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Resumen Ejecutivo

Muebleria Madecor es una empresa que se dedica a la produccion de muebles en
general, iniciando su actividad econdmica a partir del afio 1978, donde trabajan 34
colaboradores, esta empresa estd ubicada en la provincia de Cotopaxi, cantén
Latacunga. Su  MISION es fabricar y comercializar toda clase de muebles.
Satisfaciendo las necesidades de los clientes y superando sus expectativas. VISION.
Madecor se consolidara en el 2014 como una empresa lider a nivel nacional en la
fabricacion y comercializacion de muebles. Actualmente el departamento de produccion
se encuentra con un problema de inadecuado control de calidad, por lo tanto es

indispensable tomar acciones de mejora para optimizar la calidad del los productos.

Por esta razdn la elaboracion del presente trabajo de investigacion es el deseo de
favorecer al mejoramiento de la calidad del producto, implantando  adecuadas
herramientas de control en el proceso de produccion, con el fin de disminuir los costos

de produccién.

Los resultados obtenidos por la investigacion de campo aplicada a los clientes internos
de la Muebleria manifestaron que es importante ejecutar un adecuado control de
calidad en cada etapa de produccion con el propésito de garantizar un producto final sin

errores y por ende superar a la competencia.

Después de haber realizado la investigacion de campo me direcciond a presentar la
presente propuesta como es el disefio e implementacion de herramientas estadisticas de
control de calidad, a través de la hoja de control, diagrama de causa — efecto, diagrama
de Pareto, diagrama de dispersion, el histograma y el diagrama de flujo de procesos con
el propdsito de garantizar un control total en todas y cada una de las etapas de
produccion, esto representa un gran beneficio para la empresa porque obtendra muebles
de excelente calidad y serd& mas competitivo en el mercado atrayendo nuevos clientes

potenciales en el futuro.
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INTRODUCCION

En el presente trabajo de investigacion es importante la necesidad de aplicar un
adecuado Control de Calidad basado en las Herramientas Estadisticas debido a sus
grandes beneficios ya que nuestro entorno cada vez es mas competitivo. ES necesario
que las pequefias empresas deban contar con un sistema de Control de calidad para
elaborar productos bajo caracteristicas técnicas, hacer frente a la competencia global,
estar dispuestas y adaptarse al cambio, innovar en sus productos satisfaciendo las

necesidades de los clientes.

La aplicacion de las Herramientas Estadisticas como parte de un Adecuado Control de
Calidad, influira positivamente como una oportunidad de mejora para la empres, el
mismo que coadyuve al cumplimiento de sus procesos reduciendo costos innecesarios,

minimizando el tiempo utilizado en cada proceso, detectando y corrigiendo errores.

“Muebleria Madecor” es una empresa que se dedica a la fabricacion y comercializacion
de muebles en general. A través de este sistema propuesto para la empresa se controlara
que la transformacién del bien o servicio cumpla con caracteristicas de calidad y de
acuerdo a las exigencias de los clientes, generando una imagen confiable, transparente
de la organizacion, de la misma manera permitird abrir una puerta al conocimiento de

como obtener un producto de calidad.

La informacidn que se ha recopilado para este presente trabajo de investigacion ha sido
obtenida directamente en la empresa, con la ayuda de todo el personal que labora y su

gerente propietario Sefior Mecias Panchi, con quien se evidencio el problema planteado.

Por todo lo mencionado el presente trabajo de investigacion, esta desarrollado para dar
un aporte mas a la empresa “Muebleria Madecor” de la ciudad de Latacunga, en busca
de obtener un producto de calidad disminuyendo los costos de produccion y por ende

incrementar la utilidad.



En el primer capitulo planteamos el problema a ser desarrollado mediante un proceso de
investigacion y un anélisis minucioso de la situacion de la empresa “Muebleria

Madecor”.

En el segundo capitulo se presenta el marco tedrico basados antecedentes investigativos
ya resueltos anteriormente para poder resolver el problema de investigacion, de la
misma forma investigando conceptos que debe conocer una empresa y planteando

hipétesis para proceder a buscar solucion al problema planteado.

En el tercer capitulo se presenta la metodologia a utilizar en la presente investigacion
como: modalidad basica de la investigacion, nivel o tipo de la investigacion, poblacion
y muestra, operacionalizacion de variables, plan de recoleccién de informacién y plan

de procesamiento de la informacion.

En el cuarto capitulo llegamos a un andlisis e interpretacion de resultados mediante la
realizacion de una encuesta dirigida a los trabajadores de la empresa, para poder aceptar

o0 rechazar la hipdtesis planteada.

En el quinto capitulo realizamos conclusiones y recomendaciones de la encuesta

realizada a los clientes internos de la muebleria.

En el sexto capitulo se establece la presente propuesta para solucionar el problema de

investigacion desarrollando objetivos, analisis de factibilidad.



CAPITULO |

1. EL PROBLEMA

1.1 TEMA DE INVESTIGACION

El control de calidad vy su incidencia en los costos de produccion en la empresa

Muebles Madecor de Latacunga.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.2.1 Contextualizacion

A nivel de América el control de calidad se ha convertido hoy dia en algo comudn que
se esfuerzan por alcanzar un desarrollo tal, que mejore el nivel de vida de su poblacion,
reduzca sus niveles de inflacion, sane sus finanzas internas y externas, logre niveles de

competencia internacional para enfrentar la globalizacién comercial, e impulse su nivel
3
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tecnoldgico. El control de calidad ha venido a ser la Ilave maestra para que los
empresarios ganen terreno en el mercado internacional, aumenten sus ganancias a través

de la competitividad, reduzcan sus costos de produccién e incrementen su rentabilidad.

El Inadecuado Control de Calidad influye en la calidad del producto de las empresas lo
que ha encaminado a no satisfacer todas sus expectativas, a la vez este problema
produce molestias en los clientes, existe un alto margen de desperdicios de los recursos

materiales y por consecuencia se incrementd los costos de produccion.

En el Ecuador existen un sinnimero de empresas dedicadas a fabricar muebles,
ubicadas en cada una de las provincias, las mismas que tienen un objetivo en comun,

pero una vision y mision diferente entre si.

Las empresas dedicadas a elaborar Muebles en el Ecuador buscan satisfacer la demanda
en: cantidad, calidad, precio y sobre todo a tiempo, optimizando la materia prima,
INnsumos, recursos humanos, equipos e instalaciones, para poder obtener productos de

buena calidad.

Los gerentes de las empresas, implantan un adecuado Control de Calidad para los
bienes y servicios, los cuales garantizan un resultado favorable para los clientes,

enfrentando a la competencia.

Para lograr mayor participacién en el mercado, en las industrias de muebles, consideran
necesario definir cada uno de los procesos, minimizar tiempo, incrementar la
produccion, buscar alternativas para promocionar el producto que ofrece, realizando un
Adecuado Control de Calidad en los procesos y sobre todo minimizar costos de
produccion, de esta manera las mueblerias son mas competitivas y logran expandirte en

el mercado nacional.

Para obtener un producto de calidad es necesario controlar cada uno de los procesos de

produccion, ya que de ahi depende que se cumpla con el objetivo planificado y esperado
4
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por el gerente, por lo que es indispensable dar capacitacion al personal obrero en
relacion a procesos productivos, manejo de herramientas, maquinaria, equipo y materia
prima, para optimizar el uso de los mismos, y cumplir las metas esperadas, en el tiempo
planificado, por la organizacion. Algunas de las empresas ecuatorianas ya cumplen con
las normas técnicas ecuatorianas (INEN), el cual normaliza la calidad de sus productos.
Tomado de http://www.inen.gob.ec/images/pdf/certificacion/EMPRESAS%202012.pdf

Muebleria Madecor es una empresa de produccion de muebles en general, iniciando su
actividad economica a partir del afio 1978, esta empresa estd ubicada en la provincia
de Cotopaxi, canton Latacunga. Se dedica a fabricar y comercializar toda clase de

muebles, para satisfacer las necesidades de los clientes.

Muebleria Madecor, en la actualidad se encuentra amenazada porque existe un
inadecuado control de calidad lo cual estd ocasionando la disminucion de la
produccion tomando en cuenta que los muebles son indispensables para el uso de la
ciudadania, el cual se ha podido notar una tendencia creciente en los Gltimos afios, ya
que es un producto que siempre es demandado en todos los sectores del pais y abarca

toda la poblacion.

La falta de un apropiado Control de Calidad en la Muebleria, actualmente esta
afectando, esto se da por varias razones como son: el desconocimiento del personal, la
falta de capacitacion, la falta de los recursos econémicos, ocasionando deficiencia en los
procesos de produccion e incrementando los costos de produccion, perdiendo
participacion en el mercado, dando ventaja a los competidores.

1.2.2 Analisis Critico

Arbol de Problemas. Ver anexo #1

Existen varias causas que han repercutido en este problema investigado entre los cuales

podemos anotar:


http://www.inen.gob.ec/images/pdf/certificacion/EMPRESAS%202012.pdf

La gerencia desconoce el manejo y aplicacion de las herramientas del control de calidad
para cada uno de los procesos de produccion esto genera deficiente calidad en sus

productos.

No existe personal capacitado sobre control de calidad, motivo por el cual la empresa no
consigue satisfacer a sus clientes y sus productos son de mala calidad que no le permite

ser completamente competitivo en el mercado y esto ocasion6 pérdida de clientes.

El escaso presupuesto existente en la empresa es la razon por el cual no han podido
implementar un adecuado control de calidad y por ende se ha incrementado los costos
de producciéon debido a que tiene que invertir mayores recursos para corregir estos
errores, de igual forma el nivel de unidades producidas se ha decrementado

considerablemente.

La despreocupacion del nivel administrativo de la empresa, ya que no muestran mucho
interés en establecer un adecuado control de calidad esto significa que la empresa

después de un tiempo disminuya su rentabilidad.

1.2.3 Prognosis

Si Muebles Madecor, no toma las decisiones adecuadas para resolver el problema de
control de calidad, afectard a la produccion de muebles ocasionando un incremento de
los costos, lo que causara que el precio del producto final se aumente de esta forma se
pondra en juego la lealtad de los clientes, ellos tomarian la decision de regresar o no y
en el caso de que no vuelvan a confiar en la empresa sus ventas disminuirian y con el
paso del tiempo se reduciran los ingresos lo que podria ocasionar el cierre de la

empresa.



1.2.4 Formulacién del Problema

¢De qué manera incide un inadecuado control de calidad en los costos de produccién en

la empresa Muebles Madecor de la ciudad de Latacunga?

1.2.5 Interrogantes

¢Cémo se lleva a cabo el control de calidad en la empresa Muebles Madecor de la

ciudad de Latacunga?

¢Qué tipo de control de calidad sera adecuado implementar en la empresa Muebles
Madecor de Latacunga.

¢Coémo mejorara la produccion implementando un control de calidad en la empresa

Muebles Madecor de Latacunga?

1.2.6 Delimitacion del objeto de investigacion

Limite de Contenido:

Campo: Administracion

Area de Investigacion: Produccion

Aspecto: Control de Calidad

Limite Espacial: Empresa Muebles Madecor ubicado en la

Provincia Cotopaxi Ciudad Latacunga
Limite Temporal: 1 de Octubre del 2011 al 31 de Marzo del 2012



1.3 JUSTIFICACION

La siguiente justificacion se present6 por las siguientes razones:

Con el proposito de poner en practica los conocimientos recibidos durante los diez
semestres de estudio en la Universidad, para de esta forma alcanzar una mejor
apreciacion de la concordancia que tiene la teoria y la practica de las técnicas y
métodos, también permiti6 al investigador reforzar conocimientos y descubrir nuevos
métodos de control de calidad; asimismo se buscé adquirir nuevas experiencias para
llenar vacios que se tenia como estudiante y de esta manera enriquecer el nivel

académico.

La elaboracion de esta investigacion fue el anhelo de favorecer al mejoramiento de la
calidad del producto de la empresa Muebleria Madecor, implantando herramientas de
control de calidad; esto permitira a la empresa realizar una adecuada toma de decisiones
para el control de calidad, ya que tendra una amplia informacion que ayude a implantar,
dirigir y coordinar las iniciativas de la empresa por tanto la organizacion se va a
beneficiar porque optimizara su produccién y al lograrlo ayudaremos a que la empresa

crezca empresarialmente para que a futuro pueda lograr todos los 09bjetivos trazados.

Se probo que es viable efectuar la investigacion ya que se conto con el apoyo y la
colaboracién de todos los involucrados de la muebleria y el facil acceso a la
informacion tanto de la empresa, como fuentes de consulta bibliogréfica y tesis antes

realizados para tener una mejor comprension.

Con el desarrollo de esta investigacion se soluciond las dificultades presentadas en la
empresa, y los beneficios que se obtendran se veran reflejados en la empresa ya que
podréa vender productos de calidad con la garantia correspondiente de acuerdo a cada

producto.



1.4 OBJETIVOS

1.4.1 General

Determinar de qué manera incide un inadecuado control de calidad, con los costos de

produccion en la empresa Muebles Madecor de Latacunga.

1.4.2 Especificos

Identificar los procesos débiles del area de produccion efectuando un anélisis de

tiempos y movimientos para disefiar un adecuado control de calidad.

Analizar qué control de calidad se efectia en la empresa Muebles Madecor de

Latacunga.

Disefiar un plan de control de calidad utilizando las herramientas estadisticas para

disminuir los costos de produccion en la empresa Muebles Madecor.



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Luego de la revision bibliografica se ha obtenido los siguientes antecedentes:

Juan Enrique Ramos Guevara en el afio 2009, en su investigacion Las Herramientas
Estadisticas de Control de Calidad y su Incidencia en los Costos de Produccion en la
empresa de Lacteos Ecuatorianos “ECUALAG”, Facultad de Auditoria y Negocios de la
Universidad Técnica de Ambato, tiene como objetivo principal Analizar la incidencia
del uso de herramientas estadisticas de control de calidad en los procesos productivos y
su relacién con los costos de produccion de la Empresa Léacteos Ecuatorianos del
Cantén Mejia, utilizd las siguientes metodologias de investigacion documental, ya que
se apoya en fuentes bibliograficas, de campo, porque el investigador toma contacto

directo con la realidad, experimental ya que se basa en la recoleccion, medicion y
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analisis de datos. Llego a la conclusion que Mediante la comparacion de Hipdtesis se
concluye que las herramientas estadisticas de control de calidad inciden de manera
directa sobre los costos de produccion de la Empresa Lacteos Ecuatorianos del Canton

Mejia.

Alexandra Edith Guerron Camino en el afio 2011, en su investigacion las Técnicas de
Control de Calidad y su Incidencia en los Recursos Materiales en la empresa Centro de
Impresion y Serigrafia Digital Tirado “CEIMSET” de la Ciudad de Ambato, Facultad
de Ciencias Administrativas de la Universidad Técnica de Ambato, tiene como objetivo
principal plantear a la empresa un adecuado control de calidad utilizando las diversas
técnicas de control de calidad de Juran e Ishikawa, para asi lograr reducir el desperdicio
de los recursos materiales en la empresa CEIMSET, utilizé las siguientes metodologias
de investigacion documental y de campo, llego a la conclusion que la empresa no cuenta
con una unidad de de control de calidad donde se registre el ingreso de los materiales,
ya que estos llegan rotos, y no utilizables; ademéas la maquinaria en algunos casos ya ha
cumplido con su vida util. Las politicas de calidad las conocen en forma superficial es
decir observan la calidad en el producto terminado y no se fijan en el tiempo en que se

lo realiza.

Leonardo Germénico Vega Porras en el afio 2011, en su investigacion los Procesos de
Calidad y su Incidencia en las Ventas de la Empresa “World Graphic de la Ciudad de
Latacunga”, Facultad de Ciencias Administrativas de la Universidad Técnica de
Ambato, tiene como objetivo principal determinar si los deficientes procesos de calidad
afectaran en las ventas de la empresa “World Graphic” de la Ciudad de Latacunga,
utilizé las siguientes metodologias de investigacion documental, ya que se apoya en
fuentes bibliograficas, de campo, porque el investigador toma contacto directo con la
realidad, experimental ya que se basa en la recoleccion, medicion y analisis de datos.
Llegd a la conclusion que los procesos de calidad es fundamental dentro de la empresa
ya que esto significa el logro de objetivos a través de una mejor organizacion y

aprovechamiento de recursos, sin embargo en la empresa desde su creacion, se vienen
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aplicando dichos procesos Unicamente de manera empirica, por lo que estos no han sido

documentados y en consecuencia tampoco actualizados.

