion y seguimiento del programa de auditoria
e Revision y mejora del programa de auditoria

¢ Inicio de la auditoria

e Preparacién y realizacion de las actividades de auditoria

e Preparacién y distribucion del informe de auditoria

e Finalizacion de la auditoria

¢ Realizacion de las actividades de seguimiento de una auditoria

Pagi na 335



"\ Mejoras al control de la produccién en la fabrica de Torula de la Unidad Empresarial de Base

Derivados Antonio Guiteras
\ Tava

Leikel Mondol Romero

Opuntia Beava Eduardo Ledn Parra
ISSM: 2222.081X
RMPS: 2074
Volumen: 16 Namero: 1 Afio: 2024
Recepcion: 20/04/2023  Aprobado: 05/09/2023 Articulo original

Prevenir recurrencia: si las acciones dan resultado, éstas deben generalizarse y
estandarizar su aplicacion y establecer medidas para evitar recurrencia.

Conclusion y evaluacion de lo hecho: evaluar todo lo hecho anteriormente y
documentarlo

Discusién

En la tabla 1 se resumen las acciones especificas enfocadas al cliente para la mejora
del control de la calidad en la Fabrica de Torula perteneciente a la UEB Derivados
Antonio Guiteras. A partir de reuniones iniciales realizadas se logro un alto
comprometimiento de la alta direccion teniendo en cuenta que se entendieron los
beneficios que aporta una correcta gestion de la calidad y especificamente el control
estadistico de la calidad en las producciones en la Fabrica de Torula. Se establecié un
cronograma que facilité explicar la esencia de la filosofia del pensamiento estadistico,
coémo analizar la estabilidad y capacidad del proceso, como establecer la estrategia de
mejora a partir de los resultados arrojados por la estabilidad y capacidad del proceso y
ademas se aprovechd la experiencia de un conjunto de especialistas propios de la
empresa para que explicaran las pautas basicas necesarias para el analisis del
desempeiio del proceso.

En la tabla 2 se presentan las principales variables o caracteristicas del producto final
(Torula seca: sulfato, fosfato, densidad, humedad, proteina bruta), junto con algunas
otras variables criticas para la calidad y productividad. A esta lista de requerimientos de
los clientes se les asigno su prioridad, con una escala del 1 al 5, donde fue 5 la mas
alta. Esta prioridad se obtuvo a partir de la situacion actual de cada qué y de los
objetivos que se perseguian con el proyecto (esta prioridad reflejo por completo el
interés® del cliente y los objetivos de la Fabrica de Torula).

Asimismo, en la tabla 2 se observa que los aspectos a mejorar que tendran mayor
prioridad son el mosto, sulfato y fosfato de la Torula seca, ademéas del nimero de
quejas de clientes debido a la calidad. Los qués corresponden a los subprocesos o
etapas principales del proceso de elaboracion de Torula Seca, ya que cada etapa
puede influir en cada una de las variables objetivo. Se anoté también, en qué medida
cada subproceso influye sobre las variables objetivo.

Después, para los otros subprocesos, se obtuvo el renglén de importancia de la parte
inferior de la matriz (figura 1). El subproceso de elaboracién de disolucién es el que
obtuvo mayor puntaje (155), por lo que en este proceso se deben centrar los mayores
esfuerzos de proyectos de mejora, ya que es el que mas contribuye a las prioridades

3 Las necesidades del cliente se obtuvieron de diversas fuentes: quejas, aportacion del departamento de ventas,
cuestionarios aplicados a los clientes, proveedores, investigacion de mercado, analisis de los productos en el
mercado, analisis de fallos, diagndsticos de calidad.
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gue se establecieron para el proyecto. El siguiente subproceso es el de Fermentacion y
Concentracion por separacion.

Para tener una mejor perspectiva acerca de los comos, se calculé la importancia
relativa de cada uno. Para ello, se tomo la importancia mas alta y se le asigné una
importancia relativa de 10, y a partir de ahi por medio de una regla de tres se calcul6 la
importancia relativa de los otros comos.

Para evaluar la factibilidad de la aplicacién de la propuesta en la UEB Derivados
Antonio Guiteras, se utilizé el método de especialistas, sustentado en el método de
expertos (seleccionados por el método Delphi), lograndose un consenso en la primera
ronda de evaluacion. Se destaca en tal sentido que: el 100% de los especialistas
consultados consideraron necesaria la propuesta y que posee secuencia logica, el 95%
validé su adaptacion a las condiciones historico-concretas de la organizacion y que
tiene posibilidades de generalizacién, el 85% considerd que es factible su aplicacion y
que facilita el diagndstico, 90% de los expertos consultados coincidieron en que sirve
como una guia, contribuye al perfeccionamiento del control de la calidad de las
producciones de la fabrica de Torula y que posee un alto nivel de respuesta ante las
deficiencias detectadas.

Conclusiones

El desarrollo de la investigacion permitié cumplir el objetivo propuesto de desarrollar un
conjunto de acciones para contribuir a la mejora del control de la calidad en las
producciones, por lo que se puede concluir que:

Las acciones para el control de la calidad en el proceso productivo de la torula seca
permitieron la obtencion de las caracteristicas de calidad mas relevantes que afectan el
proceso, el analisis de la capacidad y estabilidad del proceso para saber hasta qué
punto es capaz de cumplir o no con calidad exigida y la estrategia que se debe seguir
para mejorar de manera continua la calidad.

Las acciones propuestas son factibles en su totalidad y reportardn a partir de su
completa implementaciéon beneficios tangibles a la empresa.
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