Maria Ramirez Yanez en el afio 2007, en su investigacion Disefio, Estructuraciéon y
Aplicacion de un sistema de contabilidad de costos por ordenes de produccion, para la
Fabrica Amoblarte, ubicado en la Ciudad de Salcedo, Facultad de Finanzas y Auditoria
de la Escuela Politécnica del Ejercito Sede-Latacunga, tiene como objetivo principal
Disefar, estructurar y aplicar un sistema de contabilidad de costos por érdenes de
produccion para la Fabrica Amoblarte, para que en sus procesos de produccion y ventas
se logre alcanzar la méaxima eficiencia de sus recursos y competitividad en el mercado
actual, utiliz6 la metodologia de investigacion de campo y experimental, llego a la
conclusién que Sin lugar a duda luego de haber realizado la presente tesis, se pudo notar
la verdadera importancia que tiene una aplicacion de un sistema de costos por ordenes
de produccidn, ya que este genera basicamente informacion relevante para una correcta

toma de decisiones.

2.2 FUNDAMENTACION FILOSOFICA

Para la ejecucion de esta investigacion se utilizé el paradigma Critico-Propositivo por

las siguientes razones:

En la actualidad es imprescindible que una organizacion sea competitiva, ya que cada
dia se producen nuevos cambios en su entorno, de la misma manera se encuentra la
sociedad en lo referente al nivel de calidad de vida de quienes la integran siendo
nosotros participes activos de estos cambios y nos prestamos en cada una de las
representaciones de la sociedad, es decir reflexionamos las posibles soluciones que nos

serviran de soporte para poder tomar decisiones.

Es importante fomentar un cambio para mejorar la calidad del producto, utilizar nuevas
técnicas y métodos para una mejor organizacion de los recursos de la empresa y de esta

manera evitar el incremento de los costos de produccion.
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Esta investigacion estard encaminada a la aplicacion de técnicas de recopilacion de
informacion como la observacién, la entrevista y la encuesta para de esta manera

cerciorarnos que la informacion es efectiva.
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2.3 CATEGORIAS FUNDAMENTALES

GRAFICO #1

TEMA: Superordinacion y subordinacion de la variable independiente

GESTION DE LA CALIDAD

CALIDAD TOTAL

CONTROL DE CALIDAD
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Control estadistico de
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FUENTE: Propia
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
GRAFICO #2

TEMA: Superordinacién y subordinacion de la variable dependiente

CONTABILIDAD DE
COSTOS

COSTOS

COSTOS DE PRODUCCION

=

Materia prima Mano de Obra CIF
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e : obra directa obra Fijos
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Arriendo
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FUENTE: Propia
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
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Definicion de categorias

Control de calidad

Es el conjunto de técnicas y actividades de accion operativa que se utilizan,
actualmente, para evaluar los requisitos que se deben cumplir respecto de la calidad del
producto o servicio, cuya responsabilidad recae, especificamente, en el trabajador
competente. Un factor importante para el funcionamiento de una organizacion es la
calidad de sus productos y servicios. Se debe tener siempre en cuenta, los aspectos que

inciden en ellas:

Supervision y trabajadores calificados. La supervision de manufactura y el personal

de la planta, influyen decisivamente en la fabricacion.

Inspeccion y  especificaciones  técnicas. La inspecciébn y  pruebas

funcionales comprueban el cumplimiento con las especificaciones técnicas.

Instalacion y servicio del producto. La instalacion y el servicio del producto
ayudaran a lograr el funcionamiento correcto, de acuerdo a las especificaciones y por el

control de mantenimiento adecuado.

Mejora en la calidad. Cada esfuerzo y mejora que se realice hacia la calidad y por

mantenerla, significara un cambio positivo para el equipo de trabajadores de la empresa.

USO DEL CONTROL DE CALIDAD

Se relaciona con el amplio campo administrativo y técnico de desarrollo, conservacién y

mejoramiento de la calidad de un producto. No significa un método técnico, Unico,
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usado para lograr cierto propésito aislado, porque una definicion de tal naturaleza

resultaria enteramente restrictiva.

La contestacion a la pregunta ¢sen donde se usan los métodos de calidad?, depende,
naturalmente de las circunstancias. Los diferentes métodos que se tienen a la mano no
son todos satisfactorios para cualquier caso, cada método debe de ser seleccionado de

acuerdo a las necesidades del trabajo.

TAREAS DE CONTROL DE CALIDAD

Control de nuevo disefio. Control de la materia prima comprada. Control del

producto. Estudios especiales del proceso.

Control de nuevos disefios

Comprende el establecimiento y la especificacion de la calidad deseable de costo,
calidad de desempefio, calidad de seguridad y calidad de confiabilidad del producto,
para el agrado de satisfaccion esperado por el cliente, incluyendo la eliminacion o
localizacion de causas de deficiencias en la calidad, antes de iniciar la produccion
formal.

Control de materiales adquiridos

Implica la recepcion y almacenamiento a los costos més econdémicos de calidad, de solo
aquellas partes cuya calidad cumple con los requisitos especificados, con atencion a la

maés completa responsabilidad practica del vendedor.

FASES DEL CONTROL DE MATERIALES ADQUIRIDOS
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1.- establecimiento de encuestas, responsabilidad y vigilancia orientadas hacia el
proveedor. 2.- control sobre materiales y partes recibidas de fuentes externas. 3.- control
sobre materiales y partes procesados por otras plantas de la misma compafiia o en otras

divisiones de la planta.

CONTROL DEL PRODUCTO

Comprende el control en el lugar mismo de la elaboracion y continda hasta el area de
recibo, de modo de la discrepancia puedan ser corregidas, evitando la fabricacion de

producto defectuoso.

Fases del control del producto

Control del maquinado o del proceso de partes componentes. Control de ensamble y de

empaques de lotes. Control de servicio del producto al cliente

ESTUDIOS ESPECIALES DE PROCESO

Los estudios especiales de proceso comprenden investigaciones y pruebas, a fin de
localizar las causas por las que el producto no cumple con sus especificaciones y se
determine la posibilidad de mejorar las caracteristicas de la calidad, y para asegurar que

las mejoras y acciones correctivas sean permanentes y complejas.

El control de calidad durante la produccion.

Esta actividad comprende:

Aprobacion de disposiciones, que son el montaje de maquinas, herramientas,
instrumentos y material. El arreglo se debe de ajustar de tal modo que el producto se
conforme a las especificaciones. La aprobacion se puede basar en la inspeccion de la

primera pieza.
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Inspeccion del proceso, inspeccion comin de los procesos de produccidn, el propdsito
es asegurar que todo este “bajo control”, a fin de evitar defectos de manufactura. Se
utilizan medios estadisticos (graficos de control), Los resultados constituyen una base
importante para la evaluacion de las especificaciones del producto y los métodos de

produccion.

Inspeccion de lotes, de productos en proceso que se desplazan de un é&rea o
departamento de produccion a otro. Se puede revisar por muestreo. Ademas de las
actividades comunes de inspeccion, el control de la calidad durante la produccion
abarca diversas formas de analisis.

Localizacion de fallas, es decir, los andlisis con el proposito de corregir el

funcionamiento de un proceso que se ha salido de control.

Andlisis de capacidad del proceso, son importantes para seleccionar el equipo
apropiado de manufactura, la renovacion de partes en el equipo de fabricacion, la
determinacién de las especificaciones de calidad real (tolerancias), el uso de graficas de

control estadistico en la inspeccion del proceso, etc.

El control de calidad de los productos terminados

La inspeccién cotidiana de los productos terminados es la Gltima oportunidad que se
tiene para localizar defectos antes de lanzarlos al mercado o entregarlos. Después del
ensamble final, se puede medir u observar primero ciertas propiedades funcionales del

producto.

El control de calidad en relacién con el mercado / servicio

Incluye la vigilancia de la presencia de defectos de productos en el lugar de su venta.
También comprende la observacion general de las reacciones del cliente. Las fuentes de

informacion sobre la ocurrencia de los defectos a nivel de mercado pueden ser sobre las
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quejas de los usuarios, informes de servicio e informes de vendedores y analisis de

mercado.

CONTROL ESTADISTICO

LAS SIETE HERRAMIENTAS DE LA CALIDAD

Todo proceso productivo es un sistema formado por personas, equipos y procedimientos
de trabajo. El proceso genera una salida (output), que es el producto que se quiere
fabricar. La calidad del producto fabricado esta determinada por sus caracteristicas de
calidad, es decir, por sus propiedades fisicas, quimicas, mecanicas, estéticas,
durabilidad, funcionamiento, etc. que en conjunto determinan el aspecto y el
comportamiento del mismo. El cliente quedara satisfecho con el producto si esas

caracteristicas se ajustan a lo que esperaba, es decir, a sus expectativas previas.

Por lo general, existen algunas caracteristicas que son criticas para establecer la calidad
del producto. Normalmente se realizan mediciones de estas caracteristicas y se obtienen
datos numéricos. Si se mide cualquier caracteristica de calidad de un producto, se
observara que los valores numéricos presentan una fluctuacién o variabilidad entre las

distintas unidades del producto fabricado.

Siguiendo el pensamiento del Dr. Kaoru Ishikawa, se explican algunas de estas
técnicas, que se conocen como Las 7 Herramientas de la Calidad. Estas son: diagramas
de Causa-Efecto, planillas de Inspeccion, graficos de Control, diagramas de Flujo,

histogramas, graficos de Pareto, diagramas de Dispersién

POKA-YOKE

Poka-Yoke es una técnica de calidad desarrollada por el ingeniero japonés Shigeo
Shingo en los afios 1960, que significa "a prueba de errores”. La idea principal es la de

crear un proceso donde los errores sean imposibles de realizar.
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La finalidad del Poka-Yoke es la eliminar los defectos en un producto ya sea
previniendo o corrigiendo los errores que se presenten lo antes posible.

Shigeo Shingo era un especialista en procesos de control estadisticos en los afios 1950
pero se desilusiond cuando se dio cuenta de que asi nunca podria reducir hasta cero los
defectos en su proceso. EI muestreo estadistico implica que algunos productos no sean
revisados, con lo que un cierto porcentaje de error siempre va a llegar al consumidor

final.

Un dispositivo Poka-yoke es cualquier mecanismo que ayuda a prevenir los errores
antes de que sucedan, o los hace que sean muy obvios para que el trabajador se dé

cuenta y lo corrija a tiempo.

El sistema Poka-yoke, o libre de errores, son los métodos para prevenir errores humanos
que se convierten en defectos del producto final.

El concepto es simple: si los errores no se permite que se presenten en la linea de
produccion, entonces la calidad serd alta y el retrabajo poco. Esto aumenta la
satisfaccion del cliente y disminuye los costos al mismo tiempo. El resultado, es de alto
valor para el cliente. No solamente es el simple concepto, pero normalmente las
herramientas y/o dispositivos son también simples.

La practica del sistema Poka-yoke se realiza mas frecuentemente en la comunidad
manufacturera para enriquecer la calidad de sus productos previniendo errores en la

linea de produccion.

Clasificacion de los métodos Poka-yoke

1. Métodos de contacto. Son métodos donde un dispositivo sensitivo detecta las
anormalidades en el acabado o las dimensiones de la pieza, donde puede o no haber

contacto entre el dispositivo y el producto.
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2. Método de valor fijo. Con este metodo, las anormalidades son detectadas por medio
de la inspeccion de un numero especifico de movimientos, en casos donde las

operaciones deben de repetirse un namero predeterminado de veces.

3. Método del paso-movimiento. Estos son métodos en el cual las anormalidades son
detectadas inspeccionando los errores en movimientos estandares donde las operaciones
son realizados con movimientos predeterminados. Este extremadamente efectivo
método tiene un amplio rango de aplicacién, y la posibilidad de su uso debe de
considerarse siempre que se esté planeando la implementacion de un dispositivo Poka-
Yoke.

KAIZEN

Lo importante hoy en dia no es vender por vender, sino ante todo gastar menos de lo
que cobra. Por ello muchas empresas grandes y pequefias se han concentrado en buscar

oportunidades para reducir costos.

Hace décadas que los japoneses desarrollaron el concepto del KAIZEN con el objetivo
de aumentar la calidad y reducir los costos. En esencia el KAIZEN es el mejoramiento

continuo a través de pequefios cambios.

El KAIZEN se basa en aplicar pequefios y constantes cambios en lo que se denomina
las5 S’s:

SEIRE: organizacion.

SEITON: reducir busquedas.

SEIKETSU: simplificacion de procesos.

SHITSUKE: disciplina y buenos habitos de trabajo.

SEISO: limpieza.

JUSTO A TIEMPO
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Justo a tiempo o Just in Time fue desarrollado por Toyota inicialmente para después
trasladarse a muchas otras empresas de Japon y del mundo, ha sido el mayor factor de
contribucion al impresionante desarrollo de la empresas japonesas. Esto ha propiciado
que las empresas de otras latitudes se interesen por conocer como es esta técnica.

La primera razdn que esta detras de este concepto, es que puede reducir inventarios,
tiempos y costos de produccion, asi como mejorar la calidad de los productos y

Servicios.

La idea basica del Just in Time es producir un articulo justo a tiempo para que este sea
vendido o utilizado por la siguiente estacion de trabajo en un proceso de manufacturas.

http://ntml.rincondelvago.com/estrategias-control-de-calidad.html

El control total de calidad

Resulta de suma importancia conocer e instrumentar el control de calidad en forma
integral, de manera que abarque desde la provision de la materia prima, hasta la entrega
y venta de nuestros productos. Este control de calidad integral es conocido como control
total de calidad (CTC), y tiene como criterio para el logro de la calidad deseada el
cumplimiento de los requisitos propuestos por el consumidor, la prevenciéon de la
comision de errores que reduzcan la calidad del producto, la intencion de fabricar
productos sin defectos y, reducir al minimo el costo del incumplimiento relacionado con
la calidad; es decir: tratar de evitar las reclamaciones, las devoluciones, las repeticiones

del trabajo, los cambios, etcétera.

Finalmente, cabe destacar que el control total de calidad aprovecha todas las
posibilidades de obtener informacion que contribuya a mejorar el producto, usando
como antecedente los aspectos clave de la empresa referidos en este apartado, con base

en los cuales se desarrollan para cada concepto las listas de verificacidn siguientes:

El control de calidad en las ventas
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Las ventas son una fase que materializa la comercializacion de nuestro producto. Lo que
ocurre en ésta, es decisivo para la existencia y prosperidad de la empresa. Por ello, debe
procurarse que las ventas sean también una oportunidad para obtener informacion de

importancia capital para nuestra empresa. Entre esta informacion esta:

¢Cuél es la tendencia de nuestras ventas?, jaumentan o disminuyen?, ;Cual es la
tendencia de las ventas de nuestros competidores?. ¢Cuales son las quejas de los
consumidores respecto de nuestro producto?. ;Qué opinan los consumidores de nuestro
producto?. ¢;COmo queda nuestro producto en comparacién con la competencia de
acuerdo con la opiniobn de los consumidores?. (Qué sugerencias tienen los
consumidores para mejorar nuestro producto?. ;Qué posicion ocupan nuestros
productos en comparacion con los precios de la competencia?. (Qué posicién en
calidad?. ;Qué posicion en prestigio?. ¢Los vendedores tienen toda la informacion

pertinente sobre nuestros productos?.

El control de la calidad de las materias primas

A partir de la consideracion de que es mejor prevenir que remediar, resulta muy
conveniente establecer controles sobre la materia prima que se adquiere y recibe. Por

ello, resulta sumamente benéfico considerar las siguientes cuestiones:

¢Estoy adquiriendo las materias primas con el proveedor que me otorga los mejores
precios?. ¢Estoy obteniendo las materias primas en las mejores condiciones de compra?.
¢Me entrega el proveedor la mercancia conforme a las especificaciones que requiero?.
¢Me entrega la materia prima en el plazo acordado? ;He tenido problemas durante el
proceso de produccion debido a la materia prima?. ¢Hay quejas del consumidor que

puedan atribuirse a la calidad de la materia prima?

El control de calidad en los recursos humanos
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La colaboracion de los recursos humanos para el logro de los propdsitos de la empresa
es fundamental. En muchas ocasiones confundimos como actitudes opositoras a lo que
solo es ignorancia, respecto de lo que se espera de ellos. Lograr que nuestros empleados
estén debidamente capacitados redundara en beneficios constantes. Por eso, conviene

tener una respuesta clara respecto de lo siguiente:

¢ Los vendedores conocen toda la informacion que pueden proporcionar al consumidor?.
¢Los empleados saben cuales son los propoésitos de la empresa?. ¢Los empleados
conocen las normas de calidad del producto?. ;Se ha capacitado a los empleados para
que logren las normas de produccion?. ¢Se atienden las sugerencias de los empleados
para mejorar la produccion?. ;Se estimula a los empleados para que elaboren

sugerencias que mejoren la calidad del producto?

El control de calidad en los equipos e instalaciones

Aunque a corto plazo pueden representar un fuerte desembolso de dinero, a mediano y
largo plazo significaran una mayor eficacia y eficiencia en nuestro trabajo. Los
empresarios saben que adquirir maquinaria y equipo modernos, aumenta la
potencialidad de su empresa, tanto en lo que se refiere a la cantidad de articulos
producidos, como a la calidad de los mismos. Por ello, conviene responder las

siguientes preguntas:

¢Se tiene un mantenimiento continuo y adecuado de la maquinaria y equipo?. ¢La
maquinaria que tiene la empresa puede equipararse con la maquinaria y equipo de la
competencia?. ¢Se descompone con mucha frecuencia la maquinaria de la empresa?.
¢El personal esta capacitado para operar correctamente con la maquinaria y equipo de la
empresa?. (Estd capacitado para hacer las reparaciones o ajustes necesarios en la

maquinaria y el equipo?. ¢Existe maquinaria y equipo mejor que el nuestro?

El control de calidad y la definicién del proceso de produccion
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Es durante el proceso de produccion en donde se logran las caracteristicas que
satisfacen las expectativas del consumidor. Por ello conviene tener claras las respuestas

a las siguientes cuestiones:

¢Existe un modelo o esquema que represente el proceso de produccion?. ¢Se han
identificado las etapas que deben atenderse con prioridad para lograr las normas de
calidad que demanda el consumidor?. ¢Existe un sistema de inspeccién oportuna que
elimine la comisién de errores en la elaboracién del producto?. ¢Hay normas de

produccion que guien el proceso de produccion?

Control de calidad sobre el producto terminado

Finalmente, el control de calidad que se ha llevado antes y durante el proceso de
produccion del articulo que vende nuestra empresa, se vera reflejado en el producto

terminado. El control subsiguiente debe permitirnos contestar las siguientes cuestiones:

¢Cualquier producto que tomemos como muestra, satisface las normas de calidad
especificadas?. ¢Subsisten quejas por parte del consumidor? ¢Se han reducido nuestras
ventas? ¢Podemos mejorar ain mas nuestro producto? ¢Ha mejorado la calidad de los
productos de los competidores? ;Podemos mejorar la linea de satisfactores de esta

necesidad?

Necesidades y problemas del control de calidad

El control total de calidad resulta mas econdémico cuando se toma como sistema
preventivo y no como sistema correctivo; la calidad no se inspecciona, se fabrica. En
vez de requerir de inspecciones constantes se opta por establecer con claridad las
normas de calidad antes de que se elabore el producto. Se toman todas las medidas
necesarias para que los empleados no cometan errores, 0 para que se den cuenta de

inmediato cuando incurran en éstos, de manera que los corrijan enseguida.
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El control total de calidad toma como proveedor de los requisitos al consumidor. La
obtencion de altos niveles de calidad consiste en el cumplimiento de las normas
derivadas de los requisitos expresados por los consumidores. Con el sistema preventivo
de control de calidad, se reducen los costos de operacion del mismo. Sobre todo si
consideramos la reduccion de quejas, devoluciones, reclamos, etcétera.

http://mexico.smetoolkit.org/mexico/es/content/es/3647/Control-de-calidad-

Control de Calidad

”El control de calidad son todos los mecanismos, acciones, herramientas que se realiza
para detectar la presencia de errores. La funcion del control de calidad existe
primordialmente como una organizacion de servicio, para conocer las especificaciones
establecidas por la ingenieria del producto y proporcionar asistencia al departamento de
fabricacion, para que la produccién alcance estas especificaciones.” Besterfield, D.
(2009, p.77)

Herramientas estadisticas del control de calidad

“Estas herramientas son las denominadas, siete herramientas del control de la calidad o
herramientas estadisticas basicas, y abarcan el diagrama de flujo, el histograma, el
diagrama de Pareto, el diagrama de causa-efecto, el diagrama de dispersion, la hoja de

verificacion y el diagrama de control.”

“En general estas herramientas pueden ser utilizadas para detectar y solucionar la
inmensa mayoria de los problemas que surgen en la organizacién. Aplicadas e utilizadas
correctamente estas herramientas permiten la resolucion del 95% de los problemas de
los puestos de trabajo, quedando solo un 5% de los casos en que se necesitan otras
herramientas con utilizacion de métodos estadisticos mucho méas complejos Yy
avanzados”. Camison, C. (2007, p. 50)
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Diagrama de Pareto

“Se reconoce que méas de 80% de la problematica en una organizacion es por causas
comunes, es decir, se debe a problemas o situaciones que actlan de manera permanente
sobre los proceso. Pero, ademas, en todo proceso son pocos los problemas o situaciones
vitales que contribuyen en gran medida a la problematica global de un proceso o una
empresa. El diagrama de Pareto es un grafico especial de barras cuyo campo de analisis
o aplicacion son los datos categoricos y tiene como objetivo ayudar a localizar el o los
problemas vitales, asi como sus principales causas. La idea es que cuando se quiere
mejorar un proceso o atender sus problemas, no se den “palos de ciego” y se trabaje en
todos los problemas al mismo tiempo atacando todas sus causas a la vez, sino que, con
base en los datos e informacion aportados por un analisis estadistico, se establezcan

prioridades y se enfoquen los esfuerzos donde éstos tengan mayor impacto”.

“La viabilidad y utilidad general del diagrama esta respaldado por el llamado principio
de Pareto, conocido como “Ley 80-20” o “Pocos vitales, muchos triviales”, en el cual
se reconoce que pocos elementos (20%) generan la mayor parte del efecto (80%), y el

resto de los elementos propician muy poco del efecto total”. Salazar, R. (2009, p. 140)

Hoja de verificacion

“La hoja de verificacion es un formato construido para recolectar datos, de forma que su
registro sea sencillo, sistematico y que sea facil analizarlos. Una buena hoja de
verificacion debe reunir la caracteristica de que, visualmente, permita hacer un primer
analisis para apreciar las principales caracteristicas de la informacién buscada. Algunas
de las situaciones en las que resulta de utilidad obtener datos a través de las hojas de
verificacion son las siguientes. Describir el desempefio no los resultados de un proceso.
Clasificar las fallas, quejas o defectos detectados, con el propésito de identificar sus
magnitudes, razones, tipos de fallas, areas de donde proceden, etc. Confirmar posibles
causas de problemas de calidad. Analizar o verificar operaciones y evaluar el efecto de

los planes de mejora”.
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“La finalidad de la hoja de verificacion es fortalecer el analisis de la medicion del
desempefio de los diferentes procesos de la empresa, a fin de contar con informacién
que permita orientar esfuerzos, actuar y decidir objetivamente”. Salazar, R. (2009, p.
148)

Diagrama de causa-efecto

“Segun el autor Roman de la Vara Salazar, (afio 2009), el diagrama de causa — efecto es
un método grafico que relaciona un problema o efecto con los factores o causas que
posiblemente lo generan. La importancia de este diagrama radica en que obliga a buscar
las diferentes causas que afectan el problema bajo analisis y, de esta forma, se evita el
error de buscar de manera directa las soluciones sin cuestionar cuales son las verdaderas
causas”. Salazar, R. (2009, p. 152)

Diagrama de dispersién

“El diagrama de dispersion es una grafica de tipo X-Y, donde cada elemento de la
muestra es representado mediante un par de valores (x;, yi) y el punto correspondiente
en el plano cartesiano X-Y”.

“El objetivo de esta grafica es analizar la forma en que estas dos variables estan
relacionadas”. Salazar, R. (2009, p. 160)

Diagrama de flujo

“El diagrama de flujo es una representacion grafica de la secuencia de los pasos o
actividades de un proceso, que incluye transportes, inspecciones, esperas,

almacenamientos y actividades de retrabado o reproceso.”
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“Por medio de este diagrama es posible ver en qué consiste el proceso y como se
relacionan las diferentes actividades; asimismo, es de utilidad para analizar y mejorar el
proceso”. Salazar, R. (2009, p. 165)

Histograma

“El histograma es basicamente la presentacion de una serie de medidas clasificadas y
ordenadas, es necesario colocar las medidas de manera que formen filas y columnas, en
este caso colocamos las medidas en cinco filas y cinco columnas. La manera mas
sencilla es determinar y sefialar el nimero maximo y minimo por cada columna y
posteriormente agregar dos columnas en donde se colocan los nimeros maximos y
minimos por fila de los ya sefialados. Tomamos el valor maximo de la columna X+
(medidas méaximas) y el valor minimo de las columnas X- (medidas minimas) y

tendremos el valor maximo y el valor minimo.”

“El histograma se usa para: Obtener una comunicacion clara y efectiva de la
variabilidad del sistema. Mostrar el resultado de un cambio en el sistema. Identificar
anormalidades examinando la forma. Comparar la variabilidad con los limites de

especificacion.” Salazar, R. (2009, p. 169)

Diagrama de control

“El Diagrama de Control u hoja de recogida de datos, también Ilamada de Registro,
sirve para reunir y clasificar las informaciones segun determinadas categorias, mediante
la anotacion vy registro de sus frecuencias bajo la forma de datos. Una vez que se ha
establecido el fendmeno que se requiere estudiar e identificadas las categorias que los

caracterizan, se registran estas en una hoja, indicando la frecuencia de observacion”.

“Lo esencial de los datos es que el propdsito este claro y que los datos reflejen la

verdad. Estas hojas de recopilacion tienen muchas funciones, pero la principal es hacer
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facil la recopilacion de datos y realizarla de forma que puedan ser usadas facilmente y
analizarlos automaticamente”. Salazar, R. (2009, p. 172)

Costos de produccion

Los costos de produccion (también llamados costos de operacion) son los gastos
necesarios para mantener un proyecto, linea de procesamiento o un equipo en
funcionamiento. En una compafiia estandar, la diferencia entre el ingreso (por ventas y

otras entradas) y el costo de produccidn indica el beneficio bruto.

Esto significa que el destino econdmico de una empresa esta asociado con: el ingreso
(por ej., los bienes vendidos en el mercado y el precio obtenido) y el costo de
produccion de los bienes vendidos. Mientras que el ingreso, particularmente el ingreso
por ventas, estd asociado al sector de comercializacion de la empresa, el costo de

produccion esta estrechamente relacionado con el sector tecnologico.

El costo de produccidn tiene dos caracteristicas opuestas, que algunas veces no estan
bien entendidas en los paises en vias de desarrollo. La primera es que para producir
bienes uno debe gastar; esto significa generar un costo. La segunda caracteristica es que
los costos deberian ser mantenidos tan bajos como sea posible y eliminados los
innecesarios. Esto no significa el corte o la eliminacion de los costos

indiscriminadamente.

Por ejemplo, no tiene sentido que no se posea un programa correcto de mantenimiento
de equipos, simplemente para evitar los costos de mantenimiento. Seria mas
recomendable tener un esquema de mantenimiento aceptable el cual, eliminaria, quizas,

el 80-90% de los riesgos de roturas.
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Cuando se analiza la importancia dada al costo de produccion en los paises en vias de
desarrollo, otro aspecto que deberia ser examinado respecto a una determinada
estructura de costos, es que una variacion en el precio de venta tendra un impacto
inmediato sobre el beneficio bruto porque éste ultimo es el balance entre el ingreso
(principalmente por ventas) y el costo de produccion. En consecuencia, los incrementos
o0 las variaciones en el precio de venta, con frecuencia son percibidos como la variable
mas importante (junto con el costo de la materia prima), particularmente cuando existen

amplias variaciones del precio.

Clasificacion de los costos de produccion

Costos variables (directos)
Materia prima, mano de obra directa, supervision, mantenimiento, servicios,

suministros, regalias y patentes, envases

Costos Fijos
Costos indirectos

Costos de inversion

Depreciacion, impuestos, seguros, financiacion, otros gravamenes.

Gastos generales
Investigacion y desarrollo, relaciones publicas, contaduria y auditoria, asesoramiento

legal y patentes.

Costos de direccion y administracion

Costos de venta y distribucion

Los costos de produccion pueden dividirse en dos grandes categorias: costos directos o
variables, que son proporcionales a la produccién, como materia prima, y los costos

indirectos, también llamados fijos que son independientes de la produccién, como los
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impuestos que paga el edificio. Algunos costos no son ni fijos ni directamente
proporcionales a la produccién y se conocen a veces como semivariables.

http://www.monografias.com/trabajos29/costo-produccion/costo-produccion.shtml

Costos de Produccion

“Los costos de produccion son la suma del costo primo, (costos de la materia primay de
la mano de obra) mas los gastos de fabricacion. Por tanto el costo de produccion esta
formado por tres elementos basicos: materia prima, mano de obra, gastos de fabricacion
0 produccién”. Bravo, M. (2009, p. 19)

“Los costos de produccion es la valoracion monetaria de los gastos incurridos y
aplicados en la transformacién de la materia prima en productos terminados mediante

la aplicacion del proceso productivo que realiza la empresa”.

“Los costos de produccion son los que generan en el proceso de transformar las materias
primas en productos elaborados. Son tres elementos los que integran el costo de
produccion: materia prima directa, mano de obra directa y cargos indirectos”. Garcia, J.
(2009, p. 15)

Materia prima

“La materia prima es el material o materiales sobre los cuales se realiza la trasformacion
para obtener el producto terminado; se clasifica en: a) Materia prima directa o
Materiales Directos, b) Materia Prima Indirecta o Materiales Indirectos”. Bravo, M.
(2007, p. 19)

Materia prima directa
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“La MPD es el material, o materiales sobre los cuales se realiza la transformacion, se
identifican plenamente con el producto elaborado. Constituyen el primer elemento del
costo de produccion, son aquellos materiales que se identifican plenamente en el

producto, por lo tanto son facilmente medibles y cuantificables”.

“Materiales son los principales bienes que se usan en la produccion y que se
transforman en articulos terminados con la adicion de mano de obra directa y costos

indirectos de fabricacion”.

“Materia prima son los materiales que estan sometidos a operaciones de transformacion
o manufactura para su cambio fisico y/o quimico, antes de que puedan venderse como
producto terminado”. Bravo, M. (2009, p. 37)

Materia prima indirecta

“Se denomina también materiales indirectos o materiales y suministros. Son los
materiales utilizados en el proceso productivo que no se identifican plenamente con el
producto, por lo tanto no son facilmente medibles y cuantificables; requieren ser

calculados de acuerdo a una base de distribucion especifica”. Bravo, M. (2009, p. 19)
“Forman parte del tercer elemento del costo de produccidén (costos indirectos de
fabricacion), son aquellos materiales que no se pueden identificar plenamente con el
producto, pero que son necesarios para su elaboracion”. Bravo, M. (2009, p. 37)

Mano de obra

“La mano de obra es el esfuerzo fisico o mental que realizan los trabajadores que

intervienen en la elaboracién de producto.” Bravo, M. (2009, p. 63)

Mano de obra directa
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“La MOD es el salario que se paga a los trabajadores que intervienen directamente en la
fabricacion del producto. Es el segundo elemento del costo de fabricacion. Es el
esfuerzo fisico o mental que realiza los trabajadores que intervienen directamente en la
fabricacion del producto. Se identifica plenamente con el producto y es facilmente
medible y cuantificable. Ejemplo pago a obreros de planta”. Bravo, M. (2009, p. 19)
Mano de obra indirecta

“Forma parte del tercer elemento del costo. Es el esfuerzo fisico o mental que realiza los
trabajadores que no intervienen directamente en la fabricacidn del producto, pero que
sirven de apoyo indispensable en el proceso productivo. También se considera como
mano de obra indirecta el costo de trabajo indirecto realizado por los trabajadores de
planta (mantenimiento, reparacién de maquinaria), el tiempo ocioso de los trabajadores
de planta (reuniones sindicales, cortes de energia, permisos) y los recargos por horas
suplementarias y extraordinarias de la mano de obra directa. Su costo no es facilmente
medible ni cuantificable por lo que su determinacion requiere de calculos especiales”.
Bravo, M. (2009, p. 63)

Costos Indirectos de Fabricacion

“Los cargos indirectos constituyen el tercer elemento del costo de produccion, se
caracteriza por cuanto el conjunto de costos no se identifica plenamente con el producto,
no son facilmente medibles, ni cuantificables, por lo que se requiere ser calculados de
acuerdo con una base de distribucion especifica. Los costos indirectos de fabricacion
incluyen: Materia prima indirecta o Materiales y suministros indirectos. Mano de obra
Indirecta. Otros costos indirectos”. Bravo, M. (2009, p. 91)

2.5 HIPOTESIS

La aplicacion de un adecuado control de calidad incide en los costos de produccion de

la empresa Muebles Madecor de la Ciudad de Latacunga.
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2.6 SENALAMIENTO DE VARIABLES

Variable Independiente Control de calidad
Variable Dependiente Costos de Produccion
CAPITULO 111

3. METODOLOGIA

3.1 ENFOQUE DE LA INVESTIGACION

De conformidad con el paradigma seleccionado en el enfoque filoséfico para la presente

investigacion se aplico el enfoque cualitativo por las siguientes razones:

Porque se utilizd técnicas cualitativas que se basaba en el razonamiento Idgico del

origen del problema y en la basqueda de respuestas practicas.

36



Este enfoque permitio y oriento hacia la observacion de la empresa de manera directa y
al reconocimiento de los hechos que ocurren en la actualidad.

Es contextualizado porque se busco informacion profunda del problema objeto de
estudio y se utilizé aportes importantes que nos permitié tener una comprension total
del problema.

Su perspectiva fue desde adentro, puesto que se involucro recursos internos gque
afectaban a la organizacion e intervinieron directamente en el problema, asi también
todos los integrantes de la organizacién se involucraron y actuaron con un pensamiento

positivo y dispuesto al cambio.

Porque el propdsito fundamental fue llegar a descubrir, comprender y solucionar el

problema, sus causas, efectos asi como se planteo acciones para resolver el problema.

3.2 MODALIDAD BASICA DE LA INVESTIGACION

Para la ejecucion de la presente investigacion se utilizé las siguientes modalidades:

La investigacion bibliografica o documental, porque permitié analizar informacion
escrita sobre el problema recurriendo a libros, revistas, tesis de grado, informes,
monografias, e investigaciones anteriores, etc., fundamentando la informacién con

técnicas de fichaje y lectura cientifica.

La investigacion de campo, porque fue importante conocer la realidad de la
organizacion, se realizd6 un diagnostico del entorno que la rodea y se obtuvo
informacion de primera mano referente al problema objeto de estudio y se complementd

con la aplicacion de técnicas como la encuesta, observacion, etc.

3.3 NIVEL O TIPO DE INVESTIGACION

Para el desarrollo de esta investigacion se utilizé los siguientes tipos de investigacion:
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La investigacion Descriptiva, porque es mas explicito y profundo en nuestra
investigacion, ya que detallamos caracteristicas importantes de nuestro problema objeto
de estudio a través de métodos de analisis y medios de recoleccion de informacion como
las entrevistas, encuestas y observacion para verificar concretamente la reaccion de los
trabajadores frente a la gestion actual.

La investigacion Correlacional, porque se pudo medir y determinar la relacion que
existe entre las variables y la dimension de las mismas, para elevar la rigurosidad de
nuestro estudio cuyo propoésito fue proponer las herramientas de control de calidad en

el departamento de produccion.

3.4 POBLACION Y MUESTRA

En la ejecucion de la presente investigacion la poblacion y muestra sometida a
investigacion corresponde a los clientes internos, los cuales estan constituidos por 34
obreros del departamento de produccion ya que son quienes estan directamente
relacionados con el problema objeto de estudio. Considerando que el nimero de obreros

no rebasa del limite establecido, se trabajo tomando en cuenta toda la poblacién
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3.5 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Hipotesis: La aplicaciéon de un adecuado control de calidad incide en los costos de produccién de la empresa Muebles Madecor
Variable independiente: Control de Calidad

CUADRO #1

¢La muebleria realiza un | Encuesta a los
control de calidad | obreros
electronico?

Control de calidad

Electronicos

. Mecanismos
Son todos los mecanismos, Humanos
acciones, herramientas y
métodos que se realiza (fe WOz E - EGE
q preventiva para el control
para detectar la presencia Preventivas de calidad de los muebles?
de fallas. ACCIONes Correctivas

(Cada qué tiempo la
empresa debe realizar un
control  correctivo para
evitar falencias en los
muebles?

Estadisticas

Herramientas Técnicas
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Métodos

Direccional
Aprobado- reprobado
Pos operacional

¢La empresa utiliza
herramientas  estadisticas
para el control de calidad?

¢Esta usted de acuerdo que
la muebleria establezca
herramientas técnicas para
el control de calidad de los
muebles?

¢Cree usted que utilizando
el método direccional para
el control de calidad el
producto salga en buenas
condicione?

FUENTE: Propia
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
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Variable dependiente: Costos de Produccion

CUADRO #2

CONCEPTUALIZACION

CATEGORIAS

INDICADORES

ITEMES

TECNICA E

INSTRUMENTO DE
INVESTIGACION

Costos de Produccion

Valoracion monetaria de los
gastos incurridos y aplicados
en la transformacion de la
materia prima en productos
terminados mediante la
aplicacion del proceso
productivo que realiza la

empresa

Valoracion Monetaria

Costos Directos

Costos Indirectos

Gastos Generales

Rentabilidad

¢Se llevan registros
actualizados sobre los
costos directos que
intervienen en la
produccion?

¢Se realizan estudios
para determinar los
costos indirectos de
produccion?

¢Se utilizan controles
en la empresa para
determinar los gastos
generales?

¢Se analiza el margen
de rentabilidad en la

Encuesta a
obreros.

los
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relacion Produccion —
Costos?

¢Cada qué tiempo
cree que se deba
inspeccionar la
cantidad de materia
prima, mano de obra 'y
otros insumos
utilizados en la
produccion?

¢Se aplican normas
para el control de
Costos?

FUENTE: Propia
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
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3.6 PLAN DE RECOLECCION DE INFORMACION

Para obtener la informacién de la presente investigacion utilizamos las siguientes

técnicas:

CUADRO #3

1. Informacion 1.1 Andlisis de | Libros
Secundaria documentos | Revistas
Internet
1.2 Fichaje Fichas bibliograficas,
hemerograficas y

nemotécnicas.

2. Informacion Primaria 2.1 Encuesta Cuestionario

FUENTE: Propia
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

3.7 PLAN DE PROCESAMIENTO DE LA INFORMACION
Posterior a la aplicacion de los respectivos instrumentos de la recoleccion de la
informacion se procedid a la respectiva verificacion y control de la informacion

obtenida para ver si las encuestas habian sido contestadas de una forma correcta en su
totalidad.
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Luego de la revision se procedio a categorizar la respectiva informacion con la
agrupacion ordenada de cada pregunta con su respectiva respuesta, con la utilizacion del

sistema quinario para que su tabulacién sea mas facil.

La informacion se proceso por medio de la hoja de Excel y se complementd con la
representacion gréfica de las mismas, a través de cuadros estadisticos como el gréafico de
barras; luego de haber obtenido la informacidn tabulada y representada graficamente se
procedid al andlisis de los datos mediante la utilizacién del estadigrafo de porcentajes
aplicados a la encuesta, ya que el éxito del proyecto dependera de la comprension total

del problema.
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CAPITULO IV

4. ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 ANALISIS DE RESULTADOS

4.2 INTERPRETACION DE DATOS

A través de la encuesta que se aplico en Muebles Madecor de la ciudad de
Latacunga, sobre el control de calidad, a todos los clientes internos, se procedio a la
tabulacion, representaciéon grafica y al andlisis e interpretacion de los resultados,
para conocer de esta forma la realidad de la empresa y observar si es factible realizar

la propuesta planteada.
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1. ;La muebleria realiza un control de calidad electrénico?

TABLA#1
FREC. FREC.

OPCIONES TABULACION | ABSO RELATV
Siempre 0 0,00 0%
Casi siempre 3 0,09 9%
A veces 6 0,18 18%
Casi nunca 10 0,29 29%
Nunca 15 0,44 44%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

GRAFICO #3

/

h

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
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Analisis e Interpretacion

Del total de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 9%
respondieron que casi siempre realiza un control de calidad electronico, el 18%
manifestaron que a veces, el 29% que casi nunca y el 44% nunca, dandonos un total del
100%.

Realizada la presente investigacion a cada uno de los trabajadores de la muebleria

podemos observar que la empresa no utiliza un control de calidad electronico.
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2. ¢Se utiliza la accion preventiva para el control de calidad de los muebles?

TABLA #2
FREC. FREC.

OPCIONES TABULACION | ABSO RELATV
Siempre 5 0,15 15%
Casi Siempre 9 0,26 26%
A veces 4 0,12 12%
Casi nunca 5 0,15 15%
Nunca 11 0,32 32%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

GRAFICO #4
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
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Analisis e Interpretacion

Del toltal de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 15%
respondieron que siempre se utiliza la accion preventiva para control de calidad de los
muebles, el 26% que casi siempre, el 12% a veces, el 15% casi nuncay el 32% piensa

gue nunca se utiliza la accion preventiva, dandonos un total del 100%.

De acuerdo a la encuesta realizada se puede detectar que la empresa no utiliza la accion
preventiva para el control de calidad de los productos, y se pudo observar también que
no se estd realizando adecuadamente el control de calidad por lo que el producto sale

con muchos errores lo que esta provocando incrementar los costos de produccion.
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3. ¢Cada qué tiempo la empresa debe realizar un control correctivo para evitar
falencias en los muebles?

TABLA #3
FREC. FREC.

OPCIONES TABULACION | ABSO RELATV
Siempre 18 0,53 15%
Casi siempre 10 0,29 44%
A veces 6 0,18 41%
Casi nunca 0 0,00 0%
Nunca 0 0,00 0%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

GRAFICO #5
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Andlisis e Interpretacion

Del toltal de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 15%
contestaron que siempre se debe realizar un control de calidad correctivo , el 44%

respondieron que casi siempre y el 41% que a veces dandonos un total del 100%.

En esta pregunta podemos denotar que los trabajadores estan de acuerdo que casi
siempre se deba realizar control de calidad correctivo para evitar que los productos

finales salgan defectuosos o con cualquier otra falencia.
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4. ¢La empresa utiliza herramientas estadisticas para el control de calidad?

TABLA#4
FREC.

OPCIONES TABULACION | FREC. ABSO | RELATV
Siempre 0 0,00 0%
Casi siempre 4 0,12 12%
A veces 6 0,18 18%
Casi nunca 10 0,29 29%
Nunca 14 0,41 41%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

GRAFICO #6

(
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Andlisis e Interpretacion

Del toltal de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 12%
contestaron que casi siempre se utiliza las herramientas estadisticas para el control de
calidad, el 18 % a veces, el 29% casi nunca y el 41% respondieron que nunca se utiliza

dandonos un total del 100%.

En esta grafica podemos observar que la muebleria no utiliza las herramientas
estadisticas para el control de calidad, por esta razon los muebles salen con falencias,
lo cual la gerencia debe tomar decisiones drasticas de inmediato para el mejoramiento

de la empresa.
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5. ¢Esta usted de acuerdo que la muebleria establezca herramientas técnicas para

el control de calidad de los muebles?

TABLA#5

FREC.
OPCIONES TABULACION |FREC. ABSO |RELATV
Si 20 0,59 59%
No 14 0,41 41%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
Elaborado por: Lorena Panoluisa

GRAFICO #7
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
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Analisis e Interpretacion

Del toltal de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 59%
piensa que si deba establecer herramientas técnicas para un adecuado control de

calidad y el 41% nos manifesto que no estan de acuerdo, dandonos un total del 100%.

Realizada la encuesta y mediante la grafica se puedo averiguar que la mayoria de los
empleados de la muebleria estan muy de acuerdo que se establezca herramientas
técnicas para el control de calidad, para de esta forma mejorar la calidad del producto

e inspeccionar los costos.
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6. ¢ Cree usted que utilizando el método direccional para el control de calidad el
producto salga en buenas condiciones

TABLA#6
FREC.
OPCIONES TABULACION | FREC. ABSO | RELATV
Si 16 0,47 47%
No 6 0,18 18%
Tal vez 12 0,35 35%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

GRAFICO #8
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Andlisis e Interpretacion

Del toltal de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 47%
respondio que si saldran los productos en buenas condiciones utilizando el metodo
direccinal , el 18% piensa que no y el 35% respondieron que tal vez, dandonos un
total del 100%.

Los resultados observados mediante la gréfica nos indica que es muy posible que se
pueda mejorar la calidad del producto utilizando el método direccional para el control
de calidad, pero por otra parte no estan seguros.
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7. ¢Se llevan registros actualizados sobre los costos directos que intervienen en la

produccién?

TABLA#7
FREC.

OPCIONES TABULACION | FREC. ABSO | RELATV
Siempre 4 0,12 12%
Casi siempre 3 0,09 9%
A veces 7 0,21 21%
Casi nunca 9 0,26 26%
Nunca 11 0,32 32%
TOTAL 34 1,00 100%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

GRAFICO #9
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Andlisis e Interpretacion

Del toltal de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 12%
piensa que siempre se lleva registros actualizados de los costos direstos de produccion ,
el 9% casi siempre, el 21 % a veces, el 26% casi nunca y el 32 respondio que nunca

dandonos un total del 100%.

Dandonos una perspectiva que la mayoria de los trabajadores no tienen mucho
conocimiento sobre si llevan o no registros actualizados de los costos directos que
intervienen en la produccion, lo cual el jefe de produccion debe darles una charla sobre
los costos de produccion de esta forma ellos tendran una idea sobre todos los costos que

incurre en la fabricacion del producto y cometeran menos errores.
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8. ¢Se realizan estudios para determinar los costos indirectos de produccion?

TABLA#8
FREC.

OPCIONES TABULACION | FREC. ABSO |RELATV
Siempre 0 0,00 0%
Casi siempre 7 0,20 20%
A veces 6 0,18 18%
Casi Nunca 8 0,24 24%
Nunca 13 0,38 38%
TOTAL 34 1,00 100%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

GRAFICO # 10
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Analisis e Interpretacién

Del toltal de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 20%

nos manifestd que casi siempre, el 18% a veces, el 24% casi nunca y el 38% respondio

nunca, dandonos un total del 100%.

Efectuada la presente investigacion podemos deducir que la empresa no cuenta con

informacidn actualizada de los costos de los materiales, no se determina ni se identifica

cual es el costo real de la mano de obra, cuanto tiempo dura el proceso de

transformacion en cada area de trabajo, cuantos retrabajos se realizan, t
por accidentes, tiempo de reposo o tiempo ocioso de cada trabajador
materia prima que se convierte en desperdicio. La realizacion de dicho

optimizar el proceso de costos.
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9. ¢Se utilizan controles en la empresa para determinar los gastos generales?

TABLA#9
FREC.

OPCIONES TABULACION |FREC. ABSO |RELATV
Siempre 5 0,15 15%
Casi siempre 8 0,24 24%
A veces 11 0,32 32%
Casi nunca 3 0,09 9%
Nunca 7 0,20 20%
TOTAL 34 1,00 100%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
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GRAFICO #11
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Analisis e Interpretacion

Del toltal de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 15%

respondio que siempre utilizan controles, el 24% casi siempre, el 32% a veces, el 9%

casi nunca y el 20% piensa que nunca, dandonos un total del 100%.

Dandonos una perspectiva que en la muebleria a veces se utiliza controles para
determinar los gastos generales. Sin embargo, el control es una actividad que tiene por
fin la verificacion de los resultados para asegurar que se esta llevando a cabo el proceso
apropiado hacia los objetivos, de ahi que la inexistencia hace dificil la toma de

decisiones correctivas cuando se presenten dificultades en el proceso de costos.
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10. ¢Se analiza el margen de rentabilidad en la relacion Produccion — Costos?

TABLA#10
FREC.

OPCIONES TABULACION | FREC. ABSO | RELATV
Siempre 0 0,00 0%
Casi siempre 8 0,24 24%
A veces 11 0,32 32%
Casi nunca 15 0,44 44%
Nunca 0 0,00 0%
TOTAL 34 1,00 100%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

GRAFICO #12
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
Andlisis e Interpretacion

Del toltal de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 24 %
respondio que casi siempre analizan el margen de rentabilidad, el 32% cree que a

veces, Y el 44% casi nunca, dandonos un total del 100%.

Mediante esta grafica podemos notar que la empresa no cuenta con un registro fiable de
la relacion costos, beneficios, todo estd generado por la carencia de normas,
procedimientos, estudios sobre costos reales de produccion destacando que la empresa

no cuenta con informacion sobre su verdadera rentabilidad.
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11. ;Cada qué tiempo cree que se deba inspeccionar la cantidad de materia prima,

mano de obray otros insumos utilizados en la produccién?

TABLA#11
FREC.

OPCIONES TABULACION | FREC. ABSO | RELATV
Siempre 16 0,47 47%
Casi siempre 12 0,35 35%
A veces 6 0,18 18%
Casi nunca 0 0,00 0%
Nunca 0 0,00 0%
TOTAL 34 1,00 100%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Analisis e Interpretacion

Del toltal de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 47%
cree que siempre se debe inspeccionar los costos de produccion, el 35% casi siempre y

el 18% respondio a veces, dandonos un total del 100%.

Mediante esta grafica podemos observar que la mayoria de los trabajadores estan de
acuerdo en que se debe inspeccionar siempre la cantidad de materia prima, mano de
obra y otros insumos utilizados en la produccion lo cual permitira obtener la

informacion exacta del costo real de la produccién.
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12. ¢Se aplican normas para el control de costos?

TABLA#12
FREC.

OPCIONES TABULACION | FREC. ABSO | RELATV
Siempre 2 0,06 6%
Casi siempre 6 0,18 18%
A veces 4 0,12 12%
Casi nunca 10 0,29 29%
Nunca 12 0,35 35%
TOTAL 34 1,00 100%

FUENTE: Encuesta a los Clientes Internos
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

68




GRAFICO # 14

Iy N
Normas para el Control defCostosnas para el |

Control de
Costos; Casi
nunca; 29%

Control de
C +Ace unecae
Costos; Nunca;

35%

H Normas para el

Controlde

Fostos; Casig Normas para el
183 ontrol de

Costos; Aveces;

12%

H Normas parael
Control de

Siempre; 6%

- 24

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Andlisis e Interpretacion

Del toltal de los encuestados correspondientes a 34 trabajadores de la empresa, el 6%
afirmaron que siempre aplican normas para el control de los costos , el 18% piensa que
casi siempre, el 12% cree que a veces, 29% respondio que casi nunca y el 35% nunca

dandonos un total del 100%.

Gran parte de los encuestados expresaron que la empresa no aplica normas para el
control de los costos por lo que infiere a cada trabajador ejecuta la labor atendiendo a

su criterio propio.
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4.3 VERIFICACION DE HIPOTESIS

Una vez tabulado los datos de las encuestas se procede a realizar la verificacion de la
hipbtesis a través d la prueba estadistica del Chi Cuadrado, para de esta forma

determinar si la propuesta que se pretende aplicar en la empresa es factible.

Ho = Hipotesis Nula

Hi = Hipdtesis Alternativa

4.3.1 Formulacién de la Hipotesis

Ho:

La aplicacién de un adecuado control de calidad NO disminuira los costos de

produccion en la empresa Muebles Madecor de Latacunga.
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Hy:

La aplicacion de un adecuado control de calidad SI disminuird los costos de

produccion en la empresa Muebles Madecor de Latacunga.

4.3.2 Seleccion del nivel de significacion

La presente investigacion tendra un nivel de significacion del 5%

4.3.3 Especificacion Estadistica

Para la verificacion de la hipdtesis del presente trabajo se utilizo la prueba del Chi

Cuadrado cuya formula es.

Donde

X% = Chi cuadrado

Sumatoria

>
0] Frecuencias Observadas
E = Frecuencias Esperadas

4.3.4 Preguntas del cuestionario

Pregunta 2
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¢Cada qué tiempo la empresa debe realizar un control correctivo para evitar falencias en
los muebles?

Pregunta 4

¢La empresa utiliza herramientas estadisticas para el control de calidad?

Pregunta 7

¢Se llevan registros actualizados sobre los costos directos que intervienen en la

produccion?

Pregunta 8

¢Se realizan estudios para determinar los costos indirectos de produccion?

4.3.5 Especificacion de las regiones de Aceptacion y Rechazo

Para calcular la prueba de aceptacion o rechazo, se necesita calcular los grados de libertad (gl) con

la tabla de contingencia que esta formado por 2 renglones y 4 columnas

gl = (#de renglones-1) (#de columnas -1)

gl = (r-1) (c-1)
gl= (4-1) (5-1)
gl= 12

Para determinar el valor critico para 3 grados de libertad con un nivel de error de 0,05,
se consulta el apéndice I, y se obtiene:
vc = 21,026
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RECOLECCION DE DATOS Y CALCULOS ESTADISTICOS

TABLA #13
CUADRO DE
CONTINGENCIAS
OPCIONES
S
Casi Casi
Preguntas Siempre |siempre | A veces nunca |Nunca | Total
¢Cada qué tiempo la
empresa debe realizar un
control correctivo para
evitar falencias en los
muebles? 18 10 6 0 0 34
¢lLa  empresa utiliza
herramientas estadisticas
para el control de 0 4 6 10 14 34
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calidad?

¢Se llevan  registros

actualizados sobre los
costos directos que
intervienen en la

produccion?

4 3 7 9 11 34
¢Se  realizan estudios
para determinar los
costos indirectos de
produccion?
0 7 6 8 13 34
Total
22 24 25 27 38 136
FUENTE: Propia
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
CALCULO DE X?
TABLA#14
(Fo-
Fo Fe Fo-Fe (Fo-Fe)? Fe)/Fe
18 55 12,5 156,25 | 28,409091
10 6 4 16| 2,6666667
6 6,25 -0,25 0,0625 0,01
0 6,75 -6,75 45,5625 6,75
0 9,5 -9,5 90,25 9,5
0 5,5 -5,5 30,25 5,5
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4 6 -2 4| 0,6666667
6 6,25 -0,25 0,0625 0,01
10 6,75 3,25 10,5625 1,5648148
14 9,5 4,5 20,25| 2,1315789
4 55 -1,5 2,25| 0,4090909
3 6 -3 9 15
7 6,25 0,75 0,5625 0,09
9 6,75 2,25 5,0625 0,75
11 9,5 1,5 2,25| 0,2368421
0 5,5 -5,5 30,25 5,5
7 6 1 1| 0,1666667
6 6,25 -0,25 0,0625 0,01
8 6,75 1,25 1,5625| 0,2314815
13 9,5 3,5 12,25| 1,2894737
136 136 X2 67,392373

FUENTE: Propia

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

GRAFICO # 15
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aceptacion

X?=67,3924
VC=21,026

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

4.3.6 Regla de decision

El valor de X% = 21,026 < X% = 67,3924

Por consiguiente se acepta la hipdtesis alternativa, es decir que con la aplicacién de un

adecuado Control de Calidad disminuird los costos de produccidén en la empresa

Muebles Madecor de Latacunga y se rechaza la hipotesis nula.
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CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

La investigacion realizada en la Empresa Muebles Madecor ha permitido determinar las

siguientes conclusiones.

» La empresa no cuenta con un control de calidad electrénico en el proceso

productivo.

» Se puede apreciar que en la empresa no se efectia un verdadero control de
calidad y consecuentemente incremente los costos de produccién, por lo que se
deduce que se debe realizar un control mas consecutivo en el proceso de

produccion que permita optimizar sus productos.

» Se puede evidenciar que la muebleria no utiliza la accién preventiva para el

control de calidad y por consecuencia el producto sale de mala calidad.

» La implementacion de un adecuado control de calidad dentro de la muebleria
esta direccionado a mejorar los costos de produccién, optimizando los procesos

productivos y mejorar la calidad de los productos

» La Muebleria Madecor no utiliza las herramientas estadisticas para el control de

calidad
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» EIl inadecuado control de calidad determina que se obtenga un producto de mala
calidad y no pueda ser competitivo en el mercado; esto ocasionard que la
empresa no permita garantizar un producto de total calidad a sus clientes y

satisfacer sus necesidades.

» La aplicacion de técnicas de control de calidad seran de gran ayuda para la
empresa ya que con la aplicacion de las mismas una vez determinada las causas
y efectos que ocasionan el problema se asegurara que las operaciones se realicen

de forma ordenada y coordinada.

» Al aplicar este tipo de herramientas de control de calidad en el proceso de
produccion de la empresa se podra garantizar un control total en todas y cada
una de las etapas de produccion, en especial en el area de figurado, ya que con la
aplicacion de las mismas, implicaria mas responsabilidad tanto del area
administrativa como de la operativa para que la produccion sea de gran

aceptacion para todos.

» Se puede concluir que la empresa no tiene un departamento de costos que lleven
registros, realicen estudios, realicen controles y determinen los costos que
intervienen en la produccion

5.2 RECOMENDACIONES

La investigacion realizada en la empresa Muebles Madecor, ha permitido establecer las

siguientes recomendaciones.

» Efectuar un control de calidad electronico, para elaborar un producto de

calidad.

» Se sugiere aplicar un adecuado control de calidad mas consecutivo en el
proceso de produccidn que permita optimizar sus productos y asi disminuir los
costos de produccion.
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Es necesario que la empresa utilice la accion preventiva para el control de
calidad en el departamento de produccién para que el producto no salga con

deficiencias.

Elaborar herramientas estadisticas de control de calidad que le permitan mejorar
el proceso de control de calidad durante las etapas productivas y obtener un

producto de excelente calidad que satisfaga las necesidades de los clientes.

El control de calidad aplicado en la empresa se lo debe realizar
consecutivamente para lograr determinar qué tipo de falencias se presentan en
la produccion, y a su vez ir mejorando estos inconvenientes de acuerdo a cada

error hasta lograr optimizar totalmente la produccion.

Es necesario que el personal interno de la empresa “Madecor”, se capacite sobre
el beneficio de implementar un adecuado Control de Calidad, el mismo que
permitira ofrecer un producto y servicio de calidad a los clientes, manteniendo
como eje principal la satisfaccion al cliente, comprometiéndolos a adquirir mas

seguido los productos que ofrece la empresa.

Un adecuado control de calidad determina que se obtenga un producto
competitivo en el mercado; esto representa un gran beneficio para la empresa,
pero se debe considerar que se pueden presentarse obstaculos para su
implementacion, por lo que podrian surgir algunos inconvenientes tanto en

tiempo, en personal (resistencia al cambio) e incluso econémicos.
Se recomienda también llevar un control estricto de cantidad de insumos a

utilizar con sus respectivos costos, ya que de esta forma se evitara el desperdicio

de los mismos al elaborar los muebles.
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» Se recomienda que la Muebleria tenga un departamento adecuado costos de

produccion.
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CAPITULO VI

6. PROPUESTA

6.1 DATOS INFORMATIVOS

Titulo

Disefio e implementacion de herramientas estadisticas de control de calidad en la

empresa Muebles Madecor de la ciudad de Latacunga

Institucion Educativa

Universidad Técnica de Ambato

Beneficiarios

e Propietario de la Empresa

e Empleados

e Clientes

Institucién Ejecutora

Empresa ”Muebles Madecor”

Propietario

81



Sefior Mecias Panchi

Ubicacién
e Provincia:
e Canton:
e Parroquia:
e Barrio:
o Calle:

Persona Responsable

Cotopaxi
Latacunga

San Buenaventura
Bellavista

Miguel Iturralde

Investigadora Lorena Elizabeth Panoluisa

Tiempo estimado para la ejecucion

Inicio: 1de Octubre del 2011
Fin 31 de Marzo del 2012

Equipo Técnico Responsable

e Investigador:

e Tutor del Trabajo de Investigacion:

e Gerente Propietario

e Jefe de Produccién:

Costo
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El costo presupuestado es de $ 1240,00

COSTO DE LA PROPUESTA

TABLA # 15
DESCRIPCION COSTO
Contratacion de un jefe de control de calidad $400.00

Capacitacion al personal sobre el control de calidad | $540.00

Materiales y otros $300.00

TOTAL $1240,00

FUENTE: Propia
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

6.2 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA

La empresa Muebles Madecor, es una fabrica ubicada en la ciudad de Latacunga,
provincia de Cotopaxi dedicada a la fabricacion y comercializacion de muebles en

general.

Muebles Madecor, tiene una antigliedad de 34 afios dentro del mercado de la fabricacion

de muebles. La empresa surge en el afio de 1978 en un pequefio taller en el cual se
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fabricaba muebles rusticos entre los que destacaban los comedores y las camas y con
los cuales se empez6 a dar a conocer. Después de varios afios ya se contaba con una
superficie de 200 m? y surgié la necesidad de renovar nuestras lineas y de ampliarlas
con la finalidad de abordar un mercado mas amplio manejando el concepto de
fabricante de muebles para el hogar y la oficina. En la actualidad contamos con una
superficie de 800 m? distribuidos equitativamente en las distintas &reas de trabajo de la

empresa, donde diariamente fabricamos muebles estilo rustico contemporéaneo.

En funcion a lo investigado la empresa “Muebles Madecor’” no cuenta con un adecuado
control de calidad que le sea Util para la toma de decisiones por parte de la gerencia, con
la cual pueda disminuir los costos de produccion, mejorar su calidad y ademaés
incrementar el rendimiento de los empleados de la empresa y como consecuencia
obtener un producto de calidad que tanto se necesita para el incremento de los clientes y

por ende de la utilidad de la empresa.

Las grandes empresas que han aplicado un control de calidad, han logrado excelentes
resultados en el mejoramiento de sus procesos, el elaborar las herramientas estadisticas
del control de calidad, permitira llevar un mejor control y medicion de los procesos en

base a estandares de calidad.

El secreto de las grandes empresas para tener mayor éxito en el mercado radica en
poseer estandares de calidad altos; por lo tanto el control total de la calidad es una
filosofia que debe ser aplicada a todos los niveles jerarquicos en una empresa.

6.3 JUSTIFICACION

La propuesta tiene la finalidad de aportar a la Empresa Muebles Madecor, un adecuado
control de calidad, con el fin de mejorar los costos de produccion de muebles y obtener
como resultado el mejoramiento continuo que es la esencia de estos estandares de

calidad con base en mediciones objetivas.
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El disefio de la implementacion de un adecuado Control de Calidad, contribuira con el
desarrollo de la empresa, aumentando el nivel de posicionamiento de la muebleria, el

prestigio y sobre todo ayudara a la organizacion a ser mas competitiva.

El control de calidad es muy empleado en la actualidad en el mundo de los negocios, de
esta manera ayuda a mejorar la situacion de la empresa. La aplicacion de un adecuado
Control de calidad nos permite obtener resultados visibles. Si existe reduccion de
productos defectuosos, trae como consecuencia una reduccion en los costos, como
resultado de un consumo menor de materia prima, de igual manera nos ayuda a
incrementar la productividad y a dirigir a la empresa hacia la competitividad, lo cual es

de vital importancia.

Al ser el control de calidad el conjunto de esfuerzos de toda la empresa que encaminan a
la obtencién de productos conforme a las especificaciones requeridas y al mismo costo,
me he visto en la necesidad de plantear la presente propuesta con la finalidad de disefiar
herramientas estadisticas como el diagrama de flujo, el diagrama de causa efecto, la
hoja de verificacion, diagrama de Pareto, el diagrama de dispersion; las mismas que al
ser implementadas por la empresa permitiran mejorar el control de los procesos y por
ende obtener productos estandarizados de excelente calidad y a precios bajos, es decir
con el disefio y aplicacion de estos instrumentos de control se lograra deducir los costos
de produccién y por ende mejorar la productividad y rentabilidad de la empresa

Muebles Madecor.

6.4 OBJETIVOS

6.4.1 Objetivo general

Disefiar un adecuado Control de Calidad, utilizando Herramientas Estadisticas de

Calidad, para disminuir los costos de produccion en la empresa Muebles Madecor de

la ciudad de Latacunga.
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6.4.2 Objetivos especificos

» Disefiar las apropiadas herramientas estadisticas de calidad, que garantice un
mejoramiento continuo en los procesos de produccion, para disminuir los costos

de produccion y satisfacer las necesidades del cliente

» Determinar los procesos de produccién en forma secuencial para la aplicacion de

las Herramientas Estadisticas como parte del Control de Calidad.

» Determinar los beneficios que brinda la implementacién de las herramientas

estadisticas de control de calidad sobre los costos de produccion.

» Aplicar las herramientas estadisticas de la calidad con el fin de controlar y

mejorar la calidad del proceso y los costos de produccion

6.5 ANALISIS DE FACTIBILIDAD

La implementacion de las Herramientas Estadisticas como parte del Control de Calidad
es factible debido a que minimizara costos, tiempo y recursos y se obtendra productos

de buena calidad y por lo que representa un beneficio econémico para la empresa.

6.5.1 Politico

La implementacion de un adecuado control de calidad, utilizando las herramientas
estadisticas de calidad; es oportuno de investigar ya que permitira mejorar las técnicas
de calidad actuales en la empresa. Dentro de lo politico contribuye a que sus empresas
estén bien estructuradas con nuevas herramientas que ayudan a mejorar en todos los
aspectos a las empresas tanto publicas como privadas.
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Para lo cual se presentan herramientas que analizan nuevas formas de organizar los

recursos humanos, materiales, econémicos y tecnologicos.

6.5.2 Socio — Cultural

La aplicacion de la propuesta es factible porque se cuenta con el apoyo y colaboracién
del personal que labora en la empresa, quienes seran los encargados de brindarnos toda
la informacion necesaria para la elaboracion del mismo, a la vez los resultados que se

obtengan, serviran de gran ayuda para mejorar los procesos.

6.5.3 Econdmico - Financiera

Existen los recursos necesarios para la ejecucion de la presente propuesta, ya que la
empresa mantiene un nivel estandar de ventas mensuales lo que le permite mantenerse

en el mercado al cual dirige el producto.

La aplicacion de estas herramientas estadisticas de la calidad generara reduccion de los
desperdicios de los recursos materiales y por ende aumentara la rentabilidad ya que se
hard en forma coordinada cada una de las actividades de la empresa generando una

actividad y participacion de todos en la misma.

El control de calidad permitira estandarizar todos los procesos de la empresa con el
unico fin de mantenerse y luego escalar en el porcentaje de participacion en el mercado

de fabricacién de muebles en el Ecuador, satisfaciendo las necesidades de los clientes.

6.5.4 Tecnolégico

Requerimos de este aspecto debido a que se maneja maquinaria nacional, pero la
tecnologia avanza y las maquinarias ya estan cumpliendo su vida util, lo que causara

una disminucion en su capacidad de produccién y sus ventas pueden disminuir, esto
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permitira dar mayores oportunidades a su competencia, por lo cual la empresa debe

adquirir nuevas maquinarias para adecuarlas a las mismas.

La empresa debe contar con una tecnologia adecuada y cumplir con los requisitos del
modelo de calidad, de tal manera que se garantice un producto de calidad, para

incrementar el volumen de venta de la empresa.

6.5.5 Organizacional

Sin una buena técnica de organizacion empresarial u operativa no es posible producir un
producto de buena calidad en nuestro mercado. Ya que una mala organizacion, genera
un producto deficiente. Por lo que toda mejora redunda en beneficio de la calidad final
del producto y de la satisfaccion del consumidor final. Que es lo que pretende la
empresa Madecor mejorar toda la organizacion realizando un organigrama tanto
estructural como funcional, donde se de reglas claras de los niveles de autoridad y
responsabilidad para el cumplimiento de sus funciones, que a la larga todos seran los

beneficiados en el desarrollo empresarial.

6.5.6 Ambiental

El impacto ambiental que genera este sector se concreta en diferentes aspectos como la
emision de gases y particulas (vapores de compuestos organicos, humos de calderas,
polvo de serrin), la generacion de aguas residuales, que pueden contener restos de
disolventes, colas y otros agentes quimicos empleados en el tratamiento de la madera y
gue pueden contaminar a las aguas el caracter de residuo peligroso, la produccion de
residuos solidos como virutas y envases vacios que han contenido sustancias peligrosas,
asi como la generacion de ruidos por empleo de la maquinaria en las operaciones de

aserrado, cortado y lijado entre otras.

6.5.7 Legal
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La presente investigacion es factible dentro del ambito legal por cuanto no presenta
ningdn impedimento legal que impida la recoleccién de datos o la investigacion de

informacion referente a la propuesta.

Tambien es factible por lo que las leyes actuales del gobierno nacional, ampara e
incentivan a la produccion nacional, han impulsado favorablemente el crecimiento a las
pequefias y medianas empresas a nivel local y nacional, es por esta razon que la empresa
muebles Madecor realizara sus actividades cumpliendo “con las normas legales,

disposiciones establecidas en cuanto tiene que ver con las pequefias empresas.

Ademaés de que es factible por cuanto se apega a los derechos expuestos dentro de la
Ley de Defensa del Consumidor, ya que con esta propuesta se busca alcanzar la
satisfaccion de los clientes de la empresa. Dentro de la constitucion se menciona que las
personas tienen derecho a disponer de bienes y servicios de optima calidad y a elegirlos

con libertad.

6.6 FUNDAMENTACION CIENTIFICO - TECNICA

6.6.1 Estadistica

La estadistica es la recoleccion, organizacion, andlisis, interpretacion, y presentacion de
datos. Mediante esta ciencia, se puede medir las variaciones que pueden existir entre
dos 0 mas articulos de un mismo tipo. La estadistica ayuda a analizar los datos en forma

adecuada y a obtener conclusiones tomando en cuenta la existencia de la variacion.

6.6.2 Métodos Estadisticos

Los métodos estadisticos son herramientas analiticas usadas para evaluar hombres,
materiales, maquinas o proceso. Las evaluaciones obtenidas por otros métodos ayudan a

conservar los resultados deseados. Tales métodos analiticos son las herramientas de la
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direccion que proporcionan datos en todos los niveles de supervision para una accion

apropiada.

Algunas ventajas de las técnicas estadisticas, en la interpretacion son:

Entre

Calidad mas uniforme a un nivel mas alto.
Menor desperdicio al reducir el reproceso y los desechos.
Mejores resultados en la inspeccion con una mejor planeacion y ejecucion.

Mayor tolerancia del disefio.

YV V V VYV V

Mejores relaciones en la planta a través de esfuerzos coordinados.

los métodos estadisticos que pueden colaborar en el desarrollo de la investigacion

estan los siguientes.

X/
°e

Métodos graficos (Hojas de control, diagramas de flujo, graficas de dispersion,
diagramas de Pareto, diagramas de Causa-Efecto, etc.) que ayudan a
diagnosticar los problemas y sugerir enfoques de célculos adecuados para el
diagnostico estadistico adicional.

Graficos de control estadistico para supervisar la produccion y los procesos de
medicion para todos los tipos de productos (hardware, software, materiales
procesados, y servicios.)

Disefio de experimentos para determinar que variable son significativas en el
proceso y en el desempefio del producto y para cuantificar los efectos.

Andlisis de regresion, que suministra un modelo cuantitativo para el
comportamiento de un proceso o de un producto, cuando se cambian las
condiciones de operacion del proceso o del disefio del producto.

Analisis de varianza (separacion de la variabilidad total observada), que conduce
a estimaciones de los componentes de la varianza, Utiles para disefiar estructura
de muestra para graficos de control; las magnitudes de los componentes de la
varianza son también una base para asignar prioridades a los esfuerzos del

mejoramiento de la calidad.
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« Método de muestreo y aceptacion.
¢+ Toma de muestras.

¢+ Métodos estadisticos para inspeccion.

La documentacion resultante de aplicar los métodos estadisticos puede ser un modo
eficaz para demostrar el cumplimiento de los requisitos de calidad, y se puede utilizar

como una forma de registros de calidad.

6.6.3 Descripcion del método a ser utilizado en la investigacion

Para Kaoru Ishikawa existen tres categorias ordenadas segun su grado de dificultad pero
es preferible seleccionar un método estadistico que se identifique con las necesidades de

la empresa Muebleria Madecor. Estas tres categorias son:

» Meétodo Estadistico Elemental.- este método estd compuesto por las llamadas
herramientas estadisticas de control de calidad:

Diagrama de causa efecto

I

Diagrama de Pareto

c. Diagrama de dispersion
d. Hoja de verificacion

e. Diagrama de flujo

f. Histograma

» Meétodo Estadistico Intermedio.- este incluye los siguientes aspectos:
a. Teoria del Muestreo
b. Inspeccion estadistica por muestreo

c. Diversos métodos de realizar estimaciones y pruebas estadisticas

o

Métodos de utilizacion de pruebas sensoriales

e. Métodos de disefio de experimentos
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» Método estadistico avanzado (con computadores).- este metodo incluye los

siguientes aspectos:

a. Métodos avanzados de disefio experimental
b. Analisis de multivariables

c. Diversos métodos de investigacion de operaciones
Luego de este breve analisis, es factible establecer un método congruente con las
condiciones existentes en la Muebleria Madecor; se escoge el Método Estadistico
Elemental ya que abarca los parametros requeridos por la investigacion.
6.6.4 Control Estadistico de la calidad
El control estadistico de la calidad es un proceso completo de control puesto que resulta
imposible incorporar la calidad en un producto simplemente con realizar pruebas,

inspecciones o midiendo estadisticamente el proceso.

Control Estatico de la Calidad aplicado a los productos semi-elaborados vy

productos terminados.

Gréfico de los tipos de control
GRAFICO # 16
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FIGURA 1.

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Tomado http://www.calidad.com.mx/docs/art_63_1.pdf

El control de calidad estadistico debe ser considerado como un grupo de herramientas,
que pueden influir en las decisiones relacionadas con estas funciones. Mientras mas
personas existan en cargos de supervision de inspeccion, de supervision de produccion,
de ingenieria de métodos, de ingenieria de disefio y de nivel gerencial, que comprendan
los principios basicos de control de calidad estadistico, mayor sera la probabilidad de

emplear efectivamente estas técnicas en una organizacion.
6.6.5 Herramientas Estadisticas de Control de Calidad
Existen herramientas basicas que han sido ampliamente adoptadas en las actividades de
mejora de la calidad y utilizadas como soporte para el analisis y solucién de problemas

operativos en los mas distintos contextos de una organizacion estas son las siguientes:

Diagrama de Flujo de Procesos
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Dentro de los sistemas de calidad resulta de gran utilidad representar la estructura y
relaciones de los sistemas mediante diagramas de procesos.

Pasos para la elaboracion de un diagrama de flujo de procesos

1. Describir el proceso a evaluar: Es importante comenzar con los procesos que

se consideran de mayor impacto en la organizacion.

2. Definir todos los pasos que componen un producto o servicio: Existen
diferentes maneras de hacerlo. Una de ellas consiste en que el equipo de trabajo
anote en tarjetas los diferentes pasos que conforman el proceso, con este método
el equipo puede arreglar y ordenar los pasos del proceso. Otra manera de hacerlo
es mediante el uso de programas de diagramas de flujo en computadoras, de esta
manera se tiene mayor flexibilidad que en el método anterior y se ahorra
tiempo.

Cada paso deberd de ser discutido y analizado a detalle utilizando la pregunta ““;por qué

se hace de esta manera?”

3. Conectar las actividades: Cuando los pasos que componen el proceso han sido
descritos se construye el diagrama de flujo, conectando las actividades mediante
flechas, cada simbolo debe describir la actividad que se realiza con pocas

palabras.

4. Comparar el proceso actual con el proceso considerado como “ideal” las
siguientes preguntas pueden servir de guia:
¢Existen pasos demasiado complejos?
¢Existe duplicidad o redundancia?
¢Existen puntos de control para prevenir errores? ;Deberian de existir?
¢El proceso funciona en la manera en la cual deberia de hacerse?

¢Se puede realizar el proceso de diferente manera?
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5. Mejoras del proceso: Una vez que se contestan las preguntas mediante lluvia de
ideas se realizan mejoras. Definiendo los pasos que agregan valor y los que no
agregan se puede llevar a cabo una simplificacion sustancial del proceso.

Las mejoras son priorizadas y se llevan a cabo planes de accion.

6. Implementar el nuevo procedimiento: Una vez realizadas las mejoras se dan a

conocer a las personas involucradas en el proceso y se verifica su efectividad.
Ejemplo de un diagrama de flujo

GRAFICO # 17

PROCESO

FROCESD
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Tomado http://www.adrformacion.com/cursos/calidad08/leccion3/tutorial2.html

Hoja de Control
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Se utiliza para reunir datos basados en la observacion del comportamiento de un

proceso con el fin de detectar tendencias, por medio de la captura, analisis y control de

informacion relativa al proceso.

Pasos para la elaboracion de una hoja de control:

1. Determinar claramente el proceso sujeto a observacion. Los integrantes deben

enfocar su atencion hacia el analisis de las caracteristicas del proceso.

2. Definir el periodo de tiempo durante el cual seran recolectados los datos. Esto

puede variar de horas a semanas.

3. Disefiar una forma que sea clara y facil de usar. Asegurese de que todas las

columnas estén claramente descritas y de que haya suficiente espacio para

registrar los datos.

4. Obtener los datos de una manera consistente y honesta. Aseglrese de que se

dedique el tiempo necesario para esta actividad.

Ejemplo de Hoja de control

TABLA# 16
DIA

DEFECTO 1 2 3 4 TOTAL
Tamafo erréneo [l [ I IRl 26
Forma erronea I [ [l Il 9
Depto. Equivocado (I I I I 8
Peso erroneo IR T RIL 1 37
Mal Acabado Il [l I I 7
TOTAL 25 20 21 21 87

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Diagrama de Causa-Efecto
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El diagrama de causa-efecto puede ser usado para facilitar el andlisis de problemas y
sus soluciones en areas como es la calidad de los procesos, los productos y servicios,

entre otras.

El Dr. Kaoru Ishikawa comprobd que muchos de los problemas tienen cuatro categorias
0 espinas principales, las cuales son: personas, materiales, maquinaria y procesos (0
métodos). Estas cuatro cubren la gran mayoria de las categorias potenciales, sin
embargo pueden existir algunas otras, que no puedan ser incluidas dentro de las ya

mencionadas.

Pasos para la elaboracion de un diagrama de causa-efecto

1. Debemos dibujar un diagrama en blanco.

2. Escribir de una manera breve y clara el problema a analizar.

3. Identificar y escribir las categorias que consideremos apropiadas para nuestro
problema. Podemos tomar como base las cuatro principales, y de ahi partir para
la creacion de nuevas categorias.

4. Realizar una lluvia de ideas con el fin de proponer tantas causas
principales como sea posible, esto con el fin de no omitir alguna, y que pueda
ser pasada por alto. Debemos ir anotando las causas dentro de la categoria a la
cual corresponda.

5. Una vez que hemos identificado las causas principales procedemos a
preguntarnos, ¢Por qué ha surgido determinada causa principal? Esto con el fin
de identificar cuéales han sido las causas secundarias (subcausas) que han
provocado a las causas principales.

6. Ya que hemos identificado tanto las causas principales como las causas
secundarias procedemos a realizar un analisis detallado de cada una de ellas,
para seleccionar aquellas causas que estamos en posibilidad de corregir de una
manera inmediata, y asignar aquellas causas que se encuentran fuera de nuestras

manos, a un responsable para su solucion.
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Después de haber realizado modificaciones o correcciones a las posibles causas que han
provocado el problema debemos de considerar realizar un analisis y evaluacion de las
acciones tomadas. Esto con el fin de ir generando una base de datos sobre problemas
resueltos, con objetivo de crear una empresa gestora del conocimiento de lo cual

hablaremos més adelante en algunos otros articulos posteriores.

Tomadohttp://www.herramientasparapymes.com/%C2%BFcomo-elaborar-un-

diagrama-de-causa-efecto

Ejemplo del diagrama de causa — efecto

GRAFICO #18
MEDICION ¥ MAQUINA E
I SIATIEHEA F S I SEGUIMIENTO INFRAESTRUCTURA
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Tomado http://www.slideshare.net/papena/causa-efecto-presentation

Diagrama de Pareto
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Es una herramienta que se utiliza para priorizar los problemas o las causas que los

genera.
Segun este concepto, si se tiene problema con muchas causas, podemos decir que el
20% de las causas resuelven el 80% del problema, y el 80% de las causas solo resuelven

el 20% del problema.

Pasos para la construccién

» Seleccionar el area, tema o punto, cuyos problemas se quiere resolver

» Seleccionar los aspectos involucrados en el tema

» Seleccionar el periodo a ser estudiado

» Contabilizar los datos necesarios utilizando una hoja de verificacion

» Se ordenan los datos distribuyéndolos de mas a menos. Calcular la frecuencia
absoluta acumulada, frecuencia relativa unitaria y la relativa acumulada

» Dibujar el diagrama

» Representar el grafico de barras correspondientes

> Delinear la curva acumulativa

» ldentificar el diagrama, etiquetandolo con datos como: titulo, fecha , periodo

considerado

» Analizar el diagrama

Tomado http://www.eumed.net/libros/2011b/939/Diagrama%20de%?20Pareto.htm

Ejemplo del Diagrama de Pareto
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GRAFICO # 19

Tabla de Pareto Diagrama de Pareto
Namero
de Porcentaje

-100%

1%
 75%

-50%

r25%

E'BICF D
Tipo de error

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Tomado http://www.slideshare.net/la_pampa/diagrama-de-pareto-ejemplo

Histograma

Un histograma es un resumen grafico de la variacion de un conjunto de datos. La
naturaleza grafica del histograma nos permite ver pautas que son dificiles de observar
en una simple tabla numérica. Esta herramienta se utiliza especialmente en la

Comprobacion de teorias y Pruebas de validez.

Pasos para la elaboracion de un Histograma

1. Recogida de datos

2. Determinacion del rango del conjunto. La formula es: limite superior — limite
inferior.
Precisar el nimero de intervalos y su amplitud

4. Determinar el intervalo, H de la clase. La formula es la siguiente: H= R/K

Se determinan los limites de la clase:
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a. Se toma el menor valor del conjunto de datos
b. Se suma a este numero el intervalo de clase. EI nimero resulta ser el limite
inferior de la segunda clase y asi sucesivamente.
6. Construir la tabla de frecuencias
7. Dibujar el histograma

8. Interpretar

GRAFICO #20

Histograma simple
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Diagrama de dispersion

El diagrama de dispersion descubre relaciones en los datos. “Relacion” significa que
existe alguna asociacion estructurada (lineal, cuadrtica, etc.) entre las dos variables.

Notemoas, sin embargo, que aunque.

Causalidad implica asociacion
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Asociacion no implica causalidad.
Los diagramas de dispersion son una herramienta de diagnostico util para determinar
asociaciones, pero si tal asociacion existe, el grafico puede o no sugerir una relacion de

causa — efecto.
Pasos previos a la construccion de un diagrama de dispersién

1. Seidentifican las dos variables cuya relacion se quiere estudiar.
2. Se redne la informacion necesaria en relacion a cada una de las variables.
3. Graficamos.- se traza el sistema de coordenadas dentro del cual se grafica los

datos.
Las variables que se cree que influyen sobre la otra se sitla en el eje horizontal

(x).
La variable que recibe la influencia en el eje de la (y)

Ejemplo

GRAFICO #21

Diagrama de dispersion
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
http://es.scribd.com/doc/42939371/DIAGRAMAS-DE-DISPERSION
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6.7 METODOLOGIA MODELO OPERATIVO

6.7.1 Herramientas de Control de Calidad Aplicado al Proceso de Produccion

Antecedentes

Fue el profesor Kaoru Ishikawa quien extendié su utilizacion en las industrias
manufactureras de su pais, en los afios 60 acufiando la expresion de 7 herramientas para

el control de la calidad.

Estas herramientas pueden ser descritas genéricamente como “métodos para la mejora
continua y la solucion de problemas”. Consisten en técnicas graficas que ayudan a
comprender los procesos de trabajo de las organizaciones para promover su
mejoramiento. Son de creacion occidental, excepto el diagrama causa- efecto que fue

ideado por Ishikawa.

El éxito de estas técnicas radica en la capacidad que han demostrado para ser aplicadas
en un amplio conjunto de problemas, desde el control de calidad hasta las areas de
produccion, marketing y administracion. Las organizaciones de servicio también son

susceptibles de aplicarlas, aunque su uso comenzara en el &mbito industrial.

Estas técnicas pueden ser manejadas por personas con una formacion media, lo que han
hecho que sean la base de las estrategias de resolucion de problemas en los circulos de
calidad, en general, en los equipos de trabajo conformados para acometer mejoras en

actividades y procesos.
Estas herramientas permiten a las empresas recopilar datos reales que a su vez permitan

solucionar problemas, mediante un comprometimiento tanto de los directivos como de

los empleados.
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6.7.2 Seleccion de los procesos de produccion

Objetivo

Definir ordenadamente los procesos de produccion que se realiza para la fabricacion de

los muebles a los cuales se aplicara las herramientas estadisticas del control de calidad.

Determinacidn de los Procesos de Produccion de la Empresa Muebleria Madecor

e Recepcion de la Materia Prima
e Habilitado

e Maquinado

e Ensamble

e Acabado

e Almacenado
Actividades a realizar
v Realizar una planificacion correcta en el departamento de produccién. Para esto
es necesario describir las instrucciones de trabajo, documentacion para todas las
actividades que pudiesen tener repercusion en la calidad final.

v Asegurar las condiciones éptimas de todo el proceso de produccion del mueble

v' Controlar todos los parametros que influyen la determinacion de los procesos de

produccion

Conclusién

Se ha determinado los procesos de produccién y las actividades a realizar para el

desarrollo de las mismas, una vez que se ha establecido los procesos de produccion
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continuamos con el siguiente paso para llegar a la aplicacion de las Herramientas
Estadisticas del Control de Calidad necesarias en la Muebleria Madecor para mejorar la

produccion y reducir los costos.

Responsable
Gerente de la empresa

Jefe de produccion

6.7.3 Aplicacion de las Herramientas Estadisticas del Control de Calidad

A continuacion se procederd a detallar cada una de las herramientas establecidas

anteriormente, esperando encontrar la solucion al problema que tiene la empresa.

6.7.3.1 Diagrama de Flujo de Procesos

Es una representacion gréafica, muestra todos los pasos (actividades) de un proceso en

forma secuencial.

La Muebleria actualmente no cuenta con un diagrama de flujo de procesos determinado
por lo que se ha disefiado un diagrama de flujo adecuado con todas las actividades a
seguir ordenadamente y secuencialmente en el proceso produccién para obtener un
producto terminado de calidad, y asi minimizar recursos, tiempos muertos, desperdicios

y por ende disminuir los costos de produccién.

Actividades

Recepcion de la materia prima
Seleccién de la madera a trabajar
Transporte al area de trazado

Trazado

vV V V VYV V

Transporte al area de corte
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Corte

Transporte al area de ensamble

Ensamble

Transporte al area de acabado

Acabado

Transporte al almacén de producto terminado

YV V V V V V VY

Almacén de producto terminado

1. Recepcion de la materia prima.- Se recibe la madera y se verifica que cubra las
especificaciones, que no esté rota, torcida, con grietas y excesivos nudos. Se debera
verificar que la madera tenga bajo contenido de humedad, para lo cual existen
medidores digitales que con precision y factibilidad determinan la humedad de la

madera

2. Seleccion de la madera a trabajar.- Se selecciona la madera en respaldos, descansa
brazos, etc. cuidando que en las partes exteriores visibles se utilice la mejor madera:

libre de nudos, con linea uniforme y sin manchas

3. Transporte al area de trazado.- La madera se transporta manualmente al area de

trazado.

4. Trazado.- Previo al trazado se elaboran los patrones para el trazado de las plazas que
seran cortadas, estos patrones pueden ser elaboradas en madera, con ellos y una vez
verifica la precision de su medida se procede a realizar el trazo sobre la madera

5. Transporte al area de corte.- La madera se transporta manualmente al area de corte.

6. Corte.- Si la madera para la elaboraciéon de muebles no esta cepillada debera
cepillarse ya sea con un cepillo manual o mediante la cepilladora, con el fin de darle un
buen acabado, si la madera no es uniforme en su grosor se deberd utilizar una

regruesadora para darle el grueso uniforme predeterminar. Con base en el trazado de las
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piezas del mueble se procede a realizar el corte dimensionado de la madera, esta
primera etapa de corte consiste en cortar la madera sin precisar aun la forma exacta de
las piezas, para este corte se puede utilizar preferentemente una sierra circular.
Posteriormente la madera dimensionada es cortada con la forma precisa de las piezas el
corte se realiza preferentemente con una sierra cinta. Como ultima etapa del proceso de
corte las piezas deberan de ser lijadas para darles el pre acabado necesario para el

ensamble, lo cual es posible realizarlo manualmente o mediante una maquina lijadora

7. Transporte al area de ensamble.- Las piezas cortadas y pre acabadas se transportan

al area de ensamble.

8. Ensamble.- Las piezas pre acabadas son ensambladas mediante pegamento, tornillos
y clavos, asegurando la firmeza de los muebles. En todo caso debe preferirse la
utilizacion de tornillo (chilillos) a la de los clavos tradicionales, en aquellos casos en
que sea indispensable la colocacion de clavos visibles en el exterior de los muebles se
deberd utilizar clavos neumaticos. En algunos casos de las piezas pegadas sera necesaria
la utilizacion de maderas para asegurar el correcto pegado, esto dependera del disefio

del mueble.

9. Transporte al area de acabado.- Una vez ensambladas las salas se transportan al

area de acabado.

10. Acabado.- Los muebles ensamblados son lijados eliminando las imperfecciones que
pudiera tener la madera. La etapa final del acabado es el barnizado el cual se podra
realizar mediante estopa humedecida con barniz aplicandola de manera uniforme sobre
el mueble, en este caso se requiere técnica en la aplicacion, en cualquier caso es
recomendable la aplicacion de tres capas de barniz. La aplicacion del barniz se debera
efectuar en un ambiente lo mas libre de humedad posible, la humedad da a los muebles

barnizados un tono blancuzco no recomendable.
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11. Transporte al almacén de producto terminado.- Los muebles son transportados al

almacén de producto terminado.

12. Almacén de producto terminado.- Antes de proceder al almacenamiento de los
muebles se deberan proteger sus bordes y partes susceptibles de roce con carton.
Finalmente los muebles son almacenados para su distribucion.

Un dia tradicional de operaciones

Como se ha sefialado, el proceso de fabricacion de muebles de madera se requiere que

su ejecucion sea de forma continua y coordinada.

En virtud de lo anterior, la Muebleria labora un turno de trabajo; inicia a las 7:00 horas

y termina a las 16:00 horas, incluyendo una hora para alimentos.
Al iniciar cada jornada, el Jefe de Produccion debe tener previsto la coordinacion de

actividades para que el trabajo y el proceso sean continuos, dando prioridad al

terminado de los muebles, para asegurar la calidad de las mismas.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA
“MUEBLERIiA MADECOR”

GRAFICO #22

INICIO

Recepcion de la materia prima

Seleccion de la madera a trabajar

Transporte al area de trazado

Trazado

Transporte al area de corte

Corte

Transporte al area de ensamble
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Elaborado por: Lorena Panoluisa
NOMENCLATURA DEL DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

CUADRO #4

O Inicio y fin del proceso

Actividades del proceso

Linea de unién

Conector

<> Toma de decision

Linea de retorno

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

6.7.3.2 Hoja de Control

Es un formato pre impreso en el cual aparecen los items que se van a recolectar.

Objetivo
» Facilitar la recoleccion de datos
» Organizar automaticamente los datos de manera que se puedan usar con
facilidad
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PROBLEMAS FRECUENTES QUE INCIDEN EN LA MALA CALIDAD DEL
PRODUCTO EN LA EMPRESA “MUEBLERIA MADECOR”
TABLA # 17

PROCESO Fabricacion de muebles en la Empresa
Muebleria Madecor

RESPONSABLE Lorena Panoluisa

PERIODO 1 de Mayo al 30 de Septiembre del 2011

TOTAL DE MUEBLES

PRODUCIDOS 500

ARGUMENTOS FRECUENCIA TOTAL

Falta de control de calidad en cada | FLEEE FEUEE DEEUE DEREE TUEEL FUEEE T 33

etapa de produccion

Personal sin experiencia FEOEE TEREE DERRE Fre e en 29

Maquinaria descompuesta

R 12
Materia prima de mala calidad

FEEEE TEEEE TEEEE Teeee 1 23
Falta de un cronograma de actividades

FEEEE DEEEE DEEEE TEEEE 1 24
Falta de capacitacion al personal en
productos innovadores FLEEE THEEE T 15
Personal rotativo

FLELE FEEEE THEE T 21
No existe motivacion a los
trabajadores por parte de la gerencia | I T T 16

112



Inadecuado proceso de produccion FLEEE FUEEE EEEEE TEEEE TREEE T ey | 35

FUENTE: Empresa “Muebleria Madecor”
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
6.7.3.3 Diagrama de Causa-Efecto

Es una de las técnicas mas Utiles para el andlisis de las causas de un problema.

Objetivo

Ayuda a clasificar los factores o causas de un problema o efecto y a organizar las
relaciones entre ellas. Su creador fue el profesor Kaoru Ishikawa. Ha sido utilizado en

Japon como herramienta indispensable para efectuar el control y mejoramiento de

calidad.
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DIAGRAMA DE CAUSA EFECTO DE LA BAJA CALIDAD DEL PRODUCTO DE LA EMPRESA “MUEBLERIA

MADECOR?”
GRAFICO #23
GEREMCIA hIAQUINAS LIANO DE OBERA
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MEDIO AMBIENTE METODOS MATERIALES

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
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Andlisis

Podemos analizar que hay varios motivos para que el producto final que fabrica la
empresa salga con falencias, pero las mas destacadas son tres debido a que ocurrieron
con mas frecuencia en el periodo analizado, estas son las siguientes: Inadecuado
proceso de Produccidn, Falta de Control de Calidad en cada Etapa de Produccién y por

contratar personal sin experiencia.

Para la causa de un inadecuado proceso de produccion es necesario crear un diagrama
de procesos en el cual se especifique las actividades exactas que debe realizar el obrero
en cada etapa de produccion. Mediante este diagrama le permitird a la empresa llevar un
proceso de produccién secuencial y ordenada y asi elaborar productos de calidad.

Para solucionar la segunda causa se debe realizar un control estricto en cada etapa de

produccion para que de esta forma no existan productos defectuosos.

Para la tercera causa se sugiere al gerente que al momento de contratar al personal debe
tomar muy en cuenta la experiencia que tiene dicha persona para desempefar las
actividades en la muebleria, ya que este factor es muy importante e influye mucho para

fabricar un producto de calidad y que cumpla con las especificaciones requeridas.

La presente informacidn fue aportada por el Gerente Propietario conjunto con el jefe de

produccion de la empresa Muebleria Madecor.

6.7.3.4 Diagrama de Pareto

Permite detectar los problemas que tienen mas relevancia, es decir entre muchos

problemas de la organizacion, existen muchos que son triviales y pocos que son vitales.
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QUEJAS RECIBIDAS POR LOS CLIENTES EXTERNOS DE LA EMPRESA

“MUEBLERIiA MADECOR”
TABLA #18
PROCESO Fabricacion de muebles en la Empresa
Muebleria Madecor

RESPONSABLE Lorena Panoluisa
PERIODO 1 de Mayo al 30 de Septiembre del 2011
TOTAL DE MUEBLES
PRODUCIDOS 500
DEFECTOS PERIODO TOTAL

M J J A S
Manchas de laca

i I Hre i I 17
Rupturas en el mueble

1l I |1 1 I 16
Polilla en la madera

1 I i 111 I 12
Mal colocadas las piezas

I I Il 1 I 15
Malas dimensiones

I [l I 1 I 14
Material inadecuado

I I I Il Il 13

Bisagra oxidadas

1| I He | I 12

Fallas en el disefio IO | Heee | reeee | Fe Il | 24

FUENTE: Empresa “Muebleria Madecor”
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
CALCULO DE FRECUENCIAS

TABLA#19
# CATEGORIA f fa fr fra | %
1 Fallas en el disefio

24 24 0,20 0,20 | 20
2 Manchas de laca

17 41 0,14 0,34 | 34
3 Rupturas en el mueble

16 57 0,13 0,47 |47
4 Mal colocadas las piezas

15 72 0,12 0,59 |59
5 Malas dimensiones

14 86 0,11 0,70 |70
6 Material inadecuado

13 99 0,10 0,80 |80
7 Polilla en la madera

12 111 0,10 0,90 |90
8 Bisagra oxidadas

12 123 0,10 1 100

FUENTE: Empresa “Muebleria Madecor”
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Donde
f = Frecuencia
fa = frecuencia acumulada

fr = frecuencia relativa
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fra= frecuencia relativa acumulada
% = porcentaje
GRAFICO DEL DIAGRAMA DE PARETO

GRAFICO #24
DIAGRAMA DE PARETO
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Analisis

Mediante la grafica podemos observar que los problemas pocos vitales son: fallas en el
disefio, manchas de laca, rupturas en el mueble, mal colocadas las piezas, malas
dimensiones y material inadecuado, por lo que se tiene que realizar un estudio,
determinando asi las causas del problema para poder resolverlos de inmediato, ya que
esto a su vez influye mucho en la mala calidad del producto. En muchas ocasiones los
trabajadores con el propésito de producir mas no toman el factor primordial que es la

calidad, en este caso la gerencia debe tomar acciones de mejora, como motivar a su
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personal por la labor desempefiada con el fin de que el obrero se sienta a gusto en su

lugar de trabajo y se desempefie de la mejor manera en sus actividades diarias.

6.7.3.5 Histograma

Es una de las gréficas para describir de manera mas vivida una serie de datos numéricos.
Se toman en cuenta los valores correspondientes a la produccion mensual de los Gltimos

5 meses.

CANTIDAD DE MUEBLES PRODUCIDOS MENSUALMENTE EN LA
EMPRESA “MUEBLERIiA MADECOR”

TABLA# 20
SEMANAS | MAYO | JUNIO | JULIO | AGOSTO | SEPTIEMBRE
1 20 30 22 27 19
2 24 29 24 33 28
3 27 25 20 32 42
4 18 27 19 26 21

FUENTE: Empresa “Muebleria Madecor”
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Calculos
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1. Célculo del Rango

R =Ls-Li

R=42-18

R=24

2. Calculo de la Amplitud

H=R/k
H=24/6

H=4

TABLA DE REFERENCIA PARA EL CALCULO DE LA AMPLITUD DEL

INTERVALO
TABLA #21
NUMERO DE DATOS NUMERO DE CLASE (K)
Menos de 50 5-7
50a99 6-10
100 - 250 7-12
Mas de 250 10-12

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Doénde

R = Rango
Ls = Limite superior

Li = Limite Inferior
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H = Amplitud
K = NUmero de clase
M = Media

f = Frecuencia absoluta

CALCULO DE LA TABLA DE FRECUENCIAS

TABLA # 22
# M F
INTERVALOS
Li Ls
1 18 22 20 7
2 23 26 24.5 5
3 27 30 28.5 4
4 31 34 32.5 2
5 35 38 36.5 1
6 39 42 40,5 1

FUENTE: Empresa “Muebleria Madecor”
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

HISTOGRAMA DE FRECUENCIAS DE LA PRODUCCION DE LA
EMPRESA”MUEBLERIA MADECOR?”
GRAFICO # 25
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HISTOGRAMA

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Analisis

Mediante esta grafica podemos observar que la produccién mensual es cada vez
cambiante, es decir que en un mes elaboran mas productos y en el otro mes disminuye y

asi sucesivamente van variando cada mes, por lo que se aconseja establecer procesos

definidos y especificos que permitan llevar un solo ritmo de produccion.

6.7.3.6 Diagrama de dispersion

Este diagrama es un método que permite representar en forma gréfica la relacion entre
dos variables. Como en este caso la relacion que existe entre cantidad de muebles

producidos durante un periodo determinado y la cantidad de productos defectuosos.

CANTIDAD DE MUEBLES PRODUCIDOS Y MUEBLES DEFECTUOSOS EN
EL ANO 2011 DE LA EMPRESA “MUEBLERIA MADECOR”

TABLA # 23
MESES PRENDAS PRENDAS
PRODUCIDAS DEFECTUQOSAS
Enero 80 3
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Febrero 85 4
Marzo 78 3
Abril 88 4
Majo 90 6
Junio 75 3
Julio 78 3
Agosto 94 7
Septiembre 80 3
Octubre 88 4
Noviembre 70 3
Diciembre 95 7
TOTAL 1001 50

FUENTE: Empresa “Muebleria Madecor”
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
DIAGRAMA DE DISPERSION DE LA CANTIDAD DE MUEBLES
PRODUCIDOS Y MUEBLES DEFECTUOSOS EN EL ANO 2011 DE LA
EMPRESA “MUEBLERIA MADECOR”

GRAFICO # 26
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
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TABLA DE FRECUENCIA PARA EL CALCULO DE LA CORRELACION

TABLA# 24

N X Y X2 XY Y?
1 80 3 6400 240 9
2 85 4 7225 340 16
3 78 3 6084 234 9
4 88 4 7744 352 16
5 90 6 8100 540 36
6 75 3 5625 225 9
7 78 3 6084 234 9
8 94 7 8836 658 49
9 80 3 6400 240 9
10 88 4 7744 352 16
11 70 3 4900 210 9
12 95 7 9025 665 49

TOTAL 1001 50 84167 | 4290 | 236
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FUENTE: Empresa “Muebleria Madecor”
ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

Calculos

1. Calculo de la recta de regresion

b= 2 H'E"—r'll“’.j;
R —nES
b= 4290-(12) (83.42) (4.17) = 4290-4174.3368 = 115.6632
84167 - (12) (83.42?) 700.28 700.28
b=0.17
a=y-b#

a=4.17 - 0.17 (83.42)
= -10.01

2. Calculo del coeficiente de correlacion

I“" w—m I
"nnu 2 -nz2 |5 F‘”?Z)
r= (4290 - 12 (83.42) (4.17))

\ (84167 12 (83.422)) (236 — 12 (4.17?))

115.6632
V(660.2432) (27.3332)

r

r= 115.6632
134.34
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r=0.8

Donde

x = valores de la variable independiente (efecto)
y = valores de la variable dependiente (causa)
X = media de los valores de x
y =media de los valores de y
n = namero de observaciones o pares de datos
a = ordenada en el origen.
b = pendiente de la recta de regresion
r = coeficiente de correlacion
DIAGRAMA DE DISPERSION DE LA CANTIDAD DE MUEBLES
PRODUCIDOS Y MUEBLES DEFECTUOSOS EN EL ANO 2011 DE LA
EMPRESA “MUEBLERIA MADECOR?”
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Toma valores comprendidos entre —1 y 1. Cuanto mas préximo a 0 sea r menor sera la
relacion entre los datos, y cuanto mas proximo a 1 (en valor absoluto) mayor sera dicha
relacion. Su signo indica si se da una relacién positiva o negativa entre las variables X y
Y.

El valor obtenido es muy proximo a 1, lo que nos confirma que la correlacion es
fuertemente positiva, esto significa que los muebles defectuosos estan relacionados con
los muebles producidos. Podemos concluir que al incrementar la produccién de muebles

también van aumentar los muebles defectuosos.

6.8 ADMINISTRACION DE LA PROPUESTA

La responsabilidad directa de la Administracién de la empresa “Muebleria Madecor”,
estara a cargo del gerente propietario, el Sefior Mecias Panchi, en coordinacion con el
equipo de trabajo de la empresa, quienes seran los encargados de controlar y vigilar el
inicio de sus actividades, comprobar su desarrollo y ejecucion del disefio de las
Herramientas Estadisticas de la Calidad, estas herramientas de calidad sera
administrado de acuerdo a los requerimientos de la empresa, conforme avance las
actividades de la produccion; la revisién de las Herramientas Estadisticas de Calidad

sera secuencial, constante y permanente.

Las actividades propuestas para obtener un producto de calidad, son encaminadas a
disminuir los costos de produccion y a la satisfaccion del cliente con el objetivo de

atraer nuevos clientes e incrementar las utilidades de la empresa.

ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LA EMPRESA “MUEBLERIA
MADECOR” ACTUAL

GRAFICO # 28
JUNTA DIRECTIVA
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GERENTE

D. D. D. FINANCIERO
PRODUCCION ADMINISTRATIVO
OPERARIOS SECRETARIA CONTADOR

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LA EMPRESA “MUEBLERIA

MADECOR” PROPUESTA
GRAFICO # 29
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JUNTA DIRECTIVA
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ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

6.8.1 Recursos Institucionales
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Biblioteca de la facultad de ciencias administrativas de la UTA
Biblioteca de la facultad de Auditoria y Negocios de la UTA
Biblioteca de la ESPE cede en Latacunga

Laboratorios de computacion de la Facultad de Ciencias Administrativas de la UTA

6.8.2 Recursos Humanos

Investigadora: Lorena Panoluisa
Clientes Internos de la Muebleria Madecor
Sr. Mecias Panchi Gerente Propietario de la Muebleria Madecor

Tutor Dr. Rafael Liger

6.8.3 Recursos Materiales

Para la realizacion de nuestra investigacion se utilizo los siguientes equipos vy

suministros.

Computador
Impresora
Flash memory
Libros
Revistas
Encuesta
Tesis

CDS

AN NNV N N NN

6.8.4 Recursos Econémicos
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TABLA DE PRESUPUESTO

TABLA # 25
VALOR
CONCEPTO UNIDAD UNITARIO |VALOR TOTAL
» Seminario 1 1200,00 1200,00
> Suministros de oficina 100hj $0,05 5,00
» Cd’s 10 $0,35 3,50
» Copias 200 $0,02 4,00
> Anillado 2 $1,00 1,00
» Transporte 18 $1,00 18,00
> Internet 20h $0,80 16,00
> Impresiones de Hojas 90 $0,05 4,50
SUBTOTAL $1252,00
> Imprevistos 10% 125,20
TOTAL 1377.2

FUENTE: Propia

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa

6.9 PREVISION DE LA EVALUACION
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6.9.1 Matriz de la prevision de la evaluacion

Explicacion

La empresa “Muebleria Madecor” de la

ciudad de Latacunga

Es necesario realizar una evaluacion para
verificar como se ha manifestado la
aplicacion de dichas herramientas de
control de calidad y para constatar que el
proceso de produccion se esté llevando a

cavo de una forma ordenada y adecuada.

Para tecnificar la produccién a través de las
herramientas estadisticas como parte del
control de calidad, que permita reducir
costos, optimizando materiales, recursos y

tiempos en cada etapa de produccién.

Se debera evaluar todas las actividades y
procesos que se encuentran disefiadas en las
Herramientas Estadisticas como parte del
Control de Calidad, que permita tener un
producto de calidad y satisfacer las

nece3sidades de los clientes.

CUADRO #5
# Preguntas Bésicas
1 ¢Quiénes solicitan evaluar?
2 ¢Porque evaluar?
3 ¢Para qué evaluar?
4 ¢Qué evaluar?
5 ¢Quién evalta?

Gerente propietario y el jefe de produccion

de la empresa “Muebleria Madecor”
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La evaluacion del adecuado Control de
Calidad se realizara durante y después del
periodo de implementacion de las
actividades encaminadas a mejorar la

calidad del producto.

Se compararan los resultados obtenidos en
base a los niveles que se esperaban obtener.
Se comparara también los si los costos de

produccion disminuyeron notablemente.

6 ¢Cuando evaluar?
7 ¢Como evaluar?
8 ¢Con qué evaluar?

Se evaluard a través de instrumentos de
medicion como: cuestionario, entrevistas y
mediante observaciones directas segun el

caso amerite.

ELABORADO POR: Lorena Panoluisa
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ANEXO 1
ARBOL DE PROBLEMAS

: Disminucion de i .
El producto salga Baja unidades producidas Clientes insatisfechos
con fallas rentabilidad Pérdida de clientes
A
Incrementa los
costos de
EFECTOS nrodiiceiAn
INADECUADO CONTROL DE
CALIDAD PROBLEMA
CAUSAS \
Desconocimiento No existe personal
del manejoy capacitado para Escaso Despreocupacion  del
aplicacion de las implementar un presupuesto nivel administrativo
herramientas del adecuado control en mejorar la calidad
control de calidad de calidad del producto
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ANEXO 2

CUESTIONARIO DIRIGIDO A LOS OBREROS DE LA EMPRESA
“MUEBLERiIiA MADECOR?”

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIAS ADMINISTRATIVAS

ENCUESTA REALIZADA A LOS OBREROS DE LA EMPRESA “MUEBLERIA
MADECOR” RELACIONADO CON EL CONTROL DE CALIDAD Y SU
INCIDENCIA EN LOS COSTOS DE PRODUCCION

OBJETIVO:

Identificar las causas de la falta de control de calidad y su incidencia en los costos de
produccion de Muebles Madecor en cuanto a tiempo, materia prima, mano de obra y

maquinaria para determinar y establecer acciones de mejoramiento de la calidad.
INSTRUCCIONES

Respetado Colaborador:

El departamento de produccion de Muebles Madecor en su afan de progreso ha iniciado
un proceso de identificacion de los factores y causas que afectan la calidad del producto.
Por lo que solicitamos marcar con una X en el casillero que usted creyere correcto al
resolver el siguiente cuestionario. (Marcar solo una opcion)

Sus respuestas son muy importantes para alcanzar nuestro objetivo.

Gracias por su contribucion.

1. ¢ La muebleria realiza un control de calidad electronico?

1.1 Siempre [ ]
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1.2 Casi siempre
1.3 A veces

1.4 Casi nunca

L

1.5 Nunca

2. ¢ Se utiliza la accion preventiva para el control de calidad de los muebles?

3.1 Siempre [ ]

3.2 Casi siempre |:|
3.3 A veces |:|
3.4 Casi nunca |:|

3.5 Nunca |:|

3. ¢Cada qué tiempo la empresa debe realizar un control correctivo para evitar
falencias en los muebles?

2.1 Siempre

2.2 Casi siempre

[ ]
[ ]
2.3 A veces [ ]
[ ]
[ ]

2.4 Casi nunca
2.5 Nunca

4. ¢ La empresa utiliza herramientas estadisticas para el control de calidad?

4.1 Siempre [ ]
4.2 Casi siempre |:|
4.3 A veces [ ]
4.4 Casi nunca |:|
4.5 Nunca [ ]
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5. ¢ Esta usted de acuerdo que la muebleria establezca herramientas técnicas para
el control de calidad de los muebles?

5.1 Si [ ]
5.2 No [ ]

6. ¢Cree usted que utilizando el método direccional para el control de calidad el
producto salga en buenas condiciones?

6.1 Si |:|
6.2 No [ ]

6.3 Tal vez |:|

7. ¢Se llevan registros actualizados sobre los costos directos que intervienen en la
produccion?

7.1 Siempre [ ]

7.2 Casi siempre |:|
7.3 A veces |:|
7.4 Casi nunca |:|

7.5 Nunca |:|

8. ¢ Se realizan estudios para determinar los costos indirectos de producciéon?

8.1 Siempre [ ]

8.2 Casi siempre |:|
8.3 A veces [ ]
8.4 Casi nunca |:|

8.5 Nunca |:|

9. ¢Se utilizan controles en la empresa para determinar los gastos generales?

9.1 Siempre [ ]
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9.2 Casi siempre
9.3 A veces

9.4 Casi nunca
9.5 Nunca

10. ¢Se analiza el margen de rentabilidad en la relacion Produccion — Costos?

NN

10.1 Siempre [ ]
10.2 Casi siempre |:|
10.3 A veces |:|
10.4 Casi nunca [ ]
10.5 Nunca |:|

11. ¢ Cada qué tiempo cree que se deba inspeccionar la cantidad de materia prima,

mano de obra y otros insumos utilizados en la produccion?

11.1 Siempre [ ]
11.2 Casi siempre |:|
11.3 A veces |:|
11.4 Casi nunca [ ]
11.5 Nunca |:|

12. ¢ Se aplican normas para el control de costos?

12.1 Siempre [ ]
12.2 Casi siempre |:|
12.3 A veces |:|
12.4 Casi nunca |:|
12.5 Nunca |:|

FECHA: DIA MES ANO

NOMBRE DEL ENCUESTADOR (A):
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ANEXO 3
CROQUIS DE LA EMPRESA “MUEBLERIiA MADECOR” DE LA CIUDAD DE LATACUNGA
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ANEXO 4

LISTA DE PROVEEDORES DE LA EMPRESA “MUEBLERIA MADECOR”

EDIMCA Provee madera procesada
PINTURAS CONDOR

PINTURAS UNIDAS

INSUMAD (insumos de madera)
PROVEEDORES CASUALES

YV V VYV V V
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ANEXO 5

FOTOGRAFIAS DEL PROCESO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA
“MUEBLERIA MADECOR”

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA
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PREPARACION DE LA MADERA
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ENSAMBLADO
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LACADO
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ARMADOS
